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: ABNAHWEPRUEEZEUGNIS B ISO 9001
INSPECTION CERTIFICATE B BSI Registration
CERTIFICAT DE REGEPTION B No. FMIOOT77 Q
nach/according to/selon EN 10204-3.1.B :
Blatt/SheevFeuille 1 Von/Of/iDe 2 Nr./No./No.: 006.256 04,05
Besteller/Purchaser/Commetant » Seite/Page/Page: 01/01 l6/i

BOEHLER UDDEHOLM DEUTSCHLAND GMBH
DIVISION BOEHLER
HANSA ALLEE 321

40549 DUESSELDORF
DEUTSCHLAND '

Bestell-Nr./Purchaser's Oraer N&/No. de commande
4500640846 20040107 CUST.REFERENCE:M13/4500162103

Unsere Auftrags-Nr./Works Ofder No./No. de commande d'usine Lieferschein/Dispatch note/Avis d'expedition

314.948/D vom 04,01.07/15/ 10/425.250/K vom 04.05.06
Anforderungen/Requirements/Exigence
TLV 1100

Pruefgegenstand/Object of tests/Objet d'examen

BOEHLER N400 EXTRA} W-NR. 1.4313

STABSTAHL GESCHMIEDET, GEHAERTET U, ANGELASSEN, IBO ECOMAX
ERZEUGUNGSLANG 2.000,000MM - 6.000,000MM

BARSTEFL FORGED, HEAT-TREATED, IBO ECOMAX

fan r Lief olume of deliv i ipti Gewicht kg Schmelze Prue
m%gshi‘(g o8 Ngatdr:%oulee Eﬁfh?&
04 RD 402,000MM 5106.00 LL74406 S9
s9o
e
Aultraz:

LAGER NR.: 97001584
‘ Bzugn ¢

Postiion:
| Fauf

°

e:ésmmung mﬁ dor Bask
| gusriidl und @l
i
C[reit ,
‘:2 Basnsiandungen
Siohne
Uaterschrift | Altsilung Cretum !

SM TQRL 102.06,0%

TrI SERTATIRI TR,

Erschmelzungsart/Steelmaking Process/Procede d'acieration: EAF

Kennzeichnung/Marking/Marguage Besichtigung und Nachmessung: Kein Anstand

Markenbezeichnung/Grade ofiMaterial/nuance du materiel: Inspection and Checking of Dimensions: satisfactory

Werkstoff Nr./Material No/Matériaux No.:
Schmelze/Heat No./No. de coulee:

Inspection of Contro! des dimensions: satisfaisant

L]

Ergebnis der Pruefungen/Test Resuits/Resultat des es
Die gestellten Anforderungen sind erfuellt.

The material has been furnished in accordance with

the requirements.

Le material a ete trouve conforme aux exigences.

Zeichen des Pruefers:
Symbal of Inspector:
Symbole de |'inspecteur:

Zeichen des Lieferwerks:
Brand of Manufacturer:
Marques de l'usine:

B O/ HLER
Edel L GmbH

IDFR WFRK SR ACIIVEDCTACAINIAC)
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Blatt/SheetFeuille 2 Von/Of/De |2

MEPRUEFZEUGN!E
CERTIFICAT DE RECEPTION B

Ergebnis der Pruefungen/Test results/Resultat des essais

B ISO 9001
B BSI Registration
No. FM00777

/N

Nr./No./No.: 006.256

Schmelze
Heat No. C SI
0,46

No, de coulee
L74406 0,022

Enclosures:
Annexe:

. Seite/Page/Page: 01/01
imi % )

NI CO B
3,88< 0,05<0,001

MO
0,53

CR
,0005 12,85
N =0,035 TI<0,005 V=0,050 NB<0,005 CU=0,030 AL=0,019

MN P S
0,66 0,021

Mechanische Eigenschaften/M L Pr haracteristiques mecani A
Pruef-Nr TEMP Rp 0,2]. Rm A5 Z Temp- ISO-V AV  HAERTE/
Torobustte © ¢ N/mm2 N/mm2 % s ©c¢ J HRC
880-1050{ 0930-1180 >12 >60 >0047
S924 0020 0949 1149 16 62 0020 062,061,048 LIEFERZ
580-690 | >0650 >15 >50 >0047 <23
5925 0020 0584 0784 21 71 0020 206,212,214 21,7 NACE
+:
WAERMEBEHANDLUNG :/ HEAT-TREATMENT (PROBE/SAMPLE):
1010 © ¢ - 30 MIN + OEL/OIL
690 © ¢ - 2 H - LUFT/AIR
620 © C - 2 H - LUFT/AIR
BRINELLHAERTE IM LIEFERZUSTAND: 342-357 HB
BRINELLHARDNESS (DEL.COND.). ¢ - " BHN
' eleg -Nr,
l;el:t?'da_ von Z
lea € f € |
NICHTMETALLISCHE EINSCHLUESSE NACH DIN 50602 : K4 = 0
ULTRASCHALLPRUEFUNG NACH SEP 1923 A3,A8 / 2B: GUTBEFUND
ULTRASONIC-TEST ACC. TO - - : SATISFACTORY
WAERMEBEHANDLUNG / [HEAT-TREATMENT . :
GEHAERTET/HARDENED | : 1020-1030 © ¢ - 3,8 H - OEL/OIL
ANGELASSEN/TEMPERED : 460 © C - 10,3 H - LUFT/AIR
ANGELASSEN/TEMPERED : 350-400 © ¢ - 5-9 H - LUFT/AIR
!
i
f
Anlagen;

B O/EHLER
Edelst L.GmbH



VSC-25787-01

bodycote vicuum srazne dieuen 1o Februar 2005

. . Blatt: 1 von 3
outsourcing for industry SO: 002005105202

BODYCOTE HARDINGSCENTRUM B.V. - P.0. BOX 69 - NL-1110 AB DIEMEN - TEL. +31-20 690 2271 - FAX +31-20 695 6811

FABRIKATIONSBERICHT

NACH EN 10204 - 3.1 B

MIAN TURBO
Auftraggeber :  MAN Turbo AG TQB T
Customer
Bestellung Nr. . B23 /4000543 2 1 FEB. 2005
Order no. .
Project Nr. : 312411 .11.2442 KOSBOQSrrOVED ,éﬁéﬁﬁ%‘i“
Proiect no. T
Produkt / Kennzeichen : 1 Turbolaufrad / 1081268 St.2
Product
Spezifikation : ANW10000110216/000/00
Specification SPE10000110214/000/02 QT930
Zeichnung Nr. : 100000208161
Drawing no.
Werkstoff / Schmelze : 1.4313/ 400011
Material / heat no.
" Arbeitsvorbereitung Nr. . VSC-WV-5126-TURBO-A
Manufacturing description no.
Létwerkstoff / Zertifikat : AWS-BAu-4 0,08mm /4120.05.06
Braze filler metal / certificate
Lotzyklus : 05-1-28
Brazing cycle
Visuelle Priifung . Akzeptabel, durchgefiihrt : JP Vroemen
Visual inspection Acceptable executed by —
Ultraschall Priifung / Protokoll : Akzeptabel VSC-25787-US1
Ultrasonic inspection / report no. acceptable Blat / m
Sheef
Anlasszyklen : 05-6-20 T

Annealing cycles

Farbeindringpriifung / Protokoll : Akzeptabel / VSC-25787-PT01

Penetrant inspection / report no. acceptable

Festigkeitspriifung / Zertifikat Nr : Bodycote MT / E500007

Mechanical strength test

Die Bestellung ist nach Auftrag durchgefthrt

The resuits are according to specification

Bodycote Vacuum Brazing Diemen

R de Groot
Jtaz

QS Kontrolle



outsourcing for industry

Odycote VACUUM BRAZING DIEMEN

BODYCOTE HARDINGSCENTRUM B.V. - P.0. BOX 69 - NL-1110 AB DIEMEN - TEL. +31-20 690 2271 - FAX +31-20 695 6811

VSC-25787-01
16. Februar 2005
Blatt: 2 von 3

S0: 002005105292

FABRIKATIONSBERICHT

NACH EN 10204 - 3.1 B

e Ty
WIANTORDS

Auftraggeber

Customer

Bestellung Nr.

Order no.

Project Nr.

Proiect no.

Produkt / Kennzeichen

Product
Spezifikation
Specification

Zeichnung Nr.

Drawing no.

Werkstoff / Schmelze

Material / heat no.

Arbeitsvorbereitung Nr.

Manufacturing description no.

Lotwerkstoff | Zertifikat

- Braze filler metal / certificate

Lotzyklus

Brazing cycle

Visuelle Priifung
Visual inspection

MAN Turbo AG
B23 / 4000543
312411 .11.2443 KOSBOQST* "™ /é@ﬁa i

1 Turbolaufrad / 1081493 S$t.3

21

TQB ‘
FEB. 2005 ‘

ANW10000110216/000/00
SPE10000110214/000/02 QT930
100000208162

1.4313/ 74406

05-1-28

VSC-WV-5126-TURBO-A

AWS-BAuU-4 0,08mm /4120.05.06

Akzeptabel, durchgefiihrt : JP Vroemen

Acceptable

Ultraschall Priifung / Protokoll :  Akzeptabel

Ultrasonic inspection / report no.

Anlasszyklen
Annealing cycles

acceptable

05-6-20

Farbeindringpriifung / Protokoll : Akzeptabel

Penetrant inspection / report no.

Festigkeitspriifung / Zertifikat Nr :

Mechanical strength test

acceptable

Die Bestellung ist nach Auftrag durchgefiihrt

The results are according to specification

executed by

VSC-25787-US2

/ VSC-25787-PT01

Bodycote MT / E500008

Bodycote Vacuum Brazing Diemen

R de Groot
QS Kontrolle

iz

Beleg-Nr, -
record np. 7‘2

Blatt /‘! von /
sheet of Z




VSC-25787-01

OdVCOte VACUUM BRAZING DIEMEN 16. Februar 2005

v . Blatt: 3 von 3
outsourcing for industry SO: 002005105292

BODYCOTE HARDINGSCENTRUM B.V. - P.0. BOX 69 - NL-1110 AB DIEMEN - TEL. +31-20 690 2271 - FAX +31-20 695 6811

FABRIKATIONSBERICHT

NACH EN 10204 - 3.1 B

a MAM TURRO

| TOB
Auftraggeber :  MAN Turbo AG §
Customer E 2 1. FEB 2&05
Bestellung Nr. : B23/4000543 i _
Order?o' [ {_apprOVED /éfti pre
Project Nr. : 312411 .11.2444 KOSBOOSIT. e o ;
Proiect no. ’ '
Produkt / Kennzeichen : 1 Turbolaufrad / 1081525 St.4-
Product
Spezifikation :  ANW10000110216/000/00
Specification SPE10000110214/000/02 QT930
Zeichnung Nr. : 100000208163
Drawing no.
Werkstoff / Schmelze : 1.4313/ 74406
Material / heat no.
Arbeitsvorbereitung Nr. : VSC-WV-5126-TURBO-A
Manufacturing description no.
Lotwerkstoff / Zertifikat . AWS-BAu-4 0,08mm /4120.05.06
Braze filler metal / certificate
Lotzyklus : 05-1-28
Brazing cycle
Visuelle Priifung :  Akzeptabel, durchgefuhrt : JP Vroemen
Visual inspection Acceptable executed by
Ultraschall Priifung / Protokoll ~ : Akzeptabel VSC-25787-US3 e,
Ultrasonic inspection / report no. acceptable Blan 10, =
Anlasszyklen : 05-6-20 m

Annealing cycles

Farbeindringpriifung / Protokoll : Akzeptabel / VSC-25787-PT01

Penetrant inspection / report no. acceptable

Festigkeitspriifung / Zertifikat Nr : Bodycote MT / ES500008

Mechanical strength test

Die Bestellung ist nach Auftrag durchgeflhrt

The results are according to specification

Bodycote Vacuum Brazing Diemen

R de Groot
ar?

QS Kontrolle



VSC-25787-PT01

Gﬂycote VACUUM BRAZING DIEMEN 16. Februar 2005

outsourcing for industry Blatt 1 von 1
SO: 002005105292

BODYCOTE HARDINGSCENTRUM B.V. - P.0. BOX 69 - NL-1110 AB DIEMEN - TEL. +31-20 690 2271 - FAX +31-20 695 6811

PENETRANT PRUFPROTOKOLL

NACH EN 10204 - 3.1 B

¥ WIAN TURB . |
Auftraggeber : MAN Turbo AG { " TQB |
Customer X ‘ QQS !
Projekt . KOSBOOST |2 FEs T
Spezifikation : AA-09-447 1 A \’\:LWED /{;,{{5&5“ \
Specification -:;“';;;‘:T” e
Produkt : Turbolaufrader Zustand : nach Vergiiten
Product Condition
Farbeindringmittel: Castrol Britemor 4455 Eindringdauer : 30 Min.
Penetrant penetration time
Reiniger : Wasser Temperatur priifflache: 20°C
Cleaner temperature testing surface
Entwickler : Met-L-Chek D-70 Entwichlungdauer : 30 Min.
Developer developing time
Akzeptabel mit
Kennzeichen Akzeptabel |registrierpflichtigen Nicht Akzeptabel
Anzeigen
ltem no Acceptable Accept%bek?evg?rérgcatwns to Not accaptable
1081268 St.2 X
1081493 St.3 X
1081525 St.4 X
Blatt W
Priifung X R.de Groot (level 2) Unterschreibung:
Tested by JP Vroemen (level 2) signature

aa
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odycote MATERIALS TEST'NG Report / Bericht : E500007 k%[}

METAL TECHNOLOGY Page / Seite :1ofl RvA L 085
Date / Datum Rev.0  : 17-02-2005
k Date / Datum Rev.X

" DINEN10204-31B

Purchaser / Besteller : Bodycote Vacuum Brazing - Diemen

Order / Auftrag . 25787

Project / Projekt : MAN TURBO AG Project no. : KOSBOOST
Material / Material : 1.4313 '
Description / Gegenstand  : Item  : 1080725 Chargeno.  : 400011
Used for / Bestimmt fir : 1081268 St.2

Condition / Kondition . Vergiitet

Requlrements acc. {0 MAN TURBO AG __: SPE10000110214/000/02 QT930
" RESULTS OF THE TEST / ERGEBNISSE DER PRUFUNGEN . =

[TENSILE TEST(S) ZUGPROBEN (BMT-NL-E/M01/1) — (EN 10002-1)

4 type—Typ/ dimensions/ | surface area/ Rp 0.2 Rm elong. / reduction of area / direction /
no. — Nr. Abmessung Querschnitt Dehnung Einschnlirung Richtung
mm mm* N/mm? N/mm? % %
Dp5/032 g 10.03 79.01 891 973 16.0 66 tangential
requirements / Anforderungen —————— | 880 - 1050 930-1120 >12 > 50

Test equipment calibrated in accordance with EN-ISO 7500-1

IMIPACT TESTS / KERBSCHLAGBIEGEVERSUCH (BMT-NL/M 02) _(nominal energy striker 300J) — (EN 10045)

.‘sheet

type / Typ : ISO-V dim./Abm.: 10x10x 55 mm. cracksurface / Bruchquerschnitt 80 mm’
no. direction / temp / Priiftemperatur | energy / Kerbschlagarbeit requirements / Anforderungen
Richtung Joule Joule
033 tangential 20 88 95 79 min, 47
Beleg N 5 —
e Z
[Blat & T
7T

. )JT&RDNESS TEST / HARTEPRUFUNG (BT-NL/M 03/2) — (EN ISO 6508-1) j‘\
Method / Methode : Rockwell C - - m ,
Requirements / Anforderungen : -

CONCLUSION / KONKLUSION  : Approved / Zuldssig ‘
REMARKS / BEMERKUNGEN : The test results meet the requirements. / Die Efr«g\\ ssé’%ntsprec}emden Anfgr !éerungen

e,
o iy -,~ f"

The undersigned certify that the statements in this report are correct

t the specimens were prepared and tested in accordance with the purchasers requirements and/or the above code/specification
: tﬁu@@nmg und unveriindert weiterverbreitet werden. Ausziige oder Anderungen bediirfen Genehmigung der Priifstelle.

Place/Ort ™= ot - ot? N Tested by / Priifer . H. Stellingwerf
(A Date / Datum : 17-02-2005

Dieser i

Autorisiert  pj

2 onsed by t‘l? tory Manager

Bodycote Materials Testing b.v. Emmen, Kapitein Nemostraat 12, 7821 AC Emmen Tel.: +31 (0)591 618555

This test certificate may not be reproduced other than in full except with the prior written approval of the issuing laboratory.
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i . R
odycote MATERIALS TESTING Report/Bericht = ES00008 ygig
METAL TECHNOLOGY Page / Seite :lofl RvA L 085
) \ Date / Datum Rev.0  : 17-02-2005 '
Date / Datum Rev.X

~ DINENI10204-31B

Purchaser / Besteller : Bodycote Vacuum Brazing - Diemen

Order / Auftrag . 25787

Project / Projekt : MAN TURBO AG Project no. : KOSBOOST
- Material / Material . 1.4313

Description / Gegenstand @ Item 1080672 Chargeno. : 74406

Used for / Bestimmt fiir : 1081493 St.3, 1081525 St.4

Condition / Kondition . Vergiitet

Requirements acc. to MAN TURBO AG _: SPE10000110214/000/02 QT930
~ RESULTS OF THE TEST / ERGEBNISSE DER PRUFUNGEN . -

[TENSILE TEST(S) ZUGPROBEN (BMT-NL-E/M01/1) — (EN 10002-1)

type — Typ/ dimensions/ | surface area/ Rp 0.2 Rm elong. / reduction of area / direction /
no. — Nr. Abmessung Querschnitt Dehnung Einschnlirung Richtung
mm mm’ N/mm* N/mm? % %
Dp5 /036 g 10.03 79.01 961 1076 17.0 72 tangential
requirements / Anforderungen 880 - 1050 930 - 1120 >12 > 50

Test equipment calibrated in accordance with EN-ISO 7500-1

IMPACT TESTS / KERBSCHLAGBIEGEVERSUCH (BMT-NL/M 02) (nominal energy striker 300J) — (EN 10045)

type / Typ : ISO -V dim./ Abm.: 10x 10 x 55 mm. cracksurface / Bruchquerschnitt 80 mm’
no. direction / temp / Priiftemperatur | energy / Kerbschlagarbeit | requirements / Anforderungen
Richtung Joule Joule
037 tangential 20 238 222 218 min. 47
oY= €

Blatt ( - vu%
sheet of Z

£ - -

1ARDNESS TEST / BARTEPRUFUNG (BIT-NL/M 03/2) — (EN ISO 6508-1)
Method / Methode : Rockwell C - -

Requirements / Anforderungen -

[T

H Ig;q Azﬁ“‘”k -
/ To 180 -
l 9. < \\
CONCLUSION / KONKLUSION  : Approved / Zuldssig /
is

REMARKS / BEMERKUNGEN

7 /
. . / - MRz 2
. The test results meet the requirements. / Die Ergepuisse entsprechen d Hﬂxﬁorde mgen.
APPROV . B
0 £ i
R s i&d@?{‘“ / ;r

\.‘*\I

The undersigned certify that the statements in this report are correct
at the specimens were prepared and tested in accordance with the purchasers requirements and/or the above code/specification
- S4ndig und unverindert weiterverbreitet werden. Ausziige oder Anderungen bediirfen Genehmigung der Priifstelle.

L H. Stellingwerf
: 17-02-2005

Tested by / Priifer
Date / Datum

Place / Ort
Autorisiert

Bodycoté Materials Testing b.v. Emmen, Kapiteiﬁ Nemostraat 12, 7821 AC Emmen Tel.; +31 (0)591 618555

This test certificate may not be reproduced other than in full except with the prior written approval of the issuing laboratory.
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Abnahmepriifzeugnis / Inspection Certificate
EN 10204 - 3.1B

“ Uberdrehzahltest / Overspeed test
MAN TURBO AG
Bezeichnung: LAUFRAD Auftrags Nr.: S$12 4;_{0 |
Verteiler: ‘|Designation: IMPELLER Job no ‘
Distributor .
Bemerkung: Kennwort: (0SS B00S T
Remark Code

FAUF-Nr. 408574268 : Stufe Nr.: 2.

Production job no Stage no

Schleuderanlage Typ: BIU 4 , PSP-Element:

Overspeed test machine type Assembly group ‘?42' (f—{f. //./
Standort / Inv. Nr.: TPB35 / ABF 0031 Zeichnung Nr.:

Workshop /Inv. no Drawing no /000@20 X /é/

max. Betriebsdrehzahl (max. continous speed)
Nmax = 2426‘% min !

Uberdrehzahl (Overspeed)

 min”

| e nover =
Zh k5o

Haltezeit (Duration) .

t over = min
MebRstelle Abmessungen vor dem Test Abmessungen nach dem Test
Measuring point - Dimensions before overspeed test Dimensions after overspeed test

X-X Y-Y X-X Y-Y
D1 Deckscheibe 303.9¢ 205.94 302 26 ?0‘?. 94

{mm) Cover disc

D2 Dichtungsdurchm. (mm) | /£ & 00 A5, 00 /f;{ 00 4% 00

Seal dia on cover disc

D3 Radscheibe (mm) | 30 3. 95 20; ~9£ ‘_?0 3. 96‘ 505s. 96

Hub disc

k Beleg-Nr, ‘}
‘ 2 record no. ;L

Blan/ von
/{ j/, 5,01’ sheel of
zul. bleibende Verformungen: entsprechend AA-09-432/A Aufien-Drm./Outer diam. max. 1%
" |perm. permanent deformations S oiwntZA—ge-%i/A 1 V\zlenéohrz*!Sh bore max. 0,1 %o
zul. MaRabweichung infolge Meflunsicherfieit: T 4 0405 Am + 0 0fm
perm. dimensional variation based on inaccuracy of measurement
Ergebnis der MaRkprifung nach dem Uberdrehzahltest: Keine bleibenden Verformungen
Result of the dimension check after overspeed test no permanent deformations
Prufer ——Werksachverstandiger. Sachverstandiger / Kunde
. Inspector Wo’mé\,&hthb}gg&nsgect r‘ independent Inspector / Customer
Unterschrift (7 SE
Signature . - s - T
( Stempel b§i‘u‘”°~“ w U /0 JUNT ZUUS A ““*I"”;:by:o,bsanoux
(o Stamp 0 9. MAI 2005 Y. Y4 Redlew
. APPROVED @/ > dato;
Datum 1 e ‘ ‘ S =
Date !




Verteiler:
Distributor

Abnahmepriifzeugnis / Inspection Certificate

EN 10204 - 3.1B

. MLA R
Uberdrehzahltest / Overspeed test

MAN TURBO AG

Bezeichnung: LAUFRAD Auftrags Nr.:

Designation: IMPELLER Job no ?/2 (7‘-/ 0
Bemerkung: Kennwort: M 0§ BOOSZ-
Remark Code

FAUF-Nr. Stufe Nr.:
Production job no /{ 0 7{ Q 9 3 Stage no
Schieuderanlage Typ: BiU 4 PSP-Element:
Overspeed test machine type Assembly group j (Z [{‘/‘/' 4/
Standort / Inv. Nr.: TPB35 / ABF 0031 Zeichnung Nr.: s nOOO 20 § A 62

Workshop /Inv. no

Drawing no

01
D:

max. Betriebsdrehzahl (max. continous speed)

= 23022 ™™
Uberdrehzahl (Overspeed)
Nover = min "
26 4r¥
Haltezeit (Duration)
t over = min

Seal dia on cover disc
D3 Radscheibe (mm)

27LIY

277 %

Mefstelle Abmessungen vor dem Test Abmessungen nach dem Test
Measuring point Dimensions before overspeed test Dimensions after overspeed test
X-X Y-Y X-X Y-Y
D1 Deckscheibe ZZ
(mm) Cover disc Z 94/ ZZZ’ ‘9? 27’2’ ‘9"( 2772. 9¢
D2 Dichtungsdurchm. (mm) /S'S“, 60 A8 60 4855 8o L8 6o

Z77.9¢

Hub disc

2779¢

L

A8.2.05

i Beleg-Nr,
',.Qg:ord no.

zul. bleibende Verformungen:
perm. permanent deformations

3 {np

entsprechend AA-09-432/A
ng. c —09 432/A

zul. MafRabweichung infolge MeRunsicherheit: 8
perm. dimensional variation based on inaccuracy of measurement

Aufen-Drm./Outer diam. max. 1%o

j z 4:/ §rg JShaft bore max. 0,1 %e
0,05 %s + 20 «@T

Ergebnis der MaRpriifung nach dem Uberdrehzahltest:
Result of the dimension check after overspeed test

Keine bleibenden Verformungen
no permanent deformations

Priifer Werksachversténdiger Sachverstandiger / Kunde
Inspector Warks. Autherized Inspecto Independent Inspector / Customer
Unterschrift . l TQB ]
Signature $€humann
Stempel 09. MAI 2005 07, JUNI 2005 by :D. DEBROUX
Stamp W Reviewed < 900
3 R . O
10603 APPROVER U@/_\_ NFERMAENAL b//g_g_%? =
Datum -
Date 9, ;, 0 5_ /
=




Verteiler:

Distributor

Abnahmepriifzeugnis / Inspection Certificate

EN 10204 - 3.1B

Uberdrehzahltest / Overspeed test

MAN TURBO AG
oeraraon © peLLER Aives e 247 4dg
et (ot Boo) ¥
rrososon oo 010 T 25 e v

Schleuderanlage Typ: BIU 4 A*’i;ifg?oir;t f/Z (//.{ 27

Overspeed test machine type

Standort / Inv. Nr.:
Workshop /inv, no

TPB35/ ABF 0031

Zeichnung Nr.

AH000020 § 463

b1
D

Drawing no
max. Betriebsdrehzahl (max. continous spesd)
) . s
nmax = Zg 0 ‘?Z mln
Uberdrehzahl (Overspeed)
-
Nover = Zé‘ ‘/f? min
Haltezeit (Duration)
t over = min

Melstelle Abmessun

Measuring point

X-X

Dimenslons before overspeed test

Abmessungen nach dem Test
Dimensions after overspeed test

X-X Y-Y

gen vor dem Test

Y-Y

D1 Deckscheibe

(mm) Cover disc

D2 Dichtungsdurchm. (mm)
Seal dia on cover disc

D3 Radscheibe (mm)
Hub disc

ZY9. 9
A56.00

249, 9¢

249 9§
A 76.00
249, 95

£

Af, 8.05

243 95 | 249.9¢
A 36.00 _136.00
249.9C (2499

——
Beleg Nr,

record noa S~
Biatt / vo),’
'sheet of

e |

zul. bleibende Verformungen:

" {perm, permanent deformations

. A . i |th AA-Q9- 437
zul. Maftabweichung infolge Meﬁsunsaﬂ

entsprechend AA-09-432/A

Aditen-Drm./Outer diam. max. 1%e
Wellen BohrZShaft bore max. 0,1 %o

. 025 o+& OZmni’

perm. dimensional variation based on inaccuracy of measurement

Result of the dimension check after overspeed test

Ergebnis der MaRpriifung nach dem Uberdfehzahltest:

Keine bleibenden Verformungen
no permanent deformations

Prifer " Werksachverstandiger . Sachverstandiger / Kunde
Inspector ["“‘WO Authcrlzeﬂ_in_s_gegfgr" Independent Inspector / Customer

Unterschrift <) '””'“ TURBD &

Signature %ﬁumann /fl\ Qe \_‘7

Stempel ‘ Qi 'E@ :

S 09, MAI 2005 07 Juni 2005 / newewea""""‘f;‘“"" I

J-—;—-—..JO603 Ao~y VR =2,
Datum i
Date 9‘ c 0 5 l\“\ ,




Abnahmepriifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204

Inspection certificate / Certificat de réception

Eindringprtfung
Penetrant examination
Contrdle par ressuage

MAN Turbomaschinen AG
VERTEILER | ANZAHL / BEZEICHNUNG: H :
C;D{‘g ‘ Quantity / Part name Laufrad / impeller / turbine
istributor i i i
istri Quantité / Désignation Stufe/Stage 2
KUNDENAUFTRAGS-NR.: MASCHINEN-NR:
Customer's order no. 312410 Machine No. 26-1152
N° de commande du client N° de machine
KENNWORT: FERTIGUNGSAUFTRAGS-NR.: NR -
Code KOSBOOST Manufacturing order no. 1081268 | AVONR
Code N° de commande d'usinage 0280
PROJEKTSTRUKTURPLAN (PSP): MATERIAL-NR.:
Project structure plan 312411.11.2442 Material no. 200257942
Plan de structure du projet N° de matériau
SCHWEIBNAHT-NR.: WERKSTOFF:
Weld seam No: mm Material X3CrNiMo13-4
N de soudure Matigre
OBERFLACHENZUSTAND: BEARBEITET UNBEARBEITET | ABNAHME NACH:
Surface Condition Machined Unmachined Acceptance according to EN 571-1
Etat de surface Etude terminée Non étudié Réception conforme &
PRUFUMFANG/- BEREICH: o INNEN AUSSEN | PRUFUNG NACH:
Scope of test / Test area 100%/ X intermnal Outside Testing according to AA-09-426/A-C | 837006476
Etendue de I'essai / domaine A lintérieur Dehors Examen conforme &
PRUFZEITPUNKT: GESCHLEUDERT WARMEBEHANDELT
Test moment Overspeed tested E Heat treated D
Moment de contréle Essayé survitesse Traitement thermique
GEWUCHTET FERTIG BEARBEITET
Blanced D Final machined I:]
Equilibré Fini
EINDRINGSYSTEM (EN 571-1): PRUFTEMPERATUR (°C): T <15 [
Penetrant system EN 571-1-llAd-2 Test temperature ¢e) 165 < T <50 K
Type de pénélrant Température d'essai T > 50 D
TYP / Type ! Type HERSTELLER / Manufacturer / Fabricant CHARGE/ Batch / numéro du_lot
EINDRINGMITTEL:
Penetrant Standard-Check Fa. Helling 2414
Penetrant
ZWISCHENREINIGER: .
Penetrant remover Wasser/Water/Eau - .
Produit de lavage
ENTWICKLER:
Developer Standard-Check Fa. Helling 8117
Révélateur
EINDRINGDAUER: . ENTWICKLUNGSDAUER
) Dwell time 30 min Developing time 30 min
£ Dureé d'imprégnation Temps de révélateur
) $EURTEILUNGSZEITPUNKT (min):
Evaluation time <10 15 | 30 | 60 BETRACHTUNGSBEDINGUNGEN / Viewing conditions / Conditions d'observation
Moment de I'examen . .
WESENTLICHE ANDERUNGEN: jalyesfoui TAGESLICHT KUNSTL. LICHT UV-LICHT
Major chariges Day light Adificial light UV light
Changements principaux nein/no/non X X Du jour Artificielle Ultra violets

Bemerkungen: Priifung im Beisein des Kunden / Examination in the presence of the customer - ]
Remarks fsw
Remarque yeeordng, T
. iW
S.Die_f_/I of /I
PRUFERGEBNIS: Vi ERFULLT MIT REGISTRIERPFLICHTIGEN ANZEIGEN
Test result M Acceptable D With recordable indications
Résultat de I'epreuve Conforme Avec indications & archiver
PRUFER PRUFAUFSICHT WERKSACHVERSTANDIGER SACHVERSTANDIGER/KUNDE
Inspector Inspection supervisor Manufacturer's authorized representative Authorized inspector / Customer
Examiné par Visé par Expert de fabrication Expert délégué / Client
UNTERSCHRIFT /&6 MAN TURBC :
Signature ﬁc-(
Signature TQB Pineses by : D. DEBROUX
Reviewed
STEMPEL / NAME gez. Michallik Seeger '
Samp [ Hame L-120-22184 / Level 2 | 04-502-1066 / Level 3 09, MAI 7005 ‘ _sae: 35| e
Cachet ! Nom e Liebmann TR RNATIONAL -
DATUM ] ) g ‘ 7 i —T =
Date 09. Mai 2005 09. Mai 2005 APPROVED /¢ —_
Date T |

Dokument1



Abnahmepriifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204

Inspection certificate / Certificat de réception

Eindringprufung
Penetrant examination
Contrdle par ressuage

MAN Turbomaschinen AG

MA N

ERTEILER | ANZAHL / BEZEICHNUNG:! H H
%‘?p{ !f, l Quantity / Part name Laufrad / impeller / turbine
ributor i ignati
IS Quantité / Désignation Stufe/Stage 3
KUNDENAUFTRAGS-NR.: MASCHINEN-NR:
Customer's order no. 312410 Machine No. 26-1152
N° de commande du client N° de machine
KENNWORT: FERTIGUNGSAUFTRAGS-NR.: SNR.:
Code KOSBOOST Manufacturing order no. 1081493 AVO-NR.:
Code N° de commande d'usinage 0280
PROJEKTSTRUKTURPLAN (PSP): MATERIAL-NR.:
Project structure plan 312411.11.2443 Material no. 200257943
Plan de structure du projet N° de matériau
SCHWEIRNAHT-NR.: WERKSTOFF:
Weld seam No: nn Material X3CrNiMo13-4
N° de soudure Matidre
OBERFLACHENZUSTAND: BEARBEITET UNBEARBEITET | ABNAHME NAGH:
Surface Condition Machined Unmachined Acceptance according to EN 571-1
Etat de surface ttude terminée Non étudié Réception conforme &
PRUFUMFANG/- BEREICH: INNEN AUSSEN | PRUFUNG NACH:
Scope of test / Test area 100%/ X Inlernal Outside Testing according to AA-09-426/A-C / 837006476
Etendue de I'essai / domaine A lintérieur Dehors Examen conforme &
PRUFZEITPUNKT: GESCHLEUDERT WARMEBEHANDELT
Test moment Overspeed tested E Heat treated D
Moment de contrdle Essayé survitesse Traitement thermigue
GEWUCHTET FERTIG BEARBEITET
Bianced D Final machined D
Equilibré Fini

EINDRINGSYSTEM (EN 571-1): PRUFTEMPERATUR (°C): T <15 O

Penetrant system EN 571-1-l1Ad-2 Test temperalure 15 < T <50 X

Type de pénétrant Température d'essal T > 50 D
TYP / Type / Type HERSTELLER / Manufacturer / Fabricant CHARGE/ Batch / numéro du_lot

EINDRINGMITTEL: L

Penetrant Standard-Check Fa. Helling 2414

Penetrant

ZWISCHENREINIGER:

Penetrant remover Wasser/Water/Eau wan —

Produit de lavage

ENTWICKLER:

Developer Standard-Check Fa. Helling 8117

Révélateur .

EINDRINGDAUER: . ENTWICKLUNGSDAUER

Dwell time 30 min Developing time 30 min

Dureé d'imprégnation

Temps de révélateur

BEURTEILUNGSZEITPUNKT (min):
Evaluation time :
Moment de I'examen

<10} 15 | 30 | 60

BETRACHTUNGSBEDINGUNGEN / Viewing conditions / Conditions d'observation

WESENTLICHE ANDERUNGEN: | Jafyesfou *
Major changes
Changements principaux nein/nofnon X X

TAGESLICHT KUNSTL. LICHT UV-LICHT
Day light Artificial light UV light
Du jour Artificielle Uitra violels

Bemerkungen: Prufung im Beisein des Kunden / Examination in the presence of the customenB

oleg-Nr, 7 q_
Remarks |record no.
Remarque | Blat / von

gsheet orﬂ
PRUFERGEBNIS: Vi ERFULLT MIT REGISTRIERPFLICHTIGEN ANZEIGEN
Test result }A Acceptable D With recordable indications
Résultat de I'epreuve Conforme Avec indications & archiver
PRUFER PRUFAUFSICHT WERKSACHVERSTANDIGER SACHVERSTANDIGER/KUNDE
Inspector Inspection supervisor epresentative Authorized inspector / Customer
Examing par Visé par EfpdidhfetesipR ) Expert délégué / Client
UNTERSCHRIFT TOB
Signature &CW Q Wimnesse: \
Signature R | b by: . DEBROUX
y Reviewed
STEMPEL ; NAME gez. Michallik Seeger Us MAT 2005 -W dat 2 ’ Loy
Stamp Name atet 1
Cachet /' Nom L-120-22184 [ Level 2 04-502-1066 / Level 3 Liebm aD’n TR ATIONAL /
APFFROVED !

DATUM . . ‘
Date 09. Mai 2005 09. Mai 2005
Date

Dokument1




Abnahmepriifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204

Inspection certificate | Certificat de réception

Eindringpriifung

Penetrant examination
Contrdle par ressuage

MAN Turbomaschinen AG
ERTEILER | ANZAHL / BEZEICHNUNG: H H
%9"{93 t Quantiy / Part name Laufrad / impeller / turbine
istributor
Quantité / Désignation StufeIStage 4
KUNDENAUFTRAGS-NR.: MASCHINEN-NR:
Customer's order no. 312410 Machine No. 26-1152
N° de commande du client N° de machine
KENNWORT: FERTIGUNGSAUFTRAGS-NR.: NR
Code KOSBOOST Manufacturing order no. 1081525 |V
Code N° de commande d'usinage 0280
PROJEKTSTRUKTURPLAN (PSP): MATERIAL-NR.:
Project structure plan 312411.11.2444 Materiat no. 200257944
Plan de structure du projet N° de matériau
SCHWEIBNAHT-NR.: WERKSTOFF:
Weld seam No: - Material X3CrNiMo13-4
N° de soudure Matiére
OBERFLACHENZUSTAND: BEARBEITET UNBEARBEITET | ABNAHME NACH:
Surface Condition Machined Unmachined Acceptance according to EN 571-1
; Etat de surface £tude terminée Non étudié Réception conforme 2
| PRUFUMFANG/- BEREICH: o NNEN AUSSEN | PRUFUNG NACH:
o Scope of test / Test area 100%/ X lnternal Outside Testing according to AA-09-426/A-C | 837006476
Etendue de I'essal / domaine A tintérieur Dehors Examen conforme &
PRUFZEITPUNKT: GESCHLEUDERT WARMEBEHANDELT
Test moment Overspeed tested ' E Heat treated D
Moment de contréle Essayé survitesse Traitement thermique
GEWUCHTET FERTIG BEARBEITET
Blanced D Final machined [:]
Equilibré Fini
EINDRINGSYSTEM (EN 571-1): PRUFTEMPERATUR (°C): T <15 O
Penetrant system EN 571-1-11Ad-2 Test temperature 15 < T <50 [
Type de pénétrant Température d'essal T >50 D
TYP / Type / Type HERSTELLER / Manufacturer / Fabricant CHARGE/ Batch / numéro du_lot
EINDRINGMITTEL: ' . :
Penetrant Standard-Check Fa. Helling 2414
Penetrant
ZWISCHENREINIGER:
Penetrant remover Wasser/Water/Eau e —
Produit de lavage
ENTWICKLER:
Developer Standard-Check Fa. Helling 8117
Révélateur
EINDRINGDAUER; . ENTWICKLUNGSDAUER .
/ Dwel} time 30 min Developing time 30 min
i\; Dureé d'imprégnation Temps de révélateur
v

" BEURTEILUNGSZEITPUNKT (min):

Evaluation time
Moment de I'examen

<10| 15 | 30 | 60

BETRACHTUNGSBEDINGUNGEN / Viewing conditions | Conditions d'observation

WESENTLICHE ANDERUNGEN: jalyesfout
Major changes
Changements principaux nein/no/non X X

TAGESLICHT KUNSTL. LICHT UV-LICHT
Day light Artificial light UV tight
Du jour Artificielle Ultra violets

Bemerkungen:

Priifung im Beisein des

Kunden / Examination in the presence of the custome?e'sg -Nr.

v 37 ]

Remarks Lecord no.
Remarque iﬂm voR 4
{sheet of

PRUFERGEBNIS: ERFULLT MIT REGISTRIERPFLICHTIGEN ANZEIGEN
Test result & Acceptable D With recordable indications
Résultat de l'epreuve Conforme Avec indications & archiver

PRUFER PRUFAUFSICHT WERKSACHVERSTANDIGER SACHVERSTANDIGER/KUNDE

Inspector Inspection supervisor Manufacturer's authorized representalive Authorized inspector / Customer

Examiné par Visé par Expert de fabrication Expert délégué / Client
UNTERSCHRIFT /&C MAN TURBO il
Signature Witness
Signature W TQB " :‘T)f;: D. DEBROUX
STEMPEL / NAME e2. Michallik Seeger T eS|
Stamp f e L 12% 02184 [ Level 2 | 04-502 106%/Leve| 3 08. MAI 2005 Wit sao: Sl
Cachet ~ / Nom Lisbmanp Bim
Date 09. Mai 2005 09. Mai 2005 APPROVED
Date

Dokument1




