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zgodnie z norma EN 1090-1:2009+A1:2011, tabela B.1 dla spawania elementéw konstrukcyjnych

Producent

Zaktad produkcyjny

Miejsce produkcji

Specyfikacja techniczna
Klasa wykonania

Procesy spawalnicze
(numer referencyjny wg 4063)

Grupa materiatowa

Odpowiedzialny koordynator
ds. spawania
Potwierdzenie

Poczatek okresu wazinosci
Termin waznosci
Miejsce i data wystawienia

www.tuv.com

ze stali wg EN 1090-2:2018

Biuro Inzynierskie Konstruktor Konrad Walewski
ul. Zelazna 36

41-506 Chorzéw

Polska

ul. Zelazna 36, 41-506 Chorzéw

EN 1090-2:2018

EXC3 wgEN 1090-1:2009+A1:2011

135 - Spawanie elektroda metalowg w ostonie gazéw
aktywnych, metoda MAG, cze$ciowo zmechanizowane

1.1,1.2
wg CEN ISO/TR 15608
PL/IWE/2004/2016
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Numer certyfikatu: 8610-1090-2.PL0096.TUVRh.23.00

Postanowienia ogéine

1. Niniejsze $wiadectwo jest waine, tak dfugo az nie ulegng istotnej zmianie okreslone powyzej warunki
specyfikacji technicznych lub warunki produkcyjne Zakfadu Produkeyjnego / Zaktad6w Produkeyjnych.

2. Niniejsze $wiadectwo moze byé powielane lub publikowane w celach reklamowych lub innych wyfacznie w
catoéci. Jakiekolwiek publikacje marketingowe nie moga byt sprzeczne z trescia niniejszego Swiadectwa.

3. Jednostka Certyfikujaca zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia inspekcji specjalnej z krétkim terminem
powiadomienia w przypadku informacji o nieprawidtowosciach i uzasadnionych watpliwosciach co do
spetnienia wymagan przez producenta za dodatkowg opfata.

4. Niniejsze $wiadectwo moze by¢ wycofane ze skutkiem natychmiastowym lub moze zosta¢ uzupetnione lub
zmienione, jezeli warunki, na podstawie ktorych zostato przyznane, zmienity sig lub jesli postanowienia
niniejszego $wiadectwa nie sg spetniane.

5. Nastepujace zmiany muszg zosta¢ przekazane do wiadomosci jednostki certyfikujacej:
a) nowe wyposazenie lub istotna zmiana w zakresie wyposazenia produkcyjnego;
b) zmiana osoby odpowiedzialnej za nadzér spawalniczy;
c) wprowadzenie nowych technologii spawania, nowych materiatow podstawowych i odpowiadajgcych im
WPQR-6w;
d) nowe istotne urzadzenia produkcyine.
W wyzej wymienionych przypadkach jednostka certyfikujaca przeprowadzi inspekcje specjalna.
6. W okresie 3 miesiecy przed uptywem terminu waznosci certyfikatu producent moze zfozyé wniosek do
Jednostki Certyfikujacej o przeprowadzenie inspekcji w nadzorze.

7. Swiadectwo wydano na podstawie warunkéw certyfikacji dostgpnych na stronie www.tuv.pl/zalaczniki
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