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Zatacznik do certyfikatu nr CSW/149/2017
Zakres certyfikacji na zgodno$¢ z normg PN-EN ISO 3834-2:2007

PBG S.A.

ul. Skorzewska 35, Wysogotowo k. Poznania, 62-081 Przezmierowo

1) Rodzaj wyrobow:

- kotly parowe i wodne,
- zbiorniki ci$nieniowe,

- zbiorniki bezci$nieniowe i niskoci$nieniowe do magazynowania materiatéw trujgcych - zracych,
- zbiorniki bezci$nieniowe i niskocisnieniowe do magazynowania materiatow ciektych - zapalnych,
- rurociggi technologiczne i przesytowe,

- konstrukcje stalowe,

- stacje redukcyjno — pomiarowe.

2) Zakres prac:

wytwarzanie, montaz, naprawa, modernizacja.
3) Norma wyrobu / specyfikacje:

WUDT/UC/2003
PN-B-06200

PN-EN 13480
PN-EN 13445

PN-EN 12952
PN-EN 12953
PN-EN 14015

PN-EN 12285-1

PN-EN 12285-2

PN-EN 12186

PN-EN 12279

PN-EN 14163

PN-EN 12007

PN-EN 12732

PN-EN 1594

PN-B-03210

Warunki Urzedu Dozoru Technicznego. Urzgdzenia ci$nieniowe.
Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 2:
Wymagania techniczne dotyczgce konstrukcji stalowych

Rurociggi przemystowe metalowe. Czes$¢ 1: Postanowienia ogdlne.
Nieogrzewane ptomieniem zbiorniki cisnieniowe. AD2000-Merkblatt
Przepisy techniczne.

Kotty wodnorurowe i urzadzenia pomocnicze.

Kotly ptomienicowo-ptomienéwkowe.

Specyfikacja dotyczaca projektowania i wytwarzania na miejscu
zbiornikdw pionowych, o przekroju kotowym, z dnem pfaskim,
naziemnych, stalowych spawanych, na ciecze o temperaturze
otoczenia i wyzszej.

Zbiorniki stalowe - Cze$¢ 1: Podziemne poziome, cylindryczne zbiorniki
o pojedynczych lub podwdjnych sciankach do magazynowania palnych
i niepalnych zanieczyszczen wody.

Zbiorniki stalowe - Czes¢ 2: Naziemne poziome, cylindryczne zbiorniki
o pojedynczych lub podwdjnych Sciankach do magazynowania palnych
i niepalnych zanieczyszczen wody.

Systemy dostawy gazu - Stacje redukcji ci$nienia gazu w przesyle i
dystrybucji - Wymagania funkcjonalne.

Systemy dostawy gazu -- Instalacje redukgcji ci$nienia gazu na
przytgczach -- Wymagania funkcjonailne.

Przemyst naftowy i gazowniczy. Systemy rurociggdw przesytowych.
Spawanie rurociggow.

Systemy dostawy gazu. Gazociggi 0 maksymalnym ci$nieniu roboczym
do 16 bar wigcznie.

Systemy dostawy gazu. Spawanie stalowych uktadéw rurowych.
Wymagania funkcjonalne.

Systemy dostawy gazu. Gazociggi 0 maksymalnym ci$nieniu roboczym
wyzszym niz 16 bar. Wymagania funkcjonaine.

Konstrukcje stalowe. Zbiorniki walcowe pionowe na ciecze.
Projektowanie i wykonanie.



4) Stosowane metody spajania (wg PN-EN ISO 4063):
— spawanie tukowe elektrodg otulong, MMA — 111,
— spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw aktywnych, MAG — 135,
~ spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego drutem proszkowym - 136
— spawanie elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych, TIG — 141,
— spawanie tukowe samoostonowe drutem proszkowym — 114,
—~ spawanie lukiem krytym jednym drutem elektrodowym - 121.
5) Materialy podstawowe (wg ISO / TR 15608):
Grupy materiatowe: 1.1, 1.2, 1.4, 2.2, 11.
6) Personel wykonujacy spawanie i posiadane uprawnienia:
Spawacze i operatorzy posiadajg sprawdzone kwalifikacje zgodnie z wymaganiami norm PN-EN

ISO 9606-1; PN-EN ISO 14732.

7) Personel nadzorujacy procesy spawania:
Szymon Rewers posiada kwalifikacje zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 14731.

8) Personei wykonujgcy/ nadzorujacy badania nieniszczace:
personel posiada sprawdzone kwalifikacje zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 9712.
9) Dokumenty stosowane przez wytworce, inne niz okreslone w pkt 2.2 normy I1SO 3834-5:

PN-EN 288-9:2002

PN-EN 1011-1:2009E

PN-EN 288-3:1994+A1:2002

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie - CzeS¢ 9. Badanie technologii doczotowego
spawania montazowego rurociggéw ladowych i
pozabrzeznych.

Spawanie - Zalecenia dotyczgce spawania metali - Cze$¢ 1:
Ogdlne wytyczne dotyczace spawania tukowego.

Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej
uznawanie — Badanie technologii spawania tukowego stali.

Dyrektor Départamentu
Certyfikacji i ODceny Zgodnosci

JacegkNigmeczyk



