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Certyfikat

Spetnienia wymagan jakosci w spawalnictwie wg normy

PN-EN ISO 3834-2:2021-09

Jednostka Certyfikujgca Wyroby TUV NORD Polska Sp. z o0.0. akredytowana przez Polskie
Centrum Akredytacji (Nr AC 103) zaswiadcza spefnienie wymagan wyzej wymienionej normy

dla przedsiebiorstwa

CGH Polska Sp. z 0.0.,
ul. Srebrna 39
85-461Bydgoszcz
Polska

Przedsiebiorstwo posiada wyposazenie zaktadowe, wykwalifikowany personel oraz technologie
spawania zapewniajgce wtasciwg produkcje i kontrole wyrobow spawanych.

Zakres certyfikacji okreslono w zatgczniku do niniejszego certyfikatu.
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TUVNORD

/atgcznik

do certyfikatu nr TNP-3834-0083-2024
PN-EN ISO 3834-2:2021-09

Producent: CGH Polska Sp. z 0.0., ul. Srebrna 39, 85-461 Bydgoszcz, Polska
Miejsce produkcji: CGH Polska Sp. z 0.0., ul. Srebrna 39, 85-461 Bydgoszcz, Polska
Data wydania 30.04.2024

1. Zakres certyfikacji

Procesy spawania materiatéw metalowych wg normy PN-EN ISO 3834-2:2021-09 dotyczace wytwarzania no$nych konstrukcji stalowych oraz

réznego typu zbiornikéw ze stali weglowej i nierdzewne;j.

2. Grupy materialowe (wg ISO/TR 15608:2017)
1.1;1.2; 8.1;10.2

3. Procesy spawalnicze i procesy zwigzane

Procesy spawalnicze (wg PN-EN ISO 4063:2023-10)

z okresleniem stopnia mechanizacji (reczne, czesciowo zmechanizowane, zmechanizowane, Grupy materiatowe
automatyczne, zrobotyzowane) (wg ISO/TR 15608:2017)
111, spawanie tukowe reczne bez ostony gazowej 11;1.2

121, spawanie tukiem krytym drutem elektrodowym litym; zmechanizowane 1.1;1.2; 8.1;10.2

125, spawanie tukiem krytym drutem elektrodowym proszkowym, zmechanizowane 11;1.2

135, spawanie tukowe drutem elektrodowym litym w ostonie gazu aktywnego (MAG); 1.1;1.2; 8.1;10.2
czesciowo zmechanizowane

136, spawanie tukowe MAG drutem elektrodowym proszkowym o rdzeniu topnikowym; 10.2

czesciowo zmechanizowane

138, spawanie tukowe MAG drutem elektrodowym proszkowym o rdzeniu metalicznym; 11,12

czesciowo zmechanizowane

141, spawanie tukowe nietopliwg elektrodg wolframowg w ostonie gazu obojetnego (TIG) z dodatkiem | 1.1;1.2; 8.1;10.2
drutu/preta litego; reczne

4. Personel odpowiedzialny za nadzér spawalniczy

Imie i Nazwisko Kwalifikacje Zakres zadan i poziom kwalifikacji*

Andrzej Pajtel IWE C

*Poziom kwalifikacji musi by¢ zgodny z PN-EN ISO 14731:2019-05 poziom B, S lub C
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