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

Producent

Zakfad produkcyjny

Miejsce produkeji

Specyfikacja techniczna
Klasa wykonania

Procesy spawalnicze
(numer referencyjny wg 4063)

Grupa materiatowa

Odpowiedzialny koordynator
ds. spawania
Potwierdzenie

Poczatek okresu waznosci
Termin waznosci
Miejsce i data wystawienia

www.tuv.com

ze stali wg EN 1090-2:2018

Synerte Sp. z 0.0.

Klementyny Hoffmanowej 19

35-016 Rzeszow

Polska

Klementyny Hoffmanowej 19, 35-016 Rzeszéow

EN 1090-2:2018

EXC3 wg EN 1090-1:2009+A1:2011

135 - Spawanie elektroda metalowa w ostonie gazéw
aktywnych, metoda MAG, czesciowo zmechanizowane
141 - Spawanie elektroda wolframowa w ostonie gazéw
obojetnych; metoda TIG

11012
wg CEN ISO/TR 15608
IWT, PL/IWT/10018/2015

Potwierdza sig, ze spetnione zostaly wszystkie wymagania
wedtug ustalen

dotyczace spawania
specyfikacji technicznej
18.04.2019
17.04.2023
Zabrze, 16.06.2021 4
%

przywotanej powyzej
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Numer certyfikatu: 1090-2.84941550.TUVRhPI.21.03

Postanowienia ogélne

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

2. Niniejsze $wiadectwo moze by¢ powielane lub publikowane w celach reklamowych lub innych wytgcznie w
catosci. Jakiekolwiek publikacje marketingowe nie moga by¢ sprzeczne z trescig 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
wymagar przez producenta za dodatkowa optata.

4. Niniejsze $wiadectwo moze byt wycofane ze skutkiem natychmiastowym lub moze zosta¢ uzupetnione lub
zmienione, jezeli warunki, na podstawie ktdrych zostalo przyznane, zmienity sig lub jesli postanowienia
niniejszego $wiadectwa nie s3 spetniane.

5. Nastepujace zmiany muszg zostac przekazane do wiadomoéci jednostki certyfikujacej:
a) nowe wyposazenie lub istotna zmiana w zakresie wyposazenia produkcyjnego;
b) zmiana osoby odpowiedzialnej za nadzér spawalniczy;
¢) wprowadzenie nowych technologii spawania, nowych materiatéw podstawowych i odpowiadajacych im
WPQR-Ow;
d) nowe istotne urzadzenia produkcyjne.
W wyzej wymienionych przypadkach jednostka certyfikujaca przeprowadzi inspekcje specjalna.
6. W okresie 3 miesiecy przed uptywem terminu waznosci certyfikatu producent moze ztozy¢ wniosek do Jednostki
Certyfikujacej o przeprowadzenie inspekc]ji w nadzorze.

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

TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0.

ul. Wolnoéci 347, 41-800 Zabrze, Polska

Jednostka Certyfikujaca w zakresie proceséw spawalniczych

Business Stream Industrial Services & Cybersecurity, ul. Wolnosci 347, 41-800 Zabrze, Polska

e-mail: post@pl.tuv.com



