VEZERT
CERTYFIKAT

zgodnosci zaktadowe] kontroli produkgji

2451-CPR-EN1090-2022.0031.002

Zgodnie z Rozporzadzeniem (UE) nr 305/2011
Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 9 marca 2011 r. (Rozporzadzenie w sprawie wyrobéw budowlanych - CPR)
niniejszy certyfikat obowiazuje dla nastepujacego wyrobu budowlanego:

Wyréb budowlany Elementy nosne oraz ich zestawy wykonane ze stali
do klasy EXC4 wedtug EN 1090-2

Zastosowanie dla konstrukcji nosnych we wszystkich typach budowli

Oznakowanie CE ZA.3.2'i ZA.3.4 wedtug EN 1090-1:2009+A1:2011

wyprodukowane przez lub dla
Producent Mostostal Siedice sp. z o.0.

ul. Terespolska 12
08-110 SiedIice

POLSKA
Zaktady produkcyjne Patrz na odwrocie
Miejsca produkeji Producenta
Potwierdzenie Niniejszy certyfikat potwierdza, ze zastosowano wszystkie postanowienia

dotyczgce oceny i weryfikacji statosci proceséw opisane
w zafaczniku ZA normy zharmonizowanej

EN 1090-1:2009+A1:2011

zgodnie z systemem 2+ oraz, ze Zaktadowa
Kontrola Produkcji spetnia wszystkie wymagania
okredlone w powyzszej normie

Data wystawienia 18.04.2012

Nastepny

audit nadzorczy 18.04.2025

Okres waznosci Niniejszy certyfikat zachowuje swojg waznos$¢, dopdki nie zmienig sie

okreslone w normie zharmonizowanej metody badan i/lub wymagania
zaktadowej kontroli produkcji do oceny deklarowanych wtaéciwosci
uzytkowych oraz nie ulegna istotnej zmianie wyréb i warunki produkcyjne
w zaktadzie produkcyjnym,

Uwagi patrz na odwrocie
Miejsce wystawienia / data  Dusseldorf, 10.08.2023 Dipl.-Ing. Gurschke
Kolodziej Kierownik Jednostki

Certyfikujacej

( DAk
DVS ZERT GmbH, Aachener StraRe 172, 40223 Disseldorf, Niemcy Adkreditierungsstele

D-Z€-16083-01-00



Numer certyfikatu: 2451-CPR-EN1090-2022.0031.002

NS

Zaktady produkcyjne 1. Mostostal Siedice sp. z 0.0.
Stalowa 5, 37-420 Rudnik/ n/Sanem, Polska

2. Mostostal Siedice sp. z o.0.
ul. Terespolska 12, 08-110 Siedlce, Polska

Uwagi Jednostka Notyfikowana - 2451 DVS ZERT GmbH dokonata wstepnej inspekcji
zaktadu produkcyjnego/zaktadow produkcyjnych
i systemu zaktadowe] kontroli produkcji oraz prowadzi ciggty nadzér i ocene
zaktadowej kontroli produkcji.

Postanowienia ogélne

Obowigzujg warunki normy zharmonizowanej EN 1090-1:2009 + Al: 2011, pkt. B. 4,1
do pkt. 4.4 wiacznie,

W szczegdlnosci nadzorowane sg wymagania wedtug normy EN 1090-1:2009 + Al: 2011, punkt B 4.3.
W odniesieniu do tych wymagan Producent musi przekazywac Jednostce Notyfikowanej roczne o$wiadczenia w formie pisemnej.

Obowiazuja Ogélne Warunki Handlowe DVS ZERT GmbH w najnowsze] wersji.

(( pAKKS

Deutsche

DVS ZERT GmbH, Aachener Straflle 172, 40223 Dusseldorf, Niemcy Atkreditiorungsstelic

D-2£-16083-01-00



CERTYFIKAT SPAWALNICZY

DVS ZERT-EN1090-2-5Z-2022.0016.002

zgodnie z norma EN 1090-1, tabela B.1
dla spawania elementdw konstrukcyjnych ze stali wg EN 1090-2

Producent Mostostal Siedice sp. z o.0.

ul. Terespolska 12
08-110 Siedice

POLSKA
Specyfikacja techniczna EN 1090-2:2018
Klasa Wykonania EXC4 wedtug EN 1090-2
Procesy spawalnicze 111 - Reczne spawanie tukowe
numer referencyjny wg EN 4063 ( ciag dalszy na odwrocie )
Grupa materiatowa 1.1,1.2,1.3,14,21
wedtug CEN ISO / TR 15608, EN 1090-2, tabela 2 i 3
8.1

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

Odpowiedzialna osoba
nadzoru spawalniczego Marek Michalak, IWE urodzony 16.08.1971

tytul, imie, nazwisko, Data urodzenia,
kwalifikacje

Zastepca Patrz na odwrocie
tytul, imie, nazwisko, Data urodzenia,
kwalifikacje

Potwierdzenie Potwierdza sie, ze spelnione zostaty wszystkie wymagania dotyczace
spawania wedtug ustalen przywotanej powyzej specyfikacji technicznej
Poczatek waznosci 09.08.2023
Termin waznosci 18.04.2025
Uwagi patrz na odwrocie
MA'C(A/(AL
Miejsce wystawienia / data  Dusseldorf, 09.08.2023 Dipl.-Ing. Gurschke
Kolodzi ej Kierownik Jednostki

Certyfikujacej

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



Numer certyfikatu: DVS ZERT-EN1090-2-SZ-2022.0016.002

Procesy spawalnicze 121 - Spawanie tukiem krytum jednym drutem elektrodowym
numer referencyjny wg EN 4063 135 - Spawanie elektroda metalowa w ostonie gazéw aktywnych,
metoda 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 wolframowa w ostonie gazdéw obojetnych;
metoda TIG

783 - Zgrzewanie tukiem ciggnionym kotkdw w ostonie tuku tulejg
ceramiczng lub gazem ostonowym

Zastepca: Piotr Golabek, IWE urodzony 29.06.1965
Mariusz Harasimiuk, IWT urodzony 09.07.1980
Artur Krasuski, IWE urodzony 05.04.1978
Slawomir Wielgosz, IWE urodzony 11.05.1962
Uwagi:

Nalezy przestrzegac wymagan dotyczacych préb roboczych
wg DIN EN ISO 14555.

Postanowienia ogdlne

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

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

3. Jednostka Certyfikujgca zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia kontroli
w Siedzibie/Siedzibach firmy w dowolnym okresie, bez koniecznosci powiadamiania i za dodatkowa optata, w
przypadku wystapienia watpliwosci dotyczacych kwalifikacji producenta.

4. 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.

5. Nastepujace zmiany muszg zosta¢ przekazane do wiadomosci jednostki kontrolujace;.

a) Nowe wyposazenie lub istotna zmiana w zakresie wyposazenia produkcyjnego;

b) Zmiana osoby odpowiedzialnej za nadzér spawalniczy;

c) 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 dodatkowg kontrole.

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

Dystrybutor:

1. Wnioskodawca
2. do akt

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



CERTYFIKAT SPAWALNICZY

DVS ZERT-EN1090-2-5Z-2022.0017.002

zgodnie z normg EN 1090-1, tabela B.1
dla spawania elementéw konstrukcyjnych ze stali wg EN 1090-2

Producent Mostostal Siedlce sp. z o.0.
Stalowa 5
37-420 Rudnik/ n/Sanem
POLSKA
Specyfikacja techniczna EN 1090-2:2018
Klasa Wykonania EXC4 wedtug EN 1090-2
Procesy spawalnicze 111 - Reczne spawanie tukowe
numer referencyjny wg EN 4063 ( cigg dalszy na odwrocie )
Grupa materiatowa 1.1,12,13,14,2.1
wedtug CEN ISO / TR 15608, EN 1090-2, tabela 2 i 3
8.1

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

Odpowiedzialna osoba
nadzoru spawalniczego Michal Magiera, IWE urodzony 08.08.1983

tytul, imie, nazwisko, Data urodzenia,
kwalifikacje

Zastepca Patrz na odwrocie

tytul, imie, nazwisko, Data urodzenia,

kwalifikacje

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

Poczatek waznosci 09.08.2023

Termin waznosci 18.04.2025

Uwagi patrz na odwrocie

Miejsce wystawienia / data  Dusseldorf, 09.08.2023 Dipl.-Ing. Gurschke
KO|OdZiEj Kierownik Jednostki

Certyfikujacej

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



Numer certyfikatu: DVS ZERT-EN1090-2-SZ-2022.0017.002

Procesy spawalnicze 121 - Spawanie tukiem krytum jednym drutem elektrodowym
numer referencyjny:wa EN 4063 135 - Spawanie elektroda metalowg w ostonie gazéw aktywnych,
metoda 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 wolframowa w ostonie gazdw obojetnych;
metodg TIG

783 - Zgrzewanie tukiem ciggnionym kotkéw w ostonie tuku tulejg
ceramiczng lub gazem ostonowym

Zastepca: Piotr Golabek, IWE urodzony 29.06.1965
Mariusz Harasimiuk, IWT urodzony 09.07.1980
Artur Krasuski, IWE urodzony 05.04.1978
Slawomir Wielgosz, IWE urodzony 11.05.1962
Uwagi:

Nalezy przestrzegac wymagan dotyczacych préb roboczych
wg DIN EN ISO 14555.

Postanowienia ogodlne

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

2. 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.

3. Jednostka Certyfikujaca zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia kontroli
w Siedzibie/Siedzibach firmy w dowolnym okresie, bez koniecznosci powiadamiania i za dodatkowa optata, w
przypadku wystapienia watpliwosci dotyczacych kwalifikacji producenta.

4. 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.

5. Nastepujace zmiany muszg zosta¢ przekazane do wiadomosci jednostki kontrolujace;.

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 kontrolujgca przeprowadzi dodatkowa kontrole.

6. Co najmniej na dwa miesigce przed daty 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 StraRe 172, 40223 Disseldorf, Niemcy



