CERTYFIKAT

zgodnosci zakladowej kontroli produkcji

nr 2274-CPR-C-0125-2018-001

Zgodnie z Rozporzadzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) nr 305/2011
z dnia 9 marca 2011 r. (Rozporzgdzenie CPR),
niniejszy certyfikat odnosi sie do nastepujgcego wyrobu budowlanego:

elementy konstrukcji nosnych oraz ich zestawy wykonane ze stali do klasyv EXC 3
wedtug normy PN-EN 1090-2 + A1:2012

do stosowania w konstrukcjach nosnych we wszystkich typach budowli, metoda deklarowania
statosci whasciwosci uzytkowych: 1, 3a wedlug normy PN-EN 1090-1+A1:2012

wprowadzonego do obrotu pod nazwg lub znakiem firmowym producenta:
Nazwa i adres producenta: Metal Process Sp. z 0.0., 35-105 Rzeszéw, Magazynowa 1

i produkowanego w zaktadzie produkcyjnym:

Nazwa i adres zakladu Metal Process Sp. z 0.0., 35-105 Rzesz6w, Magazynowa 1
produkcyjnego:

Niniejszy certyfikat potwierdza, ze wszystkie postanowienia dotyczace oceny i weryfikacji statosci
wiasciwosci uzytkowych, okreslone w zatgczniku ZA normy:
PN-EN 1090-1+A1:2012
w ramach systemu 2+ sg stosowane oraz ze

zakladowa kontrola produkcji spetnia majace zastosowanie wymagania.

Niniejszy certyfikat zostat wydany po raz pierwszy w dniu 14.08.2018 i pozostaje wazny, dopoki zharmonizowana
norma, metody oceny i weryflkaCJl statosci wtasciwosci uzytkowych, sam wyrob budowlany i warunki jego wytwarzania
nie ulegng istotnej zmianie oraz pod warunkiem, ze nie zostanie zawieszony lub cofniety przez jednostke
notyfikowang certyfikujgca zaktadowg kontrole produ

Zakres, klase wykonania oraz stosowane pro i reslono w za%qczniku
Katowice, 14.08.2018

Zbﬁnl w Gyzybacz
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6.
Katowice, 14.08.2018

nr2274-CPR-C-0107-2018-001

. Zakres i klasa wykonania:

Zatacznik do certyfikatu zgodnosci zaktadowej kontroli pro .

TUVNORD

Wykonywanie elementow i zestawéw konstrukcji nosnych stalowych w klasie EXC 3 wg normy PN-

EN 1090-2 + A1:2012,

Metoda deklarowania stato$ci wtasciwosci uzytkowych: 1, 3a

Zastosowane specyfikacje techniczne:

PN-EN 1090-1+A1:2012, PN-EN 1090-2+A1:2012,
PN EN ISO 9606-1, PN EN 15614, PN EN 5817,

Zakfad produkcyjny:

Metal Process Sp. z 0.0., 35-105 Rzesz6w, Magazynowa 1

Procesy spawalnicze i materialy podstawowe:

Proces spawalniczy
wg PN-EN ISO 4063:2011

Grupa materiatowa
wg ISO/TR 15608:2013

Specyfikacje materialowe

135, spawanie elektrodg topliwg w
ostonie gazéw aktywnych (MAG)

1.1; 1.2 (Re < 355MPa)

EN 10025-2, 3, 4, 5
EN 10210, EN 10219,

141 spawanie tukowe elektrodg
nietopliwg w ostonie gazéw
obojetnych (TIG), reczne

1.1; 1.2 (Re < 355MPa)

EN 10025-2, 3, 4, 5
EN 10210, EN 10219,

Personel odpowiedzialny za nadzér spawalniczy:

Producent posiada personel odpowiedzialny za nadzér spawalniczy spetniajgcy wymagania normy
PN-EN ISO 14731:2008; poziom kwalifikacji C nr certyfikatu: PL-IWE-00842/2011.

Uwagi:

é bigniew; Grzybacz
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