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ZERTIFIKAT
Konform ität der werkseigenen Produktionskontrolle

2451-CPR-EN 1090-2015.0376.002
Gemäß der Verordnung (EU) Nr. 305/2011 des

Europäischen Parlaments und des Rates vom 09. März 2011 (Bauproduktenverordnung - CPR), 
gilt dieses Zertifikat für das folgende Bauprodukt:

Bauprodukt Tragende Bauteile und Bausätze für Stahltragwerke 
bis EXC2 nach EN 1090-2

Verwendungszweck für tragende Konstruktionen in allen Arten von Bauwerken

CE-Kennzeichnungsmethode ZA.3.2 und ZA.3.4 nach EN 1090-1:2009+A1:2011 

Herstellungsumfang siehe Rückseite

hergestellt durch oder für

Hersteller AGRAR Handelspartner Woldegk GmbH

Herstellwerk
Produktionsstätte des Herstellers

Bestätigung

Gültigkeitsbeginn
Datum der Erstausstellung

Nächstes
Überwachungsaudit

Gültigkeitsdauer

Bemerkungen

Neubrandenburger Chaussee 5a 
17348 Woldegk 
Deutschland

AGRAR Handelspartner Woldegk GmbH 
Neubrandenburger Chaussee 5a 
17348 Woldegk 
Deutschland

Dieses Zertifikat bescheinigt, dass alle Vorschriften über die 
Bewertung und Überprüfung der Leistungsbeständigkeit beschrieben 
im Anhang ZA der harmonisierten Norm

EN 1090-1:2009+A1:2011

entsprechend System 2+ angewendet werden und dass die werks­
eigene Produktionskontrolle alle hierin vorgeschriebenen 
Anforderungen erfüllt.

09.04.2015

08.04.2018

Dieses Zertifikat bleibt gültig, solange sich die in der harmonisierten 
Norm genannten Prüfverfahren und/oder Anforderungen der werksei­
genen Produktionskontrolle zur Bewertung der Leistung der erklärten 
Merkmale nicht ändern und das Produkt und die Herstellungsbeding­
ungen im Herstellwerk nicht wesentlich geändert werden.

siehe Rückseite

Ausstellungsort/-datum Düsseldorf, 05.04.2016
Zander

Dipl.-Ing. Gurschke
Leiter der

Zertifizierungsstelle
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GSI -  Gesellschaft für Schweißtechnik International mbH 
Niederlassung SLV Berlin-Brandenburg

Schweißzertifikat
GSIBB-EN1090-2.00421.2015.002

in Übereinstimmung mit EN 1090-1, Tabelle B.l 
zum Schweißen von Stahltragwerken nach DIN EN 1090-2

GSI SLV
Berlin-
Brandenburg

Hersteller AGRAR Handelspartner
Woldegk GmbH

Neubrandenburger Chaussee 5a 
DE 17348 Woldegk

Technische Spezifikation

Ausführungsklasse

Schweißprozess(e)
(Referenznummer nach DIN EN ISO 4063)

EN 1090-2:2008+Al:2011 

EXC2 nach EN 1090-2

135

Werkstoffgruppe

Verantwortliche
Schweißaufsichtsperson
(Titel, Vorname, Name, Qualifikation, 
Geburtsdatum)

Vertreter
(Titel, Vorname, Name, Qualifikation, 
Geburtsdatum)

Bestätigung

Gültigkeitsbeginn

Gültigkeitsdauer

Bemerkungen

1.1, 1.2
nach CEN ISO/TR 15608 und EN 1090-2, Tabelle 2 und 3

Norman Trebesch, IWE geb. am: 04.03.1982

Auf Grundlage der Bestimmungen der oben genannten technischen 
Spezifikation wurden alle Anforderungen an das Schweißen erfüllt.

24.03.2015

08.04.2018

Ausstellungsort/-datum Berlin, 30.03.2016 
Zander

ipl.-lng. Emeneth

GSI -  Gesellschaft für Schweißtechnik International mbH 
Niederlassung SLV Berlin-Brandenburg
Luxemburger Str. 21 • 13353 Berlin • Tel.: +49 30 45001-0 • Fax: +49 30 45001-111 V E R B A N D



Gesellschaft fü r Schweißtechnik In ternational mbH
S c h w e iß t e c h n i s c h e  L eh r -  und  V e r s u c h s a n s t a l t  SLV B e r l in - B r a n d e n b u rg

GSI SLV
B e r l i n -

B r a n d e n b u r g

I

Eignungsprüfung thermisches Schneiden nach (( DAkkS
DIN EN 1090-2 bzw. DIN EN ISO 9013 Deutsche

Akkreditierungsstelle
D-PL-17370-01-00

Werkstoffprüfbericht Nr.: 201600173
Auftraas-Nr.: 2016 710 0104
Auftraaaeber: A G R A R  Handelspartner Woldegk GmbH 

Neubrandenburger Chaussee 5a 
17348 W oldegk

Schneidprozess / Mechanisierunasqrad: P lasm aschneiden, vollmechanisiert 
Anweisung —> nicht eingereicht

Ausführunqsklasse: EX2

Werkstoff: S235

Tabelle 1: Sichtprüfung nach DIN EN ISO 9013

Proben
Nr.:

Prüfkörper
Blech­
dicke t 
fmm]

Schnitt 
-dicke 
a [mm]

A a l
AazuL
[mm]

Bewertung
e/ne

1 gerader Schnitt des dicksten Konstruktionsmaterials 30 30 <0,7/1,4 e
2 gerader Schnitt des dünsten Konstruktionsmaterials 3 3 <0,1/0,3 e
3 scharfkantige Ecke aus einer repräsentativen Dicke 8 8 <0,4/0,6 e
4 kurvenförmiger Bogen aus einer repräsentativen Dicke 8 8 <0,4/0,6 e

Tabelle 2: Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz nach DIN EN ISO 9013
Proben

Nr.
Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz [mm] U z u l .

[mm]
Bewertung

e/nePrüfabschnitt 1 Prüfabschnitt 2
1 <0,4 <0,4 1,4 e
2 < 0,2 <0,2 0,86 e

Tabelle 3: gemittelte Rautiefe nach DIN EN ISO 9013 und DIN EN ISO 4

oo00CN

Proben Rz5 — Messwerte [um] Mittelwert R z5, zul. Bewertung
Nr. 1 2 3 4 5 [Um] [um] e/ne
1 22,9 21,2 24,0 22,2 22,7 22,6 164 e
2 13,0 14,0 13,3 14,2 13,7 13,6 115,4 e

Tabelle 4: X nicht gefordert - Härteprüfung nach DIN EN  ISO 9013 und DIN 50159-1

Proben
Nr.

HV10 - Messwerte Mittelwert
zul.:
HV10

Bewertung
e/ne

1 2 3 4
1 — — — — — — -
2 — — -- - - - -

13353 Berlin», den 05.07.2016 

Ij

i.V. Dr.-Ing. SVKtaus 
Leiter Werkstoffteöhnik Bearbeiter

GSI -  Gesellschaft für Schweißtechnik International mbH 
Niederlassung SLV Berlin-Brandenburg 
Luxemburger Straße 21, 13353 Berlin 
Niederlassungsleiter: Prof. Dr.-Ing. Dietmar Paulinus

Tel.: + 4 9 (0 ) 30 -4  50 01 -0 
Fax: +  49 (0) 30 - 4  50 01 -111

E-Mail: mail@slv-bb.de 
Internet: www.slv-bb.de

Berliner Sparkasse
Konto-Nr.: 310 006 023, BLZ 100 500 00

BIC: BELADEBE
IBAN: DE71 1005 0000 0310 0060 23

USt.-ld.-Nr.: DE 813 013 727 
St.-Nr.: 106/5772/0212

mailto:mail@slv-bb.de
http://www.slv-bb.de

