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Priffung: stichprobenm@Bgig durch driliche: SchweiBoufsichi

Ort:  WESSELING -
Art der Vorbereitung, Reinigung: trocken, metollisch blonk

Schweissverfchren des Herslellers: 141

Beleg—Nr.: W -1081 Spezifikotion des Grundwerkstoffes: W11
WPAR—Nr.; X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4571 ‘

Hersteller: KIEL Monlogebou GmbH

Nome des Schweissers: aolle WIG—Hondschweiger
Schweissprozess: 141 (WolfrominertgosschweiBen)
Nohtort: T — BW (Stumpfnaht)

Einzelheiten der Fugenvorbereilung

(Zeichnung): siehe Skizze

Werkstiickdicke (mm): >1,6
Aussendurchmesser (mm): >17
Schweissposition:  PF / PC .

Gestoltung der Verbindung Schweissfolge

: X
7 N
"‘-—-__‘.-. \\
! Position PC Position PF
: . _Position ley d
W— sleigen
Ab 2,6 mm Wonddicke ist in
in 2 Logen zu schweiBen!
Einzelheiten fir dos Schweissen
Schweiss— Durchmesser— Stromstdrke |Sponnung Stremort / Droh{— ( Vorschubge— (Wormeein—~
roupe Prozess Zusolzwerkstoff Volt Polung vorschub schwindigkeit) bringung)
1 141 2 - 3mm 50 ~ 0 -/
ob 2 141 2 - 3 mm 70 - 140 =/-
Zusotzwerkstoff

— Einteilung und Morkennome: SG X 5 CrNiMoNb 19 12 (1.4576 DIN B556)

/ ~dervorschriften fiir Trocknung:

. .wtzgos / Schweisspulver : . S
. Schutzgos: EN._439 1:1: (Argon) = - - e cEL I LT e e Lan T
— Wurzelschutz: EN 439 | 1 (Argon) o : ' .
Gosdurchflussmenge o - B
—~ Schutzgos: 8 — 12 I/min - - . Co L e ]
. L Wurzelschutzs 10..=. 15 I/min o 0 i o7 . 0 AL el B TN
Wolframelektrodenart / Durchmesser: WT 20 /2,4 — 3,2 mm .- e R
Einzelheiten Uber Ausfugen /:Schweissbodsicherung: ss (einseitig) / nb (ohne Schweigbodsicherung).
Vorwdrmtemperotur: : -
Zwischenlagentemperatur: mox 170 C

W&rmenachbehondlung / Aushdrtung:

Zeit — Temperotur — Verfohren:

Erwdrmungs — und AbkUhlungsrote: -

Hersteller Prufer oder Prifstelle

Vic —aw <

Tiemonn - 05,10.95

Montagebau GmbH
SchweiBaufsicht

X 2, Datum , Unterschrift Nome , Dolum , Unlerschrift
\

in Klommern geselzle Angoben nur wenn geforder




Ort:  WESSELING ) Priifung: stichprobenm@Bgig durch riliche: SchweiBoufsicht

Schweissverfohren des Herstellers: 141 Art der Vorbereilung, Reinigung: trocken, metallisch blonk
Beleg—Nr.: W —1007 Spezifikolion des Grundwerkstoffes: WO1 }

WPAR—Nr.: ' ST-35.8
Hersteller: KIEL Monlogebau GmbH 1.'03Q‘5

Nome des Schweissers: olle WIG—Hondschweiﬁer
Schweissprozess: 141 (WolfrominertgosschweBen)

Nohtorl: T — BW (Stumpfnoht). Werkstickdicke (mm): >1.6

Finzelheiten der Fugenvorbereilung Aussendurchmesser (mm): >17

(Zeichnung):  siehe Skizze - Schweissposition: PF /PC .~ -
Gestoltung der Verbindung ‘ Schwéissfolgé

7

Posilion PF

....a "' -
2-3

Positinn PC

“lquer)

Ab 2.6 mm Wanddicke st in
in 2 Logen zu schweiBen!

Finzelheiten {Gr das Schweissen

Schweiss— ’ Durchmesser— Stromsidrke |Spannung Stromart / Drohi- { Vorschubge— (Warmeein-
roupe Prozess Zusotzwerksloff A Vot Polung vorschub schwindigkeit) bringung)

1 1414 2-3mm 50 - €0 -/~

ob 2 141 2 ~3mm 70 - 180 =/
Zusatzwerkstoff - - - - - - : o

~ Einteilung und Markennome: SG Mo (1.5424 DIN 8575)
{ bndervorschriften fOr Trocknung:
~ thutzgos / Schweisspulver.” - .~ ; L
.— Schutzgos: EN 439 1.1 (Argon) - oo -
— Wurzelschutz: = - T S
Gosdurchflussmenge : '
"~ 'Schutzgos: 8 — 12 |/min o
.~ -Wurzelschutz: . 7 T

Wolfromelektrodenart / Durchmesser: - WT -20 /2;4 —. 3,2 mm R S
Eirizelheiten Uber Ausfugen / Schweissbadsicherung: ss (einseitig) /. nb (ohne Schw
Vorwdrmiemperotur: -~ @ - . ¢ - P S S S
Zwischenlogentemperatur: . . . S
W&rmenachbehandlung / Aushdrtung: - T IS
Zeit- — Temperatur — Verfohren: : ’ : : ST e

Erwdrmungs —. und Akahl_ungsro(e_:

Hersteller D Prifer- oder Prifstelle . - L :
5;= , Montagebau GmbH L SR
¢ & —Cc e @ - SchweiBaufsicht : E '
Tiemenn — 05.10.95 . e o L s e RemTe A el
lome , Dotum , unterschrift . Nome , Dotum , Unlerschrift

in Klommern geselzle Angoben nur wenn gefordert




MONTAGEBAU GMBH & COKG

Zulassung AD 2000

Permission AD 2000



it
ZERTIFIKAT

Uberpriifung einer Fertigungsstétte
in Verbindung mit Modul G Abnahmen nach Richtlinie 97/23/EG

. - "
TUV TUV Rheinland
Berlin Brandenburg

Zertifikat-Nr.: 01 202 411/P-03 0109

Name und Anschrift des Kiel Montagebau GmbH+Co0.KG
Herstellers: Kolner Str, 65
D-50389 Wesseling

Hiermit wird bescheinigt, dass der Hersteller die zu stellenden Qualitatsanforderungen far
seine schweifttechnische Fertigung nachgewiesen hat sowie (ber Erfahrung in der
Einzelfertigung nach Richtlinie 97/23/EG verfugt. Der Hersteller ist berechtigt, die im
Geltungsbereich beschriebenen Druckgeréte nach erfolgter Konformitatsbewertung gemaf
Modul G durch die benannte Stelle mit dem abgebildeten Zeichen zu kennzeichnen:

C€ 0035

Uberprifung: Fertigung nach Modul G der Richtlinie 97/23/EG

Priifgrundlage: AD 2000-Merkblatt HPO
Prufbericht-Nr.: 411/P-03 0109

Geltungsbereich: Rohrleitungsbau ; Behalterbau
Fertigungsstatte: Kiel Montagebau GmbH+Co.KG

D-50389 Wesseling

Gultig bis: Mai 2006

Koin, den 10. Juni 2003

TV CERT-Zertifizierungsstelle
\ fiir Pruckgerate

U
Dr.-Ing. W. Wichert

Benannte Stelle, Kennummer 0035

TOV Anlagentechnik GmbH  Tel. ++49.221/806-0 " Mitglied der
Fax  ++49-221/806-1753

Am Grauen Stein
CHFETEIANIN ELPCPEENME DCPUANSMES T CCHTROLE

D-51105 Kdin e-mail tuevat@de.tuv.com




WMONTAGEBAU GMBH & CO KO

Verfahrenspriifung

Procedure Qualification
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MONTAGEBAU GMBH & CO.XKG

Schweisserpriifung

Welding certificate



81,89/2804 19:20 KHAN MONTRGEN AHAUS - PP223694308433 NUMS93

CONFEDERATION EUROPEENNE

rer4

RWTUV Aniagentechnik GmbH
4 Kurfurmtenstratie 68 » 45138 Esson u
Tejefon (0201) 8 25- 20 07 - Teiefax (0201) 8 26- 28 56 - Telex 8 579 680

AG Essen, HRB 8976, Sprecher der Gaschanstunrung: De-ing. Udo Hal

D'ORGANISMES DE CONTROLE
1 Schweiber-Priiffungsbescheinigung
2 Bezeichmng: EN 287-1 141 T BW W11 wm t18 D168 H-L045 85 nb
3 seftel 1von 1 .
4 Hersteler-BchwelBamvelsung Prinsteia RWTUV
5  Beleg-Nr, (falls verfligbar): prir-r, : £19795-01
6  Nmve des Schwellers: Mustafa Memiser
) Zugelasson gornas
: :eodmm:;“m o Eefsepasz EG-Druckgerétgr:cm%inifs
rtder : eisepas Anh ) zitter 5G09EE
9 Oeburtsdstum und —ott 01.01.65, Gérbasi Arbeﬂsj@?ﬁjﬁ;gr{;gﬂ”@nax
10 Beschifiigt beit Khan GmbH g

41 Vorschrift/Prifrorm: AD-Merkbiatt HP 3, EN 287-1 / / %Ké

0V CERT-Zertfiziztungsstelie
10r Druckgerite

12 Fachlunde: Bestanden dec AWTUV Anlagsnischrik Gmibd
12 Priifdsten-Angabea Galtungsberech
14 Schwellprodess 141 141 WIG(TIG)
45 Blech oder Rohr T TP Blach, Roht
16 Nahtart BW BW, FW Stumpf-. Kehinaht
17 WarkstoRgruppein) W11 WA1 )
18 ZusstzwerkstofiiBazelchmmg wm Auf Werkstoff abgestimmiter Zusstz
18 Schutzgas Argon 98,886% Inerte Gase
20 Hifsstofia EN 43¢ Artgleiche Hilfgstoffe
21 Pritstickdicke (mm) 16,0 > =5 mm
22 RohrauBandurchmesser (mm) 168.0 >= 84,0 mm
23 Schweldpasition H-1.045 Alle Positionen ohne Falinghte J-L.045, PG
24 AustugentSaiiwelBbadsicherung 88 nb ss-mb, ss-nb; bs-gg, be-ng
28 Zuadpzliche Hinwelse: Wiadarhohingsprifung. e
T N g
Werkstof: X8CrNiMoTi47-12-2 (1.4571). Zusetz: EN 12072W 1812 3){()5( o ¢
. iy
3 U 28 Ausgefiitut und teel B S
27 At der Prifung H e er Sachver:
2 bestanden Nicit veria GOdad FdeSRWTOVe.
29 Berg
30 Sichtpriifung X - e
31 Ourchstrahlungsprtifung X - Teg'det Ausgabe: 04, August 2001
31 Magnetpulvesprifung - X
Elndringprifimg - X ort: Ahaus
33 Makroschliff - X prisfung gitsg bts; 03, August 2003
34 Bruchprifung - X
a5 Blegeprifung - X Vesliingerung duwch Bestiitigung der(s) Arheltgeter(s) odes
38 Zusateliche Prifungen ) - X der Aufsichteparson fir die folgendan 6 Monate {stehe 10.2)
37 . Falte rotg Angaben auf Zuastzbistt Datum Unterscheift Henatateliung oder Titel

38 Vepdngerung der Prifung durch Pritfer oder Prifetells fiy dle
folgendan 2 Jahra (sishe 102)

ae schritt an eder T

Ubersetzung des Formblutres auf der Rt < = Tragsiaton of ponted
W11 susteniisoh (CTNi-Stabl); wm: mit Zuestz, H-LD4S: 45° stigend. 53, sinssitg, b ohne Badsicharung
Woeldor*ort 7 0 Y

Formblett F 23-002.213 / D4.98




01092004 18:20 KHAN MONTAGEN AHRUS -+ BB22369439433 NUMS93

CONFEOQGRATION EUROPEENNE

paa2

RWTUV Anlagentschnik GmbH '
Kurfiratenatrafie 86 - 46138 Eseen mw
Telelon (0201) 8 25- 26 07 « Teletex (0201) B 25- 28 58 » Talex 6 579 080

AG Essan, HRB 9976, Sprecher der GaschafisfOhrung; Dr.ing. Udo Hafb

D'OAGANISMES OE CONTROLE
1 SchweiBer-Priiffungsbescheinigung
2 Bazeivhnung: EN 287-1 141/911 T BW W02 wiw/R t14,2 D168 H-L045 s nb/ss mb
(1417 BW W02 wm (2,6 D168 H-L046 se nb / 111 T BW W2 R ¢11,6 D168 H-L046 ss mb )
E Seite! 1von 1
Herstallor-SchweiBanwaisung Pritstefe RWTOV
B Beleg-Nr, (Talis verfugbar); Priit-Nv. : 619795-01
B Name dus Schwalers: Mustafa Memiser
) Zugelassen gemal;
V Legitmaton: Reisepass EG-
B Artder Logitimation; Reisepass En:::: ?;,ﬁ-! flcg}lm.m
b Gaburtedstum und ~ort 01.01.65, Gérbasi Arbeitsy ahre{ﬁ}ﬁ?"ég\
0. Beschbigt bel: Khan GmbH )d rsonal

11 VorsahdfuPrirnorm: AD-Merkblatt HP 3, EN 287-1 P // % 4&

TUV CERT. Zerh..znorunnssxe'le
fur Cracigerais

- e ___‘__j

12 Fechkunde: Bestanden .M.Wr_u‘!fjf“‘m' r‘hr,.) O v\‘\,., 1
I3 Priltdsten-Angab Celtungsbarelch

B4 Schwelbprozess(e) Wuze: 141 Rest 119 141/111, 141, 111 WIG (TIG), Lichtbogenhandachweilian
U5 Biech oder Rohr T TP Blach, Rohr

J6 Nahwmrt BW BW, FW Sturnpf-, Kehineht

7 Werkstofigruppe(n) W02 W01,W02,W03*;W02+01, WO03*+01,W03°+02

8 ZusatzweristofiiBerelehnung 1w 114 R 141: Auf Werkstoff abgestimmt; 111: A.RA R,RB.RC,RR
9 Schuwzgas Argon 98,996% 141: inente Gase

0 Misstoffe - -

Pt Dicke des Sohwreltgulss (mm) 141,26 111 11,6 141111:>=56; 141:26 -52; 111; 3,0 -23,2 mm

f2  RohrauBendurchmessers (mm) 168,0 >= 84,0 mm

£)  Schwelbposidon H-L045 Alle Positionan ohne Falindhte J-L045, PG

¥4 AustugensSchweldbad ung 14138 nb 11138 mb 141 33t mb, nb; bs: gg,ng; 111 ss: mb; bs: gg: 144/111. s8 nb

P6  Zusizilche Mivwelse: Wiedenwlungsprﬁmng

b6 Ausgefihnt una

7 Artder Prifung L NN
28 bestanden Nicht verinng\ N\

9 N,

0 Sichtprirfung X -

31 Durchatrahlungsprifung X -

§2 Magneipuiverprifurg - X

Elndringprifung - X ort: Ahaus

7 Makroschiift - X Prifung giirig bts: 03, August 2003

¥ Bruchprifung - X

35 Biegepriitung - X Vertingsrung aurch Beatitigung der(s) Arbeligeber(s) oder
38 2usiuilone Pritfungen 7 - X der AuTsichtsp fiir dbe folg 6 Monate (slehe 10.2)

37 ") Falis notig Angaben auf Zusatzblatt
38 Veridngerung der Prifung durch Pritter oder Prilfoteie fUr die
foigenden 2 Jahwe (siehe 10.2}

Dienststefiung oder Titel

t:f;{:np{lm

i9 Datum odor THa!

5Ho3 [ 3(71“7/’3{ u

meotz:mg O3 Formblattes auf der Rickseite x Tranetation of printed text on the reverss mde x deuc\mon des rubriques’i i prmes
WOR: CrMo(V)-Stahd, warmfost: R: rutiumhoth: H-L045: 45° sisigend: sa: o ®p. ab: chno B 4 ung
WelderCert 2.0

Formblen F 23-Q02,219/ 04.98




MONTAGEBAU GMBH & COKG

Herstellerbescheinigung

Manufacturer's certificate



B |

Nr. AU9B

Herstellerbeschemlgung

MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Rev.: 1/(05/02) i

Rohrleltungen nach Druckgerate -RL 97/23/EG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung: Kosice

Werk: Kéln Surth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oel Teilanlage: /
Betrieb: Gebiudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:
von:

Rohrieitung

nach:

Es wird bestitigt, daR die Rohrleitung
nach den Erfordernissen der AD-2000 HP 100 R bzw. 120 R berechnet, hergestelit und gepruft wurde.
nach schriftlichen Vorgaben der Atlas Copco hergestelit und gepruft wurde.

D aus UP-GF entsprechend den Angaben in den Rohrklassen aus warmfesten Harzen gefertigt wurde.

Weiter wird bestétigt

Eignung nach AD-2000 HP 100 R, 110 R bzw. 120R
Verfahrensprifung

Werkstoffe nach Vorgabe AD-2000 HP 100 R

D Werkstoffe nach schriftlichen Vorgaben

L__I Bauteile wurden vom Auftraggeber beigestelit

[:] Rohrleitungsteile wurden vom Auftraggeber beigestellt
SchiuBprifung (Bescheinigung siehe Vordruck AU 96)
Druckpriifung (Bescheinigung siehe Vordruck AU 99)
Ubergabeprifung (Bescheingung siehe Vordruck AU 97)
Ordnungsgemate Errichtung der Rohrleitung

OrdnungsgemaBer Zustand der Rohrleitung

Die Rohrleitung/en befindet/en sich nach dem Ergebnis der Priifungen in ordnungsgeméafem Zustand

Ort/Datum :  Kéln 27.07.2005 . /
AL K

Hersteller : Kiel Montagebau GmbH CO K e vams '"“ JMERSEQURD * LUDVIQBHARRH

e, Stempetiid ,




Nr'.'?Ausa, ceels
NeAvse s ol

Manufacturer s Cert|f|cate

Rev ‘rI(OSIOZ) ‘ ’ e MONTAGEBAU GMBH & GO KG

Piping acc. to the Pressure Equrpment D|rect|ve 97123IEC (PED)

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice
Factory: Koéln Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
} Nominal diameter: Pipe class:

from:

Piping to:

It is confirmed, that the piping

is calculated, manufactured and examined acc. to the requirements of the AD-2000 HP 100 R/ 110R /120
is manufactured and examined acc. to the written specifications of Atlas Copco

D is manufactured from UP-GF acc. to the data in the tubing classes
Further confirmation

Suitability acc. to AD-2000 HP 100 R, 110R and 120R
Procedure qualification

Material acc. to th specification AD-2000 HP 100 R
D Materials acc. to written specifications

D Construction units were provided by the client

D Pipeline components were provided by the client
Conclusion inspection (to certificate see form AU 96)
Pressure test (to certificate see form AU 99)
Delivery inspection (to certificate see form AU 97)
Correct installation of the piping

Normatl condition of the piping

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date : Kéln 27.07.2005

Manufacturer : Kiel Montagebau GmbH CO K




MONTAGEBAU GMBH & COKHG

Druckpriifbescheinigung

Pressure test certificate



S

Nr. AU 99

Druckprufbeschemlgung .(IE‘

MONTAGEBAU GMBH & COKG

Rev.: 1/(05/02)

Rohrleltungen nach Druckgeréte- RL 97/23IEG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung: Kosice

Werk: Kéln Sarth Anlagenkomplex: /
Anlage: Qel Teilanlage: /
Betrieb: Gebiudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
) Nennweite: Rohrkiasse:
Rohrleitung von:
nach:
Isometrie-Nr. Prifmedium Prufdruck in bar Prufzeit im min.
6970289995 Wasser 7,8 60

Die Druckpriifung wurde in Anlehnung an AD-2000 Merkblatt HP-30 durchgefiihrt.

Die Rohrleitung/en befindet/en sich nach der Baupriifung in ordnungsgemé&Rem Zustand.

Ort/Datum :  Kaln 27.07.2005

Hersteller :  Kiel Montagebau GmbH CO K




MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Piping acc. to the Pressure Equipment Directive 97/23/EC (PED)

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice
Factory: Kéin Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
Nominal diameter: Pipe class:
Piping from:
to:
Drawing number: Medium Pressure in bar Time in min.
6970289995 Wasser 7.8 60

The pressure test was carried out according to AD-2000 instruction card HP-30

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date : Kdéln 27.07.2005

Manufacturer : Kiel Montagebau GmbH _CO KG




MONTAGEBAU GHBH & COKG

Ubergabepriifbescheinigung

Delivery inspection certificate
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Nr. AUST

MONTAGEBAU GMBH & GO KG

 Ubergabepriifbescheinigung

Rev.: 1/(05/02)

Rohrleitungen nach Druckgeréite-RL 97/23IEG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung: Kosice

Werk: Koln Sarth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oel Teilanlage: /
Betrieb: Geb#dudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:
. von:
Rohrleitung
nach:
) Dichtheitsprifung
Isometrie-Nr. Prifmedium Prfdruck in bar
6970289995

Es wird bescheinigt das die 0.g. Rohrleitung/en, in fertig montiertem Zustand, Gberprift wurden au
Volistandigkeit der Rohrleitung/en nach schriftlichen Vorgaben

' Ubereinstimmung mit Auftragsunterlagen (inkl. Armaturen und PLT-Einrichtungen)

Beweglichkeit nach schriftlichen Vorgaben (Gleitlager und Kompensatoren, Freiraume, Federhanger usw.)
spannungsfreien Anschiuf® an Maschinen und Apparaten

Einbau der Dichtungen und Einhaltung der geforderten Schraubenanzugsmomente nach schriftlichen Vorgaben
D Dichtheit (nach DECHEMA-informationsblatt ZfP 1, Tabelle 1 Ifd. Nr. 2.2)

Die fiir die Dichtheitspriifung erforderlichen Steckscheiben wurden nach der Priifung entfernt.

Weiterhin wurden Uberprift

I:] Begleitheizung D Erdung der Rohrleitung
D Aufienbeschichtung D Unversehrtheit von emailierten Bauteilen (Hochspannungsprifung)
D Dammung Anbringung CE-Kennzeichen

Die Rohrleitung/en befindet/en sich nach der Bauprifung in ordnungsgemé&iem Zu‘sand.

Ort/Datum : Kéin 27.07.2005

Hersteller : Kiel Montagebau GmbH CO K Hemmne Z ,gaséaum.mvm,wa“
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Nr. AUS7

 Delivery inspection certificate
| Rev.: 11(05102) | - - -

I MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Piping acc. to the Pressure Equipment Directive 97/23/EC (PED)
Customer: Atlas Copco

Project: Kosice
Factory: Kélin Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
Nominal diameter: Pipe class:

. from:
Piping

to:
) Leak test
Drawing number. Medium Pressure in bar

6970289995

Certified that the piping, specified above, in a completly installed condition was examined for
Completeness of the piping acc. to the written specifications

Agreement with order documents (inclusive armatures and process instrumentation mechanisms)

Stress free acc. to the written specifications (Sliding bearing and compensators, free spaces, spring hanger etc.)

Unstressed connection at machines

Installation of the packings and adherence to the required screw torques acc. to the written specifications

D Tightness (acc. Dechema handout ZfP 1, table 1, serial number 2.2

The blanking disks necessary for the leak test were removed after the examination

Further were examined

[:] Heat tracing D Earthing of the piping
EI External coating D Integrity of enamelled construction units
D Insulation Mounting CE tag

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date : Kéin 27.07.2005

Manufacturer; Kiel Montagebau GmbH CO K WORDUNGEN - wessmLNG

st

Stamp/Signa§

o v 'E1 UFRSEBUAG - LUDWIGEHAREN
Rty |




HMONTAGEBAU GMBH & CO.HG

Schlusspriifbescheinigung

Conclusion inspection certificate



Nr. AU 96

MONTAGEBAU GMBH & CO KG

 SchluBpriifbescheinigung

Rev.: 1/(05/02)

Rohrleitungen nach Druckgeréte-RL 97/23/EG
Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung Kosice

Werk: Koin Surth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oel Teilanlage: /
Betrieb: Gebiudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:
von:

Rohrleitung

nach:

Art der zerstérungsfreien Priifung

RT ut [] pT [] Sonstige [_] 10

Isometrie-Nr. Umfang der zerstérungsfreien Prufung der Schweiinahte in %

6970289995 10

Obige Rohrleitung/en wurde/n nach schriftlichen Vorgaben gefertigt
Die Rohrleitung/en wurde/n tberpriift durch Es wird bestétigt:

Uberprifung auf Werkstoffverwechslung D Grundanstrich nach schriftlichen Vorgaben

MaRprifung

Winkeligkeit und Lochstellung der Flansche [ Passivierung der Rohrleitung nach

schriftlichen Vorgaben
Prifung der SchweiRnahte 10

Prufung der SZW nach WPS
[:—_I Uberprifung der Arbeitsproben
Uberprifung der Kennzeichnung

Die Rohrieitung/en befindet/en sich nach der Baupriifung in ordnungsgemafem Zustand. ©

Ort/Datum :  Kéln 27.07.2005

Hersteller ©  Kiel Montagebau GmbH CO K




MONTAGEBAU GMBH & CO KG

Piping acc. to the Pressure Equipment Directive 97/23/EC (PED)
Customer: Atlas Copco |

Project: Kosice
Factory: KolIn Sarth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289995 Pipe number:
Nominal diameter: Pipe class:

' Piping from:

to:

Kind of the non destructive examination

RT ut [] PT [] other one [_] 10

Drawing number Range of the examination of the welding seams in %
6970289995 10

Above piping were manufactured acc. to written specifications
The pipings were examined through It is confirmed:

Spectrasopic examination of the material [] Base coat acc. to the written specifications
Measure examination

Angel and position of the flanges D Passivation of the piping acc. to

the written specifications
Examination of the welding seams 10

Examination of the welding filler metalls after WPS
|:| Examination of the work samples

Examination of the marking

The piping was in a good order and condition after tests and examination

Place/Date: Kéin 27.07.2005

Manufacturer : Kiel Montagebau GmbH CO KG




HMONTAGEBAU GMEBH & COKG

Konformitdtserklarung

Declaration of conformity
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Nr. AU 95

Konform|tatserklarUng kil

MONTAGEBAU GMBH & COKG

Rev.: 1/(05/02)

Rohrleltungen nach Druckgerate -RL 97/23/EG

Kunde: Atlas Copco

Projektbezeichnung: Kosice

Werk: Kéln Strth Anlagenkomplex: /
Anlage: Oel Teilanlage: /
Betrieb: Gebiudebezeichnung: /
Zeichnungs- Nr: 6970289995 Rohrleitungs- Nr.:
Nennweite: Rohrklasse:
von:

Rohrleitung

nach:

Angewandtes Konformitatsbewertungsdiagramm 9
Ermittelter Bereich im Konformitatsbewertungsdiagram Artikel 3, Abs. 3

Angewandtes Modul/Modulkombination :Artikel 3, Abs. 3

Uberpriift durch:

Angewandte Normen/Spezifikationen: harmonisierte Normen

Andere angewandte Technische Regeln, Normen, Spezifikatione AD 2000 HP 100 R

Kennzeichnung der Rohrleitung durch: Herstellerzeichen

Wir bescheinigen hiermit, dass Konstruktion (entsprechend dem Bestellumfang), Fertigung und Verlegun

Priifung und Ausristung der 0.g. Rohrleitung/en den Anforderungen der Richtlinie 97/23/EG (Druckgeraterichtlinie)
und den genannten harmonisierten Normen, Technischen Regeln, Normen, Spezifikationen entspricht;
Einzelheiten sieche Anlagen 1,234 (1Dbis4 entsprechend Auftragsumfang; AU 96 - AU 99).

Kéin 27.07.2005 // Gl PBeterle) 7 er

Ort, Datum Unterschrift des Autorisierten l-.l_é?stenerstempel
(Name / Stellung)




Declaratlon of conformlty '('IE'

Re'v.':‘ 1 I(OSIQZ) MONTAGEBAU GMBH & COKG

Plplng acc. to the Pressure Equlpment Directive 97/23IEC (PED)

Customer: Atlas Copco

Project: Kosice
Factory: Kéln Surth Plant complex: /
Plant: Oel Plant section: /
Company: Designation: /
Drawing number: 6970289895 Pipe number:
) Nominal diameter: Pipe class:
from:
Piping to:
Applied conformity assessment diagram: 9

Nominated range into conformity assessment diagram: Atticle 3, Section 3

Applied module/module combination: Article 3, section 3

Reviewed by:

Applied technical standards and spezifications: Harmonised standards

Other applied technical standards and spezifications: AD-2000 HP 100 R

Pipe indentification by Manufacturer stamp

We confirm that the construction (according to the scope of order) , fabrication and erection, testing and
equipment of the above mentionend pipework is according to the requirements of the Pressure Equipment Directi
97/23/EC (PED) and the common standards, technical regulations, standards and specifications.

Details as per enclosure: 1,2.3.4 (nos. 1-4 acc. scope of order; AU 96 - AU 99).
Keln 27.07.2005 / Setervon Bl er
Piace, Date Authorized signature ufacturer's stamp

(Name / Position)




MONTAGEBAU GMBH & COAKG

Betriebsanleitung

Manual
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Instruction Manual

G‘“’ G'“B“& In accordance with Directive 97 / 23 / EC
- Pressure Equipment Directive -

1.) Manufacturer: Kiel Montagebau GmbH & Co. KG
2.) Street: Kélner Strale 65
3.) Town/City: 50389 Wesseling
4.) Date of manufacture: 2005

5) Customer: Atlas Copco

6.) Pressure equipment: Kosice

7.) Isometric no.: (Drawing no.): 6970289995

8.) Flow scheme no.: /

9.) Nominal width (min-max): 12-100

10.) Category:

11.) Module: GIP

12.) Nominal pressure: 5

13.) Maximum allowable pressure (PS): 5

14.) Test pressure: 7,8

15.) Allowable min./max. temperature (TS):

16.) Trademark: K37

17.) Fluid: Oel

1. Assembly

1) All transportation and lifting work during assembly must be carried out in a proper, professional
manner.
Residual risks: Transport damages

2.) Proper and professional separation of materials must be ensured during assembly.
Residual risks: Corrosion damage resuiting from light initial rust

3.) Any sealing material used must be resistant to the fluid being transported.
Residual risks; Leakages resulting from material dissolution

4)) All connection elements must be attached securely to the sealing materials referred to in Point 3
and with the correct number of screws (bolts) as prescribed in writing.
Residual risks: Leakages resulting from improper use

5) All screws and bolts must be tightened in accordance with the prescribed tightening torque.
Residual risks; Leakages resulting from improper use

6.) Pipe support constructions must adhere to the specifications of AD 2000-HP 100/110/120 R.
Residual risks: Warping, deflection or breakages resulting from improper load

7.) Welding work may only be carried out during assembly in accordance with the relative welding
instruction specifications.
Residual risks: _Damage or impairment of material resuiting from improper heat application.

8.) Post weld heat treatment must only be carried out using the corresponding heat treatment plans.
The conditions laid down in AD 2000 or in the relative standards must be maintained as a
minimum.

Residual risks: _Damage or impairment of material resulting from improper heat application.

Rev.: 3/11.2002 AU 103 Page 1 of 2



Instruction Manual

MONTAGEBAU GMBH & GO KG In accordance with Directive 97 / 23/ EC
- Pressure Equipment Directive -

9.) Straightening work with heat application must adhere to the specifications of Standard AD 2000 or
a heat treatment plan drawn up specifically
for the order.

10) All details regarding pipe elasticity must be followed.

2. Initial start-up

1.) In order to start up the piping, all components, such as safety, measurement and control devices,
and fittings must be installed in accordance with the drawings (isometrics). Deviations can only be
identified by the operator.

Residual risks: Damage or impairment of pipe performance characteristics.

2.) No further start-up details will be carried out by Kiel Montagebau as the start-up itself will be
executed under the guidance of the operator.

3. Operation / use

1.) The operator must operate the pressure equipment using the operating parameters and fluids
prescribed in the declaration of conformity and in the order.

2)) The appropriate plans are to be followed for welding, heat treatment and straightening work. The
required plans are to be approved by the ‘specified’ body, the ‘user test centre’ or the appropriate
specialist operator department.

3) For assembly and disassembly work during the period of use, the specifications of Points 1-10 of
the ‘Assembly’ section of this instruction manual are to be followed. Additional specifications may
be made by the operator.

4. Maintenance and inspection

1.) The operator must adhere to statutory maintenance and inspection periods for periodic testing in
accordance with national laws and regulations.

2.) Point 3 of the section on use

5. Closing remarks

The contractor constructed the pressure equipment in accordance with the relative specifications from
the client.

The contractor does not know the concrete purposes for which the client wishes to use the pressure
equipment (system).

Liability for improper use of the pressure equipment (system), particularly in terms of pressure (PS),
volume or nominal width and the media used is excluded.

Rev.: 3/11.2002 AU 103 Page 20f2



Betriebsanleitung

MONTAGEBAU GMBH & CO ke Nach Richtlinie des Rates 97 / 23/ EG
- Druckgeraterichtlinie -

1.) Hersteller: Kiel Montagebau GmbH & Co. KG
2.) Strafe: Kolner Stralte 65

3.) Ort 50389 Wesseling

4.) Herstellungsdatum: 2005

5.) Kunde: Atlas Copco

6.) Druckgerat: Kosice

7.) Isometrie-Nr.: (Zeichnungs-Nr:): 6070289995
8.) FlieRschemata-Nr..

9.) Nennweite (min-max): 12-100
10.) Kategorie:

11.) Modul: GIP
12.) Nenndruck: 5

13.) Max. zul. Druck PS: 5

14.) Prifdruck: 7,8
15.) Zul. min./max. Temp. TS:

16.) Herstellerkennzeichen: K37
17.) Fluid: Qel

1. Montage

1) Alle wahrend der Montage durchgefihrten Transport- und Hebearbeiten sind sach- und
fachgerecht auszufihren.
Restgefahr: Transportschéaden

2.) Wahrend der Montage ist auf sach- und fachgerechte Trennung von Werkstoffen zu achten.
Restgefahr: Korrosionsschéden durch Flugrost

3.) Eingesetzte Dichtungsmaterialien miissen gegen das transportierte Fluid resistent sein.
Restgefahr: Leckagen durch Materialauflosung

4)) Eingesetzte Verbindungselemente miissen mit den unter Punkt 3 genannten Dichtungsmaterialien
und mit den schriftlich vorgegebenen Schrauben (Bolzen) in der entsprechenden Anzahl fest
verbunden werden.

Restgefahr: Leckagen bei unsachgemaner Anwendung

5.) Alle Schrauben und Bolzen sind entsprechend den vorgegebenen Anzugsmomenten anzuziehen.
Restgefahr; Leckagen bei unsachgemafer Anwendung

6.) Rohrleitungsunterstitzungen missen den Vorgaben AD 2000-HP 100/110/120 R entsprechen.
Restgefahr: Verwerfungen, Durchbiegungen bzw. Bruch bei unsachgemaRer Belastung

7.) Wahrend der Montage durchgefiihrten SchweiRarbeiten drfen nur nach Vorgaben der jeweiligen
SchweiRanweisung durchgefuhrt werden.
Restgefahr. Werkstoffbeschadigungen bzw. Beeintrachtigungen durch unsachgemates
Einbringen von Warme.

8.) Warmenachbehandiungen drfen nur mit entsprechenden warmebehandlungsplanen
durchgefiihrt werden. Es sind mindestens die in AD 2000 oder in den jeweiligen Normen
Bedingungen einzuhalten.

Restgefahr: Werkstoffbeschadigungen bzw. Beeintrachtigungen durch unsachgemafes
Einbringen von Warme.

Rev.: 3/11.2002 AU 103 Seite 1 von 2




Betriebsanleitung

MONTAGEBAU GMBH & CO KG Nach Richtlinie des Rates 97 /23 / EG
" : - Druckgeraterichtlinie -

9.) Richtarbeiten unter Einbringung von Warme missen den Vorgaben des Regelwerkes AD 2000
entsprechen oder einem Warmbehandlungsplan, der explizit flr den Auftrag erstellt
wurde, entsprechen.

10) Angaben zur Elastizitatsverspannung der Rohrleitung sind einzuhalten.

2. Erstmalige Inbetriebnahme

1.) Zur Inbetriebnahme der Rohrleistung mussen alle laut Zeichnung (Isometrie) vorgesehenen
Komponenten wie Sicherheitseinrichtungen, MeR- und Kontrolieinrichtungen sowie Armaturen
eingebaut sein. Abweichungen kénnen nur durch den Betreiber festgelegt werden.
Restgefahr: Beschadigung oder Beeintrachtigung der Gebrauchseigenschaften der

Rohrleitung.

2.) Weitere Angaben zur Inbetriebnahme werden durch die Kiel Montagebau nicht getatigt, da die
Inbetriebnahme unter der Anleitung des Betreibers durchgefiihrt wird.

3. Betrieb / Benutzung

1.) Der Betreiber hat das Druckgerat mit den in der Konformitatserkldrung und in der Bestellung
genannten zuldssigen Betriebsparametern und Fluide zu betreiben.

2.) Fur SchweiB-, Warmebehandlungs- und Richtarbeiten sind entsprechende Pléne anzuziehen. Die
notwendigen Plane sind durch die ,Benannte Stelle*, die ,Betreiberprifstelle” oder durch die
entsprechende Fachabteilung des Betreibers zu genehmigen.

3.) Fur Demontage- bzw. Montagearbeiten wahrend der Zeit der Benutzung sind durch den Betreiber
die Vorgaben der Punkte 1-10 des Abschnittes ,Montage* dieser Betriebsanleitung zu
beriicksichtigen. Zusatzliche Vorgaben kénnen durch den Betreiber gemacht werden.

4. Wartung und Inspektion

1.) Der Betreiber hat die gesetzlich vorgeschriebenen Wartungs- und Inspektionsfristen nach den
nationalen Gesetzen und Verordnungen, fur regelmanig wiederkehrende Prifungen, einzuhalten.

2.) Punkt 3 des Abschnitts Benutzung

5. Schlussbemerkung

Der Auftragnehmer hat das Druckgeréat nach den jeweiligen Vorgaben des Auftraggebers erstellt.

Es ist dem Auftragnehmer nicht bekannt, fur welche konkreten Zwecke der Auftraggeber das
Druckgerat (die Anlage) verwenden will.

Eine Haftung fir den unsachgemafen Gebrauch des Druckgerétes (der Anlage), insbesondere im
Hinblick auf Druck PS, Volumen bzw. Nennweite sowie der Medien wird ausgeschlossen.

Rev.: 3/11.2002 AU 103 Seite 2 von 2




MONTAGEBAU GMBH & CO.KG

Materialpriifzeugnisse

Material test certificates




CERTIFIED MATERIAL TEST REPORT
Abnahmeprfifzeugnis 3.1 B
acc. to/nach DIN 50 043
and/und EN 10 204

Wilh.Bchulg CmbH
Werk Krefeld
Qualiry Assurance
Qualititssicherung

Customer: Certificate No,
Kunde Zeugnis-Nr.
85160
, " Date / Datum
N C?%(;, 27.11.00 BLU
Our Order / Item No.
Unsere Kom. /Pos.Nx.
Order No. .
Bestell-Nr, z
Article tees, éégmlesb :
Artikel T-gtdckes, nahtlos RS
ﬂ ) Qty, 500 | pimension/ Abmessung Material Grade/Werkstoff-Nr.
-1 stiek 42,4x2,6 ' ‘ 1"4541 .

Reggirements[ Abnahmebedingqungen:
Base materisl| DIN 17458 Pk2 / AD-W2

Vormaterial

Article

areikel Drucggerace-Ricbtlinie 97

DIN'2615-Tl/ZGOB/TRDlOO/Abzoo0-w2/VDTGV 1252

/23 EG / PED 97/23 EC

Cold formed

B;ﬁéﬁwfeatment / Warmebehandlung

Kaltverformt | 1070 °C  1958°F 16 Min. Water/Waeser -
Intargranular : .corroalion DIN 50914 T aatisaactory
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= - PRI i
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¥DE/ZEP
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manufacturing date

A

Wilh,
Xuklesbotte 85, 47109 Xrefeld Telefon 14218)) 813:1
Borsteller nach AD WO FTRD 100 gemdf ruUlaipumg ‘poricht Koo
T(v.-Rheinland / aul eine Gegenzeichaung vird versichtet
180 9001 /BN 2900) Mr, 042004098

§ .27 ©3/%6 Bl/QD
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Abnahmeprlifzeugnis 3.1 B Werk Krefeld
aca, tao/hach DIN 50 049 Quality Assurance
and/und EN 10 204 Qualitatesicherung

Maechanical Properties/ Mechanleche Bigenschaften

Heat No. 870165 Test No. 165-08
Schmelze Nr. Probe Nr.
Test- Yield Panaile Blon- | Reducs Ixpact ] Hardnese
tanp. Btrength Btrapgth gation tion gtyength
Pxiiz- Btreckgrente aug- pehnung | Ein- |Kerbachlegzbhigkeit Hircte
Camp. tentigkelt achn, 3
L 0,2% 1,00 o 334 Brinell -
T ¢ [KST | W/mmd N/ KSL N/pm? ) ¥ ¢
Requ.] L | 120 100 218 450+ £8D 25
Soll ) :
kY
pas | L | 30 an | ome ) el 579 8.3 - 1853 - 172
Bea [ L | 20 ass | 319 |V -] 60 | 480 - -
Chemical Analysis ualting Proceas/ Erschmelzungsarc :"-’ EF+AQD’

Chemische Analyse - Heat No,/Schmelze Nr., i 870Y65.
ace. to base material oertificate/gem&ﬁ vOrmatenalzeugn:. £ .

w
<«

-

ve | oa'sr | v | wwo| v wer | wwg | Yo | v _j:\z: Ty

0.062° 0.520 | 1,720 ¢.035 | 0,000 17.450 10.200 0.340 0.320

¥ Ta 5N ¥ v vor o wee | v v Al veo | wwe | wm
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AGD -0

Besteller siche AdreBfeld
Bestellnummer Witte BV Lager
BKW Auftragsnummer + 47093

BX Warkstofftechaik GmbH + Asberger HeersircBe 80 - 28307 Bremen

Prilfgegenstand

_ Pos, Stiick Bezeichnung

nahtl. Bogen 90°

1 2 114,30x3,60mm
2 2 76,10x3,60mm
3 2 42,40%4,00mm
4 2 42 40x3,20min
5 2 42,40x2,00mm

Prilfauftrag

7 BK Werkstofftechni-
Prifstelle fir
Werkstoffe GmbH
Arbergor HoerstreBe 80
28307 Bremen
= Yelefon (04 211436250
y Telefox (04 21} 438 23-18
[FER QLY FINTTS) vvwbk-werkstoffiechni de

Prifbericht

Seite 1/1

Durchfithrung von Zugversuchen und Aufweltversuchen wie dokumentiert.

" Bestellnummer wesentliche Kennzeichnung BKW-Probe
L10329(1951/4)  1.4571,33494% 931~
L10372(1959/5)  1.4541, D273007 932.
L10196(1917/1)  1.4541,208289 933
L10371(1963/5)  1.4541, 56757 934
110294(1943/2)  1.4539, 5101041 © 935

Probeneingang:06.12.04

Werkstoff Lieferzustand Werkstoffnorm Produktspezifikation

Siehe kaltgeformt DIN 17458-07.85/  VdTUV MB1252/ AD 2000-HP7/3 / DIN2609

Kennzeichnung ADHP 7/3

Zugversuch Aufweitversuch

. Durchfihnung ~ EN 10002-1 Durchfthrung  EN 10234

Probenform DIN 50125-E Dorn B=45°

Probenlage Jéngs

Priiftemperatur  RT

. Aufweirmz  Bruch
Roaz Roio Ra s Z . bei Versuchsende
: . Nmm® Nmm? NAom?. % - % . % a nein -

Soll min. 210 245 500 15 Soll  min. 20

Probe 931-1 459 537 611 29,6 Probe 932-1 28 X

Probe 931-2 442 545 605 ° 313 Probe 932-2 25 X
Probe 933-1 25 X
Probe 933-2 23. X
Probe 934-1 23 X
Probe 934-2 25 X
Probe 935-1 23 X
Probe 935-2 25 X

Ergebnis’

Anforderungen sind erfilllt.

Pritfung:07.12.04

Sven, Hagemann
Quaktatsh auftragrior
zechnunps:mdx | /e G/ ELLLRLALLA

Dic Prifecqebassa besichen sich cussdhbeBich auf dia untersudhien Proben Der Bericht darf ohno schrifiiche

Bericht: 13:12.04°

Dazment Mome/dat/winword/berichie) 47093 44 4
PMAKI_P.DOTNTT. 3

ustimmung e Labe 351 auizvgswese vervelidiigh werden,
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DMV STAINLESS ltalia s.r.

A Y
o Via PI4, 30 24062 Costa Voipino (BG) .
P Tel 1 035.975.611 - Fax :035.971824 No/NINr.
kY ' a-mall! smvitaly@dmyv-glainless.com 04.05722

, INSPECTION CERTIFICATE
% STAINLESS CER.HHCAT DE RECEPT‘ON Page/pagelSe'rte 1/4
", ABNAHMEPRUFZEUGNIS
gt 3.4.8 - EN 10204 : 1891+A1 : 1995

lPurchaxer/ Client | Besteller
iAddress | Adresse | Adresse
‘Cuatomera Order ! N° ds commande client / Kundenbestallung 279“5781169 dato 2411112004,
|DMV Ref, Order / item N° comm DMV/Posta | Aufiragsnummer 0000214015/000010 . :
{Part riumbor / Part number / Teilenummer 45432724 . ‘
Product / Type de produft / Erzeugnls
eamiass Stainlass Steal Cold Finlshad Tubas Solution Annaaled Free From Scale  Plaln Ends Squars Cut Deburred{
[Tubes Acier inox Sans Sowdure Finis & Frold Solubllisés Sans oxydation Coupés d'equerme, lisses, ébavuré;i
)(altgefertlgto nahtiose Edelstahirohre Losungsgegitht  Entzundert Enden, glatt, abgeschnitten
|Speclﬂcatlonl Spécifications | Liefervarschrften

ASTM A 312-03 ASME SA-312 ED, 2001 ADD, 2002 DIN 17458 PK1 07.85 AD 2000 W2:2003 EINBAUROHRE NFA
48117 09.85

Grade/ Nuances [ Stahisorian

Z 6 CNT 18-40 1.4544 TP321 TP321H

Tolerances / Tolerances | Tolaranzen

ASTM A 312-03 AW ASTM A 968 AW EN [SO 1127-5: 1896 D3T3
‘Marking /| Marquage /Kennzelchnung

|{LOG0 DMV} ASTWASME A/SA-312 -117-TP321/TP321H 1.4541 ZECNT1810 SEAMLESS HS1 HEAT {HEAT} 424 x 2, 6
. TUV DMV-l IF BUNDLE (BUNDLE} ‘

Heat No Weight Total fength oD W.Th. Length :
Coulée/Schmalze  NYNr, Masse/Gewicht  Long. tot/Glg. DE/AD Ep./WD tongueur/Linge
435430 13 203,00 Kg 79,00 m 42,40 mm 2,60 mm €000/7000 mm
437820 _ 9 139,00 Kg 5400 m 42,40 mm 2,60 mm 6000/7000 mm '
ITot. ’ 22 342,00 Kg 13300m | .

Haat / Coulde / Schmelze 435430
Molting Process | Elaboration | Erschmelzungsart Electric/ Electrique / Elekirostahl +VOD

Chemiical analisys / Caractéristiques chimiques | Chemische Zusammensetzung (%)

! ¢ Sl Mn P s ¢r Cu Ni B By
| Min 0.040 17.000 9.000 0.212
'Max 0.080 1.0000 200 0040 00300 16,000 1000 72000 00015 08600 '
" Heat 0.053 02600 1,59 0027 0.0070 17.240 0310 10.130 00013 0320 j

Machanical and Metallurglcal Properties
Caractéristiques Mécaniques ef Mélallurgiquas _/_Mechanlsche und metallurglsche Kennwerts

“Tensile test | Traction / Zugversuch (at 20 °C) |
l Drect. Y.5.02% VY.S.1,0%  UT.S. EI565VS0 E!I50 mm

Rp0,2% Rp 10% RM ‘

i Long/Trans MPa MPa MPa % % !

! Min 20500 23500  515.00 45.00 35.00 :

Max 730.00 |

 No 120456 L 29597 32557  559.06 60.00 55.80 :
Na 120878 L 29549 32084  577.70 57.67 51.80

HARDNESS TEST Dureté Hartopriifung

.'/—\
/ .

- oy N
I

) ~/
- 2




DMV STAINLESS Italia s.r.l

Via Pid, 30 24062 Costa Volplno (BG)
Cf . "“t Tel:035.975.611 « Fax :035.971824
P e-mall; dmvitaly@dmv-atainless.com

No/M*IM:.

INSPECTION CERTIFICATE

STAMLESS ; .
", 7 | ABNAHMEPRUFZEUGNIS
o | 3.4.B-EN10204: 1891+A1 : 1905

ity et

04.05722

CERTIFICAT DE RECEPTION Page/nage/Seite 2/4

FLARING TEST/ Evassment | Aufwaitprobe
Requlred | Imposition ! Erforderich NF A 48-856

lR!NG EXPANDING TESY / Evassment sur l'anneau | Ringaufdomyversuch
Required { Imposition | Erorderich DIN §0 137

FLATTENING TEST/ Aplalissement | Faltversuch
Roquired | Imposition [ Erforderlich ASTM A 898

CORROSION TEST [ Corrosion | Korrosionstest
Required / Imposition { Erforderich ASTM A262 PR E

CORROSION TEST/ Comrosion / Korroslonstest

|Requlred | Imposition | Erforderich EN ISO 3851-2 APR part 2met, A Result /| Resultal | Ergebnis OK/{ Bon | OB

MICROGRAPHIC EXAMINATION | Micrographle | Microgrephisches Zeugnis

No 120456 Graln size required max 7, rasult B. According to ASTM E 112

iN® 120456 Grosseur du grain demande max. 7,oblenu 6. Eneacc.ale ASTME 112
Nr. 120456 Korngrosse max. 7 , ergebnis 8, Gem. nach ASTME 112

|No 120878 Grain slze required max 7, result 6. According to ASTME112

N° 120878 Grosssur du grain demande max. 7, obtenu 6. Enacc. ala ASTME 112
[N¢. 120878 Komngrosse mex. 7, ergebnis 6. Gem, nach ASTM E 112

Result/ Resultal | Ergsbnis QK[ Ben 1 OB

Result | Rasultat [ Ergebnis OK/ Bon / OB

Rasult | Resuftat ] Ergebnis OK /! Bon / OB

Result/ Resultat | Ergebnis OK /! Bon 1 OB

Heat / Cowlde | Schmelze 437820
Melting Process | Elaboration / Erschmelzungsart Eleotric! Electrique [ Elektrostahl +VOD

Chemical anallsys / Caractéristiques chimiques / Chemische Zusammensetzung (%)

| c sl Mn P s Cr Cu Ni B i

Min 0.040 17.000 9.000 0.220
| Max 0080 10000 200 0.040 00300 19000 1000 12.000 0.£015 0.600
| Heat 0055 04500 162 0.028 00050 17760 0.110 10,500 0012 0480

Machanlcal and Metallurglcal Properties
Caracfé@{qggiM__éoaniques of Métallurgiquas | Mechanische und metallurgische Kennwerte

lTensllo tost/ Traction ! Zugversuch (at 20 *C)
Direct. Y.S.0,2% Y.5.1,0% U.T.s. EI5.85VSo EI S0 mm

! Rp0.2% Rp1,0% Rm
. Long/Trans MPa MPa MPa % %
i Min 20500 23500  515.00 45.00 35.00
| Max 730.00
| No 127049 L 33225 35794 59169 57.67 48.00
[ No 130308 L 342.84  373.25 506.38 58,00 48,00

HARDNESS TEST Dureté Hrleprifung

‘Nal N°/Nr, 127049 Requlred! Imposition/Erorderiich HRB max 80,00 Result/ Resultat /Ergebnis 73,00/79,00

_No/ N*/Nr. 130308/1/2/3/4 Roqulred/ Impasiticn/Erforderiich HRB max 90,00 Result/ Resultat /Ergztnls 78,00/79,00

!FLARING TEST/ Evasemen! [ Aufweitprobe
|Required / Imposition / Erfordeslich NF A 48856

[

t

Result/ Resullat | E:zebnis OK! Bon { OB



DMV STAINLESS ltalia s.r.l

Via Pid, 30 24082 Costa Volpino (B8Q)

Tol: 038,975,641 - Fax :036.071624 NarN®INr,
o-mall: dmvitaly@dmv-etalnless.com 04.05722
[ INSPECTION CERTIFICATE
CERTIFICAT DE RECEPTION Page/page/Seita 3/4
ABNAHMEPRUOFZEUGNIS

3.1.B - EN 10204 : 1991+A1 1 1985

ﬁf{ING EXPANDING TEST / Evasement sur Fanneau | Ringaufdomvarsuch
|Requlrad [ Impostion | Erforderiich DIN 50 137 Rasult / Resuffat | Ergebnls OK/ Bon [ OB
|[FLATTENING TEST / Aplatissement / Faltversuch

fRoqulradI Imposi#lon I Erforderlich ASTM A 989 Result / Resuffat / Ergebnls QK Bon /OB -

[CORROSION TEST | Garrasion / Korrosionstest :

Required f Imposition | Erforderich ASTM A 262 PR E Result /| Resullal / Ergebnis OK { Bon / OB
CORROSION TEST | Corroslon [ Korrostonstaest

Required ! Imposition [ Erfordedich EN 1SO 36851-2 APR part 2 met. A Result / Resultat | Ergebnls OK [ Bon { OB
IMICROGRAPHIC EXAMINATION | Micrographle 1 Microgrephlsches Zeugnls

No 127049 Grain slze raquired max 7, result 7. According to ASTM E 112

N° 127049 Grosseur du grain demande max. 7, oblenu 7. Enscc.ala ASTME 112
[Nr. 127049 Komgrosse max. 7 , ergebnls 7. Gem, nach ASTME 112

Other tests and declarations /Autres essals et Déclarations | Sonstige Prlifungen und Bestaligungen

[Hoat treatment 1400°C
iTraitement thermique 1100°C
wWérmebehandiung 14100°C

Holding time 2 min/mm followed by rapld cooling
:Temps de maintien 2 min/mm sulvi par refroldissement repida
|Haltazek 2 min/mm mit schnetlar Abkahlung

'Antimixing checked by PM) oK
Controle anti-mélange par PMI Bon
Profung auf Werkstoffverwachselung oB
Visual and dimensional examination CK
Examen visuel et dimansions! Bon
Besichtigung und Masskontrolle 0B
Eddy current tasting SEP 1925 OK
Controle courants de Foucauft SEP 1925 Ban
Wirbelstrompriifung SEP 1925 OB
Material In accordance with NACE MR 04,75 2003 (HRC<=22) oK
Produtt conforme & NACE MR 01.75 2003 (HRC<=22) Bon
Material entspricht don NACE Vorgaben NACE MR 01.75 2003 (HRC<=22) oB

’iNo weld rapalr
iAucune réparation par soudurs
‘Kelne Reparaturschwalssung
ubes are free from mercury contamination
Pas de contamination par le mercure ou fun de ses composants
'Rohre sind frel von Quecksliberverunreinigungen
We certify that the delivered products comply with tha request of the order
Nous aftestons que la foumniture est conformo aux stipulations de la commande
‘Wir bestiligen, dass cles gelieferten Produkte den Anforderungen des Aufrages entsprechan,
Matorlal In accordance with AD 2000 W 10: 2003+TRD100
‘Materiol conformae & la norme AD 2000 W 10: 2003+TRD100
IMaterial entspelcht AD 2000 W 10: 2003+TRD100




DMV STAINLESS ltalia s.r.l

‘ﬁ_.,wvnmw Via Plo, 30 24042 Costa Volplna (8G)

Yol : 035.975.611 - Fax :035.971624 No/N*/Nr.
04.05722

e-nall: dmvitely@dmvatainlexs.com

e INSPECTION CERTIFIGATE
/ CERTIFICAT DE RECEPTION Pagel/pagel/Seite 4/4

STAKESS
ABNAHMEPROFZEUGNIS

\MMM 3.1.B <EN 10204 : 1091+A1 ; 1095

The dolivered matarial hes baan productsd and tested on the Internal order/item n® 0004041332/006017,
0004041358/000017

La materiel c'est rolatif & la commande/pos. énterfeur n® 0004041332/000017, Q004041358/000017

Dle erzaugte Menge ist nach dem inneren Auflrag/Steliung N*0004041332/000017, 0004041358/000017
issued according to TUV-BAYERN, January 1875,

{Emis sulvant TUY BAYERN , Janvier 1975

IAusgestelit Im Elnvamehmen mit dem TOV Bayam, Januar 1975

lNo countersignature from authority control as par TUV-Bayern tetter DTD 3/18/1977

'Pas de contresignature par I"autorile selon lettre du TUV-Bayam du 18/mars/1977

,Auf eine Gaganzeichnung durch die zustindige Technischa Obarwachnungs Organlsation kanh aufgrund des Schrelbens ‘

Eﬁ:ﬁ TUV Bayem vom 18 Mérz 1977 verzichtet werden
1:]

I matarlal Is In accordance to EN 10218-5
Materiel conforms & la norme EN 10216-5
iMaterlal entspricht den EN 10218-5 Vorgaben

-------

{ Date / date / date 17-Dac-2004
| Wil Inspactor / Conlréle Quallté | Der Werkssachversténdige F. ANNIBALI

Conflmation with reference to Pressure Equipment Dirsctive 97/23/EC!

The works oparatss s quallty managsment system that has undergone 1 epacific aesessment for malerials for pressure oquipment and ls

carilfied by 8 competent body (TUV-CERT.Na: 7Ta/2002/MUC)
Confirmatian concement la Direciive Equipemeris sous Pression 87/23EC;

Lushe spplique un systéma do managemont da la quakts qul a fakt I'objet dume dvaluastion spécifique pour les matédawr pour dquipemarts soug

prassion of qui ael cartifd par un erganisme compétent (TUV-CERT.No: TQ2002M4UC)
Bastatgung In Bozug auf Druckgeratadchiinle 9723EG:

Das Wark wendat eln Qualilatsmanagementsysiem an, das in Bezug auf Werkstofle f0r Druckgerate eliner spezifischen Bewertung untarzogen wurde

und von elnéc zustandizen Stelle (TUV-ZERT. Nr. 70f2002/MUC) zosiifidort lat,

This certificato 13 issued by 2 computerized La cadiicat o3t rodigé par un syslame Dlezas Zaugnia is! durch eln autormatischos
syslem and s valid withowt eigneture, In cago tha  d'ordinatour et i eat vatabia sans signalure. Au Systsm erstall und ohne Unlarschrifi glitig. im

ownar of tho orginal carlficate would releage a cas od lo poasesssyr de 'odginal delivrera une Fafte, dass der Eigentimar des

copy of It, he must attast Its canformity to he copia, K dovra utteater Ja conformité en gan nom, Ongma!zougnlsses alna Kople érstellon 1est,
oniginal one, taking upon himsol! the responalility  on g'endossant toute la rmgponsablith pour des muse or dko ObereingSmmung mit dem Original

for any anlawful of not atlowad use. Any alteration  uaages lillcites ou inlardits, Toute slteratlon ou bestigan und Ubemimmi solbsi die

and/or falsification will ba gubject o the law cantrefaction geront susceptblos d'entralner des  Verantwortung fir jace richt edauble und lilegale
poursulles legales. Verwendung. Jade Verdaderung und/oder
Faischung wird gerichtieh verfolgt werden.

DMV STAINLESS ltalia s.r.l, ISO 9001 - 1GQ N° .0408 @,IG@Q

[
g




MONTAGEBAU GHMBH & COKG

Schweissdokumentation

Welding documentation




Nr.: AU 30

Rev.: 11(05/99) ¥ MONTAGEBAU GMBH & COKG

~ SchweiRdokumentation '('El

Kunde: Atilas Copco
Werk: Kéln - Siirth

Anlage: Oel Dokum.-isometrie-Nr.:
Projektbezeichnung: Kosice Zeichnungs-Nr.: 6970289995
L.Nr. Nahtl-Nr. Schweiler Hersteliung RO elne Ablage
Alle

Schweinidhte |K 284 Memisser 141 10%




!Nr.: AU 30

Rev.: 1/(05/99)

~ welding documentation

Kiel

B MONTAGEBAU GMBH & COKG

Customer: Atlas Copco
Factory: Cologne-Sirth
Plant: Oel Dokum.-isometry-Nr.:
Project description:  Kosice Drawing-Nr.: 6970289995
serial seam ok/
number number welder production |not ok X-ray file
all Welding ~ |K284 Memisser 141 10%




WMONTAGEBAU GMBH & CO.KG

RT - Protokolle

RT - minutes



DAZ - Technik pazno: B 954 [0S
Biiro Leverkusen . ¥
Barmer Str. 1 Durchstrahlu ngs- Verg.-No.:
{Hochbunker) v .
51373 Leverkusen Priifbericht Order No.: 3 F7 29
Tel.: 0214/48801 oder Radiographie [SO-No.:
0214/49363 Examination = -
Fax 0214/49364 oder Record LeiteNo:  Mosice 2l
0214/50699426
eMail: Z // 00 /W/ Z
DAZ-Technik@t-online.de Sheet 1 of /ﬂ |
Angaben Aufiraggeber N |
Zum Orderer ﬁ?@ . BQ\ QL [ Herr [ Frau S ()’\ eref |
Objekt  |Prisfobjekt . ‘ , [Jev [ Joor |
Subject (] Rohrleitung Geb. R4 lqs Co pco I Koln
Information Abmessung Werkstoff Filmsorte
for Measurements :D 1Y) é/@ Material Film type
Objekt SchweiBverfahren Priffumfang % |Klxso (o4 [
Welding process Dimensions
Schwérzung Folie (Pb) 0,1 vh | Aufnahmeanordung (Bild) A ///// FFA 24007
Contrast S > 2.0 Screen According to  (Figure)
ontras ’ EN 444 / EN 1435 Distance film-source
Rohrenspannung kV [Aktivitit Ci(= GBq) Ir 192 [Anforderungen | Bewertungsgruppe
Tube voltage // Ké_ Activity / Priifklasse: Evaluation group
Rohrenstrom < é‘mA ) Examinations
Tube current ; GroBe Brennfleck / Strahlenquelle 3 X —mm |catesory
Belichtungszeit f / @5 6’6 D A [X] B E] D D C [] B
Exposuretime // Focal spot size

4

e

A~

Prifung ] nach O vor Pritfort Anzahl der Nihte
der Wirmebehandlung Examination place Number of welds S-
Examination after / before heat Anzahl Ausbesserungen .
treatment L@) szi W 36 4] Number of renair 7
Durchstrahlungsbefund Examination finding
5 e Ordnungsnr. nach ISO 6520 o No‘te _g Beurteilung
; ; S 3 g ﬁ el 8153 = = = E nach
Filmbezeichnung | 2 | 2 [z |215|5|313/8/3/3(|8/3|2/8/3/8/|2 & | (EN25817)
Fil g8 Gl QKA a|a F F|F|A|n|w v == —ln
ilm £l . w g on| EN 12517
indentification ol 5 El é
z % é 8 E Judgement
E| 2 2 2 A
| 3 |Bz| S | AalablBalBy 1| Clcal DIDalDbiDel FlEalEbIEc) %] e | ne
|
A A A M| L] L] X Xl | o
DN 99 2| | | I} X " -
‘ 7
|

XY

RN /[,;;’

L_(_
|
1
|
B
|
|
|
|
|
|
|

I\

7
B |
] !

!

S S SUNUNIS WS S

P/_(/Ng / I §
78, JUH 2005 /%Z%/, S

Prifaufsicht:
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