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Abnahmeprifzeugnie 3.18 nach EN 10204
inspection certificate 3.1B acc, EN 10204
Certificat de recsption 3.1B selon EN 10204

Besicllar/Purchaser/Commatiant
MAN Turbomaschinen AG
Abt. TQL Team 3
Pesifach 110251

2 48122 Oberhausen

Erzeugnlshrm/Pmdud/Frodut_t
Stabstahl/stes! bar

Werkmfglduamy/fduﬂnw

Besiall-Nr./Order No/Commande Na,

M 13/4600168588 v, 27,02,04

Hersislist/Manuiasturer/Produchsur

E8R, HEVER & 20KHN

Ariorderungen/Requiremenis/Prescripitans de contréle

Bestsllbadingung/requiremnents of
purchaser

40671/29057

Uniserc Auftrags-Nr./our Ordor No,/Neirs Gommands No,

Herstsllarzeichen
Trade mark
Slane du productayr

Stempel d. Werkssachverstandigen .
Inepecior’s stamp VA
Palngonde 1 eXpnrt

Lieferzustand/Cangition of Dellvery/Evat 6a Livralsan

verglifst/hardened 1030°C ‘lh/Lu‘t/arr

530°C gh/L uft/air

Pos, Anzahl | Abmessungen Schmelzen-Nr, Los-Nr, Proba-Nn,
ftlem | Quantity Rimenalens - [mm) . HaagNo, Lat Na, Tast Na,
Pogle Nernbra Dimenslon Nb, de coulds Lot No. No, d'Essal
7 & | StAbe/bars 40 rd x 18,5 mtr. Gesarntig, 301237 T 847
Kennzelehnungskontrolle durchgefuhrt ohne Beanstandung,
| Marking control performed, no objectiong. -
1
4500168589 / 00010 / BR183094
. 5 , gtgb DIN 7627 - AS 40 - X3CrNiMe13-4
g / B31830%84
zemoommssszooooo Abnahmeprifzeugnis.~ 3,1 B / EN 10204
| B3183084 ZGN 10000148882 0O 000
i ™ —e
feg .
Bla q
sheqt .
| |
. Analyae/Chemical Compositlon/Compusition Chimiqua
Behmisiz-Nr. -
Hoal-No. Erschmelzungsart V=\/OD-Varfahren/VoD ProcemVED Frocads OfO::vb gonsmhl/ n swalAdier l'oxygen
No. do caulée Steslmaking Process E=ElskirosizhlVElscic sisel/Azer Elxctiqus A=AQD-Verfahren/ach Promsss/AOD Prosads
] Procédé d'Elaboralian -
301237 C:0,0200 8i:0,4000 Mn;0,7300 | P:0,0170 $:0,0010 crn12,750 Mo:O.Sszo_o Ni:4,2800 N:0,0270
ACD | Coi0,0300 ' Ersne et wrde @it Ubiersin
1 FRMURG MH ger e
| grerar i ued
f; yit
Efutme
boacan TEEL @ /1 SRPTA X Dg‘{ SN l
y g { |
j J;rxfmnmm f : t.&aﬁ’ﬁiﬁh‘-i
g [0 7‘94/‘ o% i
§ i 5
- [ L abiaacAritimadit HARM AR T M e B2 SRS ?t
Dle gestelion anfordsrungen sind erfdllt o 5s
The requirsments are fulfllied @%QB %@VEE & %@ﬁ%
Les epndiflons Impoadas sont satistalles . mbH & Co, KG
Ratum/datelgate 31.3.2004/K6 ,;'.'..ﬁ}iﬂﬁ%%é%@i le\‘z
51784 Lindiar Der Werkssachverstdndige / Works Inepactar / Conlibleur Usine



#  LEPPE-EDELSTAHL (&)
= CHR. HOVER & SOHN GMBH & CO. KG T

EdelstahlhammérWerk + Ringwalzwerk < Postfach 21 20 - D-51784 Lindlar

Abnahmepriifzeugnis 3.7 B gem. DN 50048 EN 16204 Uker Ultraschalipriifung
Inspaciion certificaia 3.9 B gee, Yo DIN £0046 for ultragonc testa
' Rapportaur les contréfes ulirasonoscopiques

Erzetignisformi/Product/Praduit

na

Begteller/Purchaser/Commettant

WARY T ¥ ’ !,
X‘f L:Z$O§ESCh§RQn AG - | Stabstahl/steel bar |
pt. TQL Team Werkstofi/Quality/Nuance '
1.4313 |
- 0 se 2
b-46l22 C b erhausen Anforderungen/Requlrements/Preseriptions de contréls
Besisll-Nr/Crder Na/Commands No.
SEP 1921/84 Priifgr. 3/E/e
M13/4560166589 v, 27.02.04
! .
Herstellet/Manufacturer/Producteur GHA. HBVER & SOHN
Unsere Aultrags-Nr/Our Ordar No./Notte Comimande Ne., Lieferzustancl/Qondition of Dalivery/Etat de Livraison
40971/29057 vergiitet/hardened 1030°C lh/Luft/air

530°C 6k/Luft/air

Herstellerzelchen Stempel d. Waerkszachverstindigen
Trads mark Inspactor's stamp
Poingon do l'expert '

Sigle du productpur \

Pos, | Anzahl | Gewicht Abmeszungen Schmelzen-Nr. | Los-Nr | Proba-Nr,

’ item Quantity | Weight kg| Dimensiohs e Heat-No, LotNo. TastNa,
Pasie | Nombre | Masse Dimensions No, de coulée LatNo, No, d’Essals

1 & St¥be 40 rd. x 19}5 mtr. Gesamtlg. 301237 T 942

Priffung nach der Wirmebshandiung Gordtejustierung/equipment callbration/seull d'enregistrement
examination after heal treatment/eonirole avant- apras traltment thermique .
jalyes AVG-D., Rauteil~Rickwand

Priiffizchenzustand/condition of exam. surface/eondition & |'axatmen

cezandstrahlt/sand blasted
Pririger&t/exsminstion equipment/appareil

USL 31
Kopplung/coupling/oouplage ] Priifkdpie/sasrch unita/palpeur
Kieistar/gluae MSEB 4 E ;

Pritfbefund/examinations resuit/rosultat de cantrble

keine registrierpflichtigen Anzeigen
oo inddieation to be recorded
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k- B e
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Abnahmepriifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204

inspection certificate / Certificat de réception

Eindringprifung
Penetrant examination
Contréle par ressuage

MAN Turbomaschinen AG
(ERTEILER | ANZAHL | BEZEICHNUNG: Dehnschraube M24 /M27 L=236,5
Distributor | Quantité / Désignation

Extension bolt

KUNDENAUFTRAGS-NR.: MASCHINEN-NR:

Customer's order no. 312410 Machine No.

N° de commande du client N° de machine

KENNWORT: FERTIGUNGSAUFTRAGS-NR.: NIR
Code KOSBOOST Manufacturing order no. 1089076 AVO-NR:
Code N° de commande d'usinage 0050
PROJEKTSTRUKTURPLAN (PSP): MATERIAL-NR.:

Project structure plan 312411.11.2415 Material no. 200258194

Plan de structure du projet N° de matériau

SCHWEIRNAHT-NR.: WERKSTOFF:

Weld seam No: . Material X3CrNiMo13-4

N° de soudure Matidre

OBERFLACHENZUSTAND: BEARBEITET __ UNBEARBEITET |ABNAHME NACH:

Surface Condition Machined Unmachined Acceptance according to EN 571-1+ EN 26157-3
Etat de surface Etude terminée Non étudié Réception conforme &

PRUFUMFANG/- BEREICH: INNEN AUSSEN | PRUFUNG NACH:

Scope of test / Test area 100%/ [ internal X outside Testing according to AA-09-426/A-C

Etendue de I'essai / domaine A lintérieur Dehors Examen conforme &

PRUFZEITPUNKT: GESCHLEUDERT WARMEBEHANDELT

Test moment Overspeed tested E Heat treated

Moment de contrile

Essayé survitesse

Traitement thermique

GEWUCHTET FERTIG BEARBEITET
Blanced D Final machined
Equilibré Fini
EINDRINGSYSTEM (EN 571-1): PRUFTEMPERATUR (°C): T <15 0O
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 ——a —-
Produit de lavage
ENTWICKLER:
Developer Standard-Check Fa. Helling 7911
Révélateur
EINDRINGDAUER: N ENTWICKLUNGSDAUER .
Dwell time 30 min Developing time 30 min
Dureé d'imprégnation Temps de révélateur
BEURTEILUNGSZEITPUNKT (min):
Evaluation time <10| 15 | 30 | 60 BETRACHTUNGSBEDINGUNGEN / Viewing conditions / Conditions d'observation

Moment de I'examen

WESENTLICHE ANDERUNGEN: | jalyesfoul TAGESLICHT KUNSTL. LICHT UV-LICHT
Major changes D Day light Adtificial light UV iight
Changements principaux nein/nofnon X X Du jour Artificielle Ultra violets
Bemerkungen: v
Beleg-hr.
Remarks m
Remarque Blat o /f
sheet /1 Lof )
PRUFERGEBNIS: Vi ERFULLT MIT REGISTRIERPFLICHTIGEN ANZEIGEN
Test result M Acceptable D With recordable indicatlons
Résultat de I'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 Experl délégué / Client
UNTERSCHRIFT
Signature /&C MAN TURBO
Signature W TQB
STEMPEL 5 EAME gez. Michallik Seeger
Stam ame
et 1 Nom L-120-22184 / Level 2 | 04-502-1066 / Level 3 0 8.”&[}};"2005
DATUM e
Date 16, Mrz 2005 08. Jun 2005 APPROVED Cé/\_
Date

1089076.doc




Abnahmepriifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204

Inspection certificate / Certificat de réception

Eindringpriifung MA RN

\ Penetrant examination
Contrdle par ressuage

MAN Turbomaschinen AG
VERTEILER | ANZAHL / BEZEICHNUNG: -
N e Dehnschraube M18/M20 L =174,0
istributor i i .
Quantité / Désignation Extension bolt
KUNDENAUFTRAGS-NR.: MASCHINEN-NR:
Customer's order no. 312410 Machine No,
Ne de commande du client N° de machine
KENNWORT: FERTIGUNGSAUFTRAGS-NR.: AVO-NR.:
Code KOSBOOST Manufacturing order no. 1089082 y
Code N° de commande d'usinage 0050
PROJEKTSTRUKTURPLAN (PSP): MATERIAL-NR.:
Project structure plan 312411.11.2415 Material no. 200258195
Plan de structure du projet N® de matériau
SCHWEIRNAHT-NR.: WERKSTOFF:
Weld seam No: - Material X3CrNiMo13-4
N° de soudure Matigre )
OBERFLACHENZUSTAND: BEARBEITET UNBEARBEITET [ ABNAHME NACH:
Surface Condition X Machined [ unmachined Acceptance according to EN 571-1+ EN 26157-3
! Etat de surface Etude terminée Non étudié Réception conforme &
3 PRUFUMFANG/- BEREICH: INNEN AUSSEN | PRUFUNG NACH:
Scope of test / Test area 100% / E Internal & Outside Testing according to AA-09-426/A-C
Etendue de I'essai / domaine A Vintérieur Dehors Examen conforme &
PRUFZEITPUNKT: GESCHLEUDERT WARMEBEHANDELT
Test moment Overspeed tested DXl Heat treated D
Moment de contrile Essayé survitesse Traitement thermique
GEWUCHTET FERTIG BEARBEITET
D Blanced |:| Final machined D
Equilibré Fini
EINDRINGSYSTEM (EN 571-1): PRUFTEMPERATUR (°C): T <15 O
Penetrant system EN 571-1-l1Ad-2 Test temperature 15 < T <50 KX
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
Penstrant
ZWISCHENREINIGER:
Penetrant remover Wasser/Water/Eau e ——
Produit de lavage
ENTWICKLER: )
Developer - Standard-Check Fa. Helling 7911
Révélateur
EINDRINGDAUER: B ENTWICKLUNGSDAUER .
/ Dwell time 30 min Developing time 30 min
Dureé d'imprégnation Temps de révélateur
BEURTEILUNGSZEITPUNKT (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 changes D Day light E Artificial light D UV light
Changements principaux nein/no/nen X X Du jour Artificielle Ultra violets
Bemerkungen:
Remarks
Remarque
PRUFERGEBNIS: 4 ERFULLT MIT REGISTRIERPFLICHTIGEN ANZEIGEN
Test result M Acceptable D With recordable Indications
Résultat de I'epreuve Conforme Aveg 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
Signature W MAN TURBO
Signature TOB T
{ STEMPEL 1 LJAME gez. Michallik Seeger
{ Stamp ame
‘e Gachet / Nom L-120-22184 / Level 2 | 04-502-1066 / Level 3 0 QIGDIMFNL 2005
DATUM s
Date 17. Mrz 2005 08. Jun 2005 APPROVED %&Z.%
Date -

1089082.doc



Abnahmepriifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204

Inspection certificate / Certificat de réception

Eindringpriifung

N Penetrant examination
Contréle par ressuage
MAN Turbomaschinen AG
VERTEILER | ANZAHL / BEZEICHNUNG: -
gqp{!g ‘ Quaniity / Part name Dehnschraube M18/M20 L =164,0
istributor i i .
Quantité / Désignation Extension bolt
KUNDENAUFTRAGS-NR.: MASCHINEN-NR:
Customer's order no. 312410 Machine No.
N° de commande du client N° de machine
KENNWORT: FERTIGUNGSAUFTRAGS-NR.: N -
Code KOSBOOST Manufacturing order no. 1089089 AVO-NR.:
Code N° de commande d'usinage 0050
PROJEKTSTRUKTURPLAN (PSP): MATERIAL-NR.:
Project structure plan 312411.11.2415 Material no. 200258196
Plan de structure du projet N° de matériau
SCHWEIRNAHT-NR.: WERKSTOFF:
Weld seam No: - Materlal X3CrNiMo13-4
N° de soudure Matidre
OBERFLACHENZUSTAND: BEARBEITET UNBEARBEITET | ABNAHME NACH:
Surface Condition Machined Unmachined Acceptance according to EN 571-1+ EN 26157-3
. Etat de surface Etude terminée Non étudi¢ Réception conforme &
[ PRUFUMFANG/- BEREICH: INNEN AUSSEN | PRUFUNG NACH:
P’ Scope of test / Tesl area 100%/ X internal Outside Testing according to AA-09-426/A-C
Etendue de I'essal / domaine A Vintérieur Dehors Examen conforme &
PRUFZEITPUNKT: GESCHLEUDERT WARMEBEHANDELT
Test moment Overspeed tested E Heat treated D
Moment de contrdle Essayé survitesse Traitement thermique
GEWUCHTET FERTIG BEARBEITET
Blanced D Final machined D
Equilibré Fini
EINDRINGSYSTEM (EN 571-1): PRUFTEMPERATUR (°C): T <15 O
Penetrant system EN 571-1-l1Ad-2 Test temperature e 15 < T <50 X
Type de pénétrant 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 7911
Révélateur
EINDRINGDAUER: . ENTWICKLUNGSDAUER
/ Dwell time 30 min Developing time 30 min
Dureé d'imprégnation Temps de révélateur
BEURTEILUNGSZEITPUNKT (min):
Evaluation time <10 15 | 30 | 60 BETRACHTUNGSBEDINGUNGEN / Viewing conditions / Conditions d‘observation
Moment de |
WESENTLICHE ANDERUNGEN: jalyesfoul TAGESLICHT KUNSTL. LICHT UV-LICHT
Major changes [ payiight Artificial light [0 uvignt
Changements principaux nein/no/non X X Du jour Artificielle Ultra violets
Bemerkungen: Belog N e
Remarks recordno. () ¢
Remarque Blatt von
shest of /( .
PRUFERGEBNIS: ERFULLT MIT REGISTRIERPFLICHTIGEN ANZEIGEN
Test result g 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
Signature /&Cﬁm MAN TURBO
Signature TOR
{ STEMPEL ; L‘AME gez. Michallik Seeger
i Stam ame
e orohot ! Nom 1-120-22184 / Level 2 | 04-502-1066 / Level 3 08 WU @05
otk 17. Mrz 2005 8.J Z Z
g::: . Mrz 08. Jun 2005 ARPROVED

1089089.doc




Abnahmepriifzeugnis 3.1.B nach DIN EN 10204

Inspection certificate / Certificat de réception

Eindringprifung
Penetrant examination
Controle par ressuage

MAN Turbomaschinen AG
VERTEILER | ANZAHL / BEZEICHNUNG: =
g?p{ o | cusnityreart ame Dehnschraube M16/M18 L =149,0
istributor i i .
Quantité / D&signation Extension bolt
KUNDENAUFTRAGS-NR.: MASCHINEN-NR:
Customer's order no. 312410 Machine No.
N° de commande du cfient N° de machine
KENNWORT: FERTIGUNGSAUFTRAGS-NR.: NR -
Code KOSBOOST Manufacturing order no. 1089091 AVO-NR.:
Code N° de commande d'usinage 0050
PROJEKTSTRUKTURPLAN (PSP): MATERIAL-NR.:
Project structure plan 312411.11.2415 Material no. 200258197
Plan de structure du projet N° de matériau
SCHWEIRNAHT-NR.: WERKSTOFF:
Weld seam No: - Material X3CrNiMo13-4
N° de soudure Matiere
OBERFLACHENZUSTAND: BEARBEITET UNBEARBEITET | ABNAHME NACH:
Surface Condition Machined Unmachined Acceptance according to EN 571-1+ EN 26157-3
£lat de surface Etude terminée Non étudié Réception conforme &
PRUFUMFANG/- BEREICH: o INNEN AUSSEN | PRUFUNG NACH:
- Scope of test/ Test area 100%/ [X] internal Outside Testing according to AA-09-426/A-C
Etendue de I'essai / domaine A lintérieur Dehors Examen conforme &
PRUFZEITPUNKT: GESCHLEUDERT WARMEBEHANDELT
Test moment Overspeed tested E Heat treated D
Moment de controle Essayé survitesse Traitement thermique
GEWUCHTET FERTIG BEARBEITET
Bianced D Final machined D
Equilibré Fini
EINDRINGSYSTEM (EN 571-1): PRUFTEMPERATUR (°C): T <15 O
Penetrant system EN 571-1-11Ad-2 Test temperature 16 < T <50 X
~ Type de pénétrant Température d'essai T >50 D
TYP / Type / Type HERSTELLER / Manufacturer / Fabricant CHARGE/ Batch / numéro du_lot
EINDRINGMITTEL:
Penetrant Standard-Check Fa. Helling 2414
Penstrant
ZWISCHENREINIGER:
Penetrant remover Wasser/Water/Eau - -
Produit de lavage
ENTWICKLER: .
Developer Standard-Check Fa. Helling 7911
Révélateur
EINDRINGDAUER: . ENTWICKLUNGSDAUER
Dwell time 30 min Developing time 30 min
Dureé d'imprégnation Temps de révélateur
BEURTEILUNGSZEITPUNKT (min):
Evaluation time <10 15 | 30 | 60 BETRACHTUNGSBEDINGUNGEN / Viewing conditions / Conditions d'observation
Moment de I'examen
WESENTLICHE ANDERUNGEN: jalyesfou TAGESLICHT = KUNSTL. LICHT UV-LICHT
Major changes Day light Artificial light UV tight
Changements principaux nein/no/non X X Du jour Artificielle Ultra violets
Bemerkungen: .
Rerarks BWT—
Remarque record no. ¢
Blatt von
sheetﬂ of ,
PRUFERGEBNIS: ERFULLT MIT REGISTRIERPFLICHTIGEN ANZEIGEN
Test result & Acceptable D With recordable indications
Résuitat de l'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
Signaturs /&C MAN TURBO
Signature W TOR
/ STEMPEL ; NAME gez. Michallik Seeger
Stam| Name
- ) Nom L-120-22184 / Level 2 | 04-502-1066 / Level 3 0 BU éLUmfgLnZU%
DATUM s .
Date 17. Mrz 2005 08. Jun 2005 APPROVED _{2, é
Date

1089091.doc



