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Jednostka notyfikowana nr 0090
Certyfikat spawalniczy

1090-2.0041.TUVTH.2019.01

Zgodnie z EN 1090-1, tabela B.1, niniejszym deklaruje sie, ze:

niniejszy certyfikat spawalniczy obowigzuje w zakresie CPR w pofgczeniu z certyfikatem
WE nr 0090-CPR-1090-1.0041.TUVTH.2019.01

Producent:
(Producent lub petnomocnik)

Zaktad producenta:
(Zaktady produkcyjne producenta)

Specyfikacja techniczna:
Klasa wykonania:

Procesy spawalnicze:
(Numer referencyjny zgodnie z DIN EN ISO 4063)

Materialy podstawowe:
(klasa wytrzymatosci / specyfikacja techniczna)

Odpowiedzialna osoba ds. nadzoru
spawalniczego:
(tytut, imie, nazwisko, data urodzenia, kwalifikacje)

Zastepca:
(tytut, imie, nazwisko, data urodzenia, kwalifikacje)

Potwierdzenie:

Poczatek okresu waznosci:
(data wystawienia)

Nastepny audyt nadzorczy:

Okres waznosci:

Uwagi:

Miejscowos¢ / data

Certyfikat spawalniczy_DIN_EN_1090_2_190041_TUV_TH_2019_E

INTERNATIONAL WELDING LTD Sp. z o.0.
ul. K. K. Baczynskiego 9,
35-210 Rzeszow, Polen

INTERNATIONAL WELDING LTD Sp. z 0.0.
ul. K. K. Baczynskiego 9,
35-210 Rzeszéw, Polen

EN 1090-2:2008+A1:2011

do klasy EXC 3 zgodnie z DIN EN 1090-2
135 — spawanie elektrodg metalowg (MAG/GMAW)

141 - spawanie tukowe elektrodg wolframowg w ostonie gazu
obojetnego (WIG/GTAW)

Grupa 1.1, 1.2 zgodnie z CEN ISO / TR 15608 i

DIN EN 1090-2, tabele 2i 3;

Pan Andrzej Wrdbel, 15.09.1960, EWE

W oparciu o przepisy powyzszej specyfikacji technicznej
spetnione zostaty wszystkie wymagania dotyczgce spawania.

29.04.2019

28.04.2020

Niniejszy certyfikat zachowuje swojg waznos$¢, dopoki nie
zmienig sie przepisy okreslone w specyfikacji technicznej w
powigzaniu z EN 1090-1 i nie ulegng istotnej zmianie warunki
produkcji w zaktadzie oraz zaktadowa kontrola produkcji.

Patrz na odwrocie

Erfurt / 25.06.2019

B. Eng. C. Reil3i
Certyfikujacej
(nazwisko, podpis, pieczatka)
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Ogdlne warunki dotyczace waznosci certyfikatow zaktadowej kontroli produkcji (ZKP) zgodnie z DIN EN 1090-1 i
powigzanych z nimi certyfikatow spawalniczych

1. Certyfikaty sg wazne na czas nieokreslony, jezeli spetnione sg nastepujgce warunki:

a) tres¢ odpowiednich norm nie ulegta zmianie.

b) warunki dotyczace obliczen konstrukcyjnych, jesli sg uwzglednione w certyfikacji oraz warunki produkcji w
zaktadzie lub zaktadowa kontrola produkgji nie zmienity sie znaczaco.

c) istnieje obowigzujgca umowa z jednostkg nadzorujgcy i jednostkg certyfikujgca.

d) producent corocznie przesyta jednostce certyfikujgcej pisemng deklaracje, ze nie wystapit zaden z przypadkow
wymienionych w rozdziale B.4.1 normy DIN EN 1090-1.

Sa to:

- wprowadzenie, odnowienie lub modyfikacja istotnych obiektéw zaktadowych;

- zmiana odpowiedzialnej osoby ds. nadzoru spawalniczego;

- wprowadzenie nowych procedur spawalniczych, modyfikacja materiatéw wyjsciowych i raportow dotyczgcych
kwalifikacji proceséw spawalniczych;

Na podstawie tej deklaracji jednostka certyfikujgca dostarcza producentowi potwierdzenie utrzymania certyfikatu.

e)

f)

a)
b)

c)

przestrzegane sg okresy nadzoru okreslone w tabeli B.3 normy DIN EN 1090-1.
sprawozdania z nadzoru potwierdzaja, ze warunki utrzymania waznosci certyfikatu sg spetnione. Raporty sg
dostepne dla jednostki certyfikujgcej.

Niezaplanowany nadzér u producenta powinien zosta¢ ewentualnie zorganizowany przez jednostke
certyfikujgca, jezeli spetniony jest jeden z nastepujgcych warunkéw:

wystapit jeden z przypadkéw wymienionych w rozdziale B.4.1.

wigczenie nowego lub zmodyfikowanego procesu produkcyjnego, jesli ma to wptyw na jedng z ocenianych
wihasciwosci.

zmiana na wyzszg niz podano w certyfikacie klase wykonania (EXC).

Pierwszy staty nadzér u producenta odbedzie sie po uptywie roku. Jesli nie bedg wymagane zadne zasadnicze
Srodki zaradcze, czestotliwos¢ kolejnych nadzoréw opierac sie bedzie na przepisach normy DIN EN 1090-1,
tabela B.3.

Producent jest zobowigzany udostepni¢ jednostce certyfikujgcej aktualny raport z nadzoru niezwtocznie po
jego otrzymaniu, o ile raport ten nie zostanie bezposrednio przekazany jednostce certyfikujgcej przez
jednostke nadzorujgca. Na podstawie raportu z nadzoru jednostka certyfikacji dostarczy producentowi
potwierdzenie utrzymania certyfikatu, wystawi zmodyfikowany certyfikat lub odwota certyfikat.

Korzystanie z certyfikatbw moze odbywac sie wytgcznie z wymienionym w punkcie 4.) waznym
potwierdzeniem jednostki certyfikujgcej. Jesli dostepny jest certyfikat spawalniczy, mozna go uzywac
wytgcznie z certyfikatem zaktadowej kontroli produkgiji.

Jednostka certyfikujgca jest zobowigzana do uniewaznienia certyfikatow, jezeli warunki, ktére doprowadzity do
ich przyznania, nie sg juz spetniane. W takim przypadku jednostka certyfikujgca ma obowigzek zazgda¢ od
producenta zwrotu oryginatu certyfikatu.

W celach reklamowych i innych certyfikat moze by¢ powielany lub publikowany wylgcznie w catosci. Tekst
ulotek reklamowych nie moze by¢ sprzeczny z trescig certyfikatéw.

Jesli istniejg uzasadnione watpliwosci co do kwalifikacji producenta, jednostka certyfikujgca zastrzega sobie
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