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Zarmen Sp. z o. o.

ul' Chłodna 51

00-867 Warszawa

Polska

Zakład Badań i Rozwoju

ul. 1 Maja 35

41"-g4o Piekary śląskie

Polska

E N 1090-2 : 2 078+ A1-:2024

EXC 3 według EN 1-090-2:2oI8+AI:2o24

1-35 - Spawanie elektrodą metalową w osłonĺe gazów

aktywnych, metodą MAG

L41- Spawanie elektrodą wolframową w osłonĺe gazów

obojętnych; metodą TlG

7.1; L.2;8.7;

wg CEN ISO/TR 15608

PL-EWE-1029/Żoo5

Potwierdza się, że spełnione zostały wszystkie wymagania dotyczące

spawania według ustaleń przywołanej powyżej specyfikacji

technĺcznej

15.05.201_8

L4.O5.2029

Zabrze, Ż3.04.2026

SPAWALN |CZr ŚwIAD EcTWo KWALI F l KACJ !

86 10_ 1o9o-2. P Lo 222.TÜvRh. 23. 02
zgodnie z normą EN 1090-1:2009+A1:2011, tabela B.1 dla spawania elementów konstrukcyjnych

Elementy ze stali EN 1090-2:20I8+A7:2O24
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Leszek Zadroga

Jed nostka Certyfikująca

rÜvRheinIand@
www.tuv.com ion
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Precisely Right
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Numer certyfikatu 86 10-1090- 2.P LO222.T UVR h. 23.02

Postanowienia ogólne

1. Niniejsze świadectwo jest Ważne, tak długo aż nie ulegną istotnej zmianie określone powyżej warunkĺ
specyfikacji technicznych lub warunki produkcyjne Zakładu Produkcyjnego / Zakladów Produkcyjnych.

2. Ninĺejsze świadectwo może być powĺelane lub publĺkowane w celach reklamowych lub innych wyłącznie
w całości. Jakiekolwiek publikacje marketingowe nie mogą być sprzeczne z treścią niniejszego

3. Jednostka Certyfikująca zastrzega sobie prawo do przeprowadzenĺa inspekcji specjalnej z krótkim
terminem powĺadomienia w przypadku informacjĺ o nĺeprawidłowościach ĺ uzasadnionych
wątpliwościach co do spełnienia wymagań przez producenta za dodatkową opłatą.

4. Niniejsze świadectwo może być wycofane ze skutkĺem natychmiastowym lub może zostać uzupełnione
lub zmienione, jeżeli warunki, na podstawie których zostało przyznane, zmieniły sĺę lub jeśli
postanowienia niniejszego świadectwa nie są spełniane.

5. Następujące zmĺany muszą zostać przekazane do wiadomości jednostki certyfikującej:
a) nowe wyposażenie lub istotna zmĺana w zakresie wyposażenia produkcyjnego;

b) zmiana osoby odpowiedzialnej za nadzór spawalniczy;

c) wprowadzenie nowych technologii spawanĺa, nowych materiałów podstawowych i odpowiadających
im WPQR-ów;

d) nowe istotne urządzenia produkcyjne.

W wyżej wymĺenĺonych przypadkach jednostka certyfikująca przeprowadzĺ ĺnspekcję specjalną.

6. W okresie 3 miesięcy przed upływem terminu ważności certyfikatu producent moŻe zloŻyć wnĺosek do
Jednostki Certyfĺkującej o przeprowadzenie ĺnspekcji w nadzorze.

7. Świadectwo wydano na podstawie warunków certyfikacjĺ dostępnych na stronie WWW.tuV.pl/zalacznĺki

TÜV Rheinland Polska Sp. z o.o.

Jednostka Certyfikująca w zakresie procesów spawalniczych

Business Stream lndustrial Services & Cybersecurity

ul. Wol ności 347, 47-8oo Zabrze, Polska

e-mail: post@pl.tuv.com


