TUVNORD

Certyfikat

TN/ISO3834/2117/23

Raport nr/ Producent nr/Waznos¢ certyfikatu: 8122137150/ 2117 / 25.01.2024 - 31.10.2026

Wymagania jakosciowe dla spawania
materiatdbw metalowych

Niniejszym potwierdzamy, ze producent
NAFTOREMONT-NAFTOBUDOWA Sp. z 0.0.
ul. Zglenickiego 46

09-411 Ptock

Polska

zostat oceniony i uznany na podstawie

DIN EN ISO 3834 czes¢ 2
Kompleksowe wymagania jakosci

Firma stosuje system zapewniania jakosci i dysponuje odpowiednim wyposazeniem,
wykwalifikowanym personelem i technologiami spawania.

Zakres certyfikacji i szczegodty oceny mozna znalez¢ w zakresie certyfikatu i w raporcie.
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TUVNORD

Zakres certyfikatu
TN/1SO3834/2117/23

Raport nr/ Producent nr/Waznos¢ certyfikatu: 8122137150/ 2117 / 25.01.2024 - 31.10.2026

Zaktady produkcyjne:
Oddziat NAFTOBUDOWA, ul. Sikorskiego 17, 38-460 Jedlicze, Polska

Wyrob(y) producenta:
ponizej w zaleznosci od dalszych wymaganych certyfikacii:
kotly parowe, zbiorniki ciSnieniowe, rurociggi

Norma(y) wyrobu i inne normy (patrz DIN EN 1SO 3834-5):

AD 2000-HPO/HP100R, DIN EN 13445, DIN EN 13480, DIN EN 12953, DIN EN 12952
DIN EN ISO 9606-1, DIN EN 14732

DIN EN 5817, DIN EN ISO 15614-1 level 2, DIN EN ISO 14555

Procesy spawania (wg ISO 4063) ze stopniem mechanizacji i grupami materiatowymi (wg CEN ISO/TR
15608):

135 MAG spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw aktywnych, czesciowo zmechanizowane
dal,?2, 3.1, 32ReH=<785MPab.1,7.1,8, 10

111 E Spawanie tukowe elektrodg otulong, reczne dla 1.1, 1.2 ReH < 355 MPa, 5.1, 7.1, 8.1

141 TIG Spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych, reczne dla 1, 2, 3.1 ReH < 460
MPa, 5, 6, 7.1, 8, 10.1, 43, 45

131 MIG Spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw obojetnych, czesciowo zmechanizowane

dla 8.1

121 Spawanie tukiem krytym jednym drutem elektrodowym, zmechanizowane

dla 1.1, 1.2 ReH =< 355 MPa, 8.1

136 MAG spawanie elektrodg z wypetnieniem proszkowym w ostonie gazéw aktywnych, czesciowo
zmechanizowane dla 1.1, 1.2, 1.3 ReH < 460 MPa

783 Przypawanie tukiem ciggnionym kotkow w ostonie tuku tulejg ceramiczng lub gazem ostonowym
dla 1.1, 1.2 ReH =< 355 MPa, 8.1

Personel odpowiedzialny za nadzér spawalniczy

Nazwisko i imie / Kwalifikacje / Obszar odpowiedzialnosci / Stopien wiedzy*

SPOLNIK Marcin / IWE/ odpowiedzialny koordynator nadzoru spawalniczego / C

CZECH Robert / EWE / wsparcie koordynatora nadzoru spawalniczego / C

* Stopien wiedzy musi by¢ zgodny z normg ISO 14731 B, S lub C. Nalezy zwrdci¢ uwage na odniesienie
do normy DIN EN ISO 14731:2019-07, m.in. rozdz. 5.1 par. 4; w przypadku braku dowodu kwalifikaciji (tj.
bez odniesienia do IWE, IWT lub IWS), producent odpowiedzialnie okreslit stopien wiedzy.
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	Text1: Zakłady produkcyjne:
Oddział NAFTOBUDOWA, ul. Sikorskiego 17, 38-460 Jedlicze, Polska

Wyrób(y) producenta:
poniżej w zależności od dalszych wymaganych certyfikacji:
kotły parowe, zbiorniki ciśnieniowe, rurociągi
 
Norma(y) wyrobu i inne normy (patrz DIN EN ISO 3834-5):
AD 2000-HP0/HP100R, DIN EN 13445, DIN EN 13480, DIN EN 12953, DIN EN 12952
DIN EN ISO 9606-1, DIN EN 14732
DIN EN 5817, DIN EN ISO 15614-1 level 2, DIN EN ISO 14555

Procesy spawania (wg ISO 4063) ze stopniem mechanizacji i grupami materiałowymi (wg CEN ISO/TR 15608):
135 MAG spawanie elektrodą metalową w osłonie gazów aktywnych, częściowo zmechanizowane           dla 1, 2, 3.1, 3.2 ReH ≤ 785 MPa 5.1, 7.1, 8, 10  
111 E Spawanie łukowe elektrodą otuloną, ręczne  dla 1.1, 1.2 ReH ≤ 355 MPa, 5.1, 7.1, 8.1 
141 TIG Spawanie elektrodą wolframową w osłonie gazów obojętnych, ręczne dla 1, 2, 3.1 ReH ≤ 460 MPa, 5, 6, 7.1, 8, 10.1, 43, 45
131 MIG Spawanie elektrodą metalową w osłonie gazów obojętnych, częściowo zmechanizowane         dla 8.1
121 Spawanie łukiem krytym jednym drutem elektrodowym, zmechanizowane                                             dla 1.1, 1.2  ReH ≤ 355 MPa, 8.1
136 MAG spawanie elektrodą z wypełnieniem proszkowym w osłonie gazów aktywnych, częściowo zmechanizowane dla 1.1, 1.2, 1.3 ReH ≤ 460 MPa
783 Przypawanie łukiem ciągnionym kołków w osłonie łuku tuleją ceramiczną lub gazem osłonowym 
dla 1.1, 1.2 ReH ≤ 355 MPa, 8.1
                                                                                                                                                             Personel odpowiedzialny za nadzór spawalniczy
Nazwisko i imię / Kwalifikacje / Obszar odpowiedzialności / Stopień wiedzy*
SPÓLNIK Marcin / IWE/ odpowiedzialny koordynator nadzoru spawalniczego / C
CZECH Robert / EWE / wsparcie koordynatora nadzoru spawalniczego / C
* Stopień wiedzy musi być zgodny z normą ISO 14731 B, S lub C. Należy zwrócić uwagę na odniesienie do normy DIN EN ISO 14731:2019-07, m.in. rozdz. 5.1 par. 4; w przypadku braku dowodu kwalifikacji (tj. bez odniesienia do IWE, IWT lub IWS), producent odpowiedzialnie określił stopień wiedzy.
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