esy spawalnicze
er referencyjny wg EN 4063

owiedzialna osoba
oru spawalniczego

tytul, imie, nazwisko, Data urodzenia,
kwalifikacje

epca

, imie, nazwisko, Data urodzenia,
ifikacje

ﬁ'éc?zatek waznosci

i - LAy
Termin waznosci

Miejsce wystawienia / data

VEZERT

CERTYFIKAT SPAWALNICZY

DVS ZERT-EN1090-2-5Z-2014.0030.006

zgodnie z normg EN 1090-1, tabela B.1

dla spawania elementéw konstrukcyjnych ze stali wg EN 1090-2

Mostostal Zabrze Realizacje Przemyslowe S.A.

ul. Dubois 16
44-100 Gliwice
POLSKA

Mostostal Zabrze Realizacje Przemysiowe S.A.
Wytwdrnia Konstrukgji Stalowych i Rurociagéw
Czestochowa,

ul. Kucelinska 44/48, 42-207 Czestochowa, POLSKA

EN 1090-2:2018
EXC4 wedtug EN 1090-2

111 - Reczne spawanie tukowe
{ ciag dalszy na odwrocie )

1.1,1.2

wedtug CEN ISO /TR 15608, EN 1030-2, tabela 2i 3
8

wedtug CEN ISO / TR 15608, EN 1090-2, tabela 4

Konrad Czarnota, IWE urodzony 07.07.1986

Potwierdza sie, ze spelnione zostaly wszystkie wymagania dotyczace
spawania wedtug ustalen przywotanej powyzej specyfikacji technicznej

29.04.2024
28.04.2027

patrz na odwrocie

Disseldorf, 10.04.2024 Dipl.-Ing. Gurschke
Kozlowski Kierownik Jednostki
Certyfikujacej

DVS ZERT GmbH, Aachener StraRe 172, 40223 Dusseldorf, Niemcy



Numer certyfikatu: DVS ZERT-EN1090-2-SZ-2014.0030.006

Procesy spawalnicze 121 - Spawanie tukiem krytum jednym drutem elektrodowym
numer referencyjny wg EN 4063 135 - Spawanie elektrodg metalowa w ostonie gazéw aktywnych,
metodg MAG
136 - Spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego drutem
proszkowym

138 - Spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego drutem
proszkowym o rdzeniu metalicznym

141 - Spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych;
metoda TIG

783 - Zgrzewanie tukiem ciagnionym kotkéw w ostonie tuku tuleja
ceramiczng lub gazem ostonowym

Uwagi:

Nalezy przestrzegac wymagan dotyczacych préb roboczych
wg DIN EN 1090-2,

Dla stali nierdzewnych (1.4301, 1.4571) nalezy
przestrzegac Decyzji Dopuszczeniowej DIBt Z-30.3-6.

Postanowienia ogdlne

1.

Niniejszy certyfikat jest wazny, dopoki nie ulegng istotnej zmianie okreslone powyzej warunki specyfikacji
technicznych lub warunki produkcyjne Zaktadu Produkcyjnego/Zaktadéw Produkcyjnych.

Niniejszy certyfikat moze by¢ powielany lub publikowany w w celach reklamowych lub innych wytacznie w
catosci. Jakiekolwiek publikacje marketingowe nie moga by¢ sprzeczne z trescia niniejszego certyfikatu.

Jednostka Certyfikujaca zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia kontroli

w Siedzibie/Siedzibach firmy w dowolnym okresie, bez koniecznosci powiadamiania i za dodatkowg optata, w
przypadku wystapienia watpliwosci dotyczacych kwalifikacji producenta.

Niniejszy certyfikat moZe by¢ wycofany ze skutkiem natychmiastowym lub moze zosta¢ uzupetniony lub
zmieniony, jezeli warunki, na podstawie ktérych zostat przyznany, zmienity sie lub jesli postanowienia
niniejszego certyfikatu nie sg spetniane.

Nastepujace zmiany muszg zosta¢ przekazane do wiadomosci jednostki kontrolujacej.

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-6w (en: welding procedure qualification record, WPQR}

d} Nowe istotne urzadzenia produkcyjne.
W wyzej wymienionych przypadkach jednostka kontrolujaca przeprowadzi dodatkowa kontrole.

Co najmniej na dwa miesigce przed datg uptywu waznosci powinnien zosta¢ ztozony wniosek do jednostki
kontrolujacej, jesli kwalifikacje maja by¢ nadal poswiadczane certyfikatem.

Dystrybutor:

1. Wnioskodawca
2. do akt

DVS ZERT GmbH, Aachener StraBe 172, 40223 Disseldorf, Niemcy



