TUVNORD

Zertifikat

TN/ISO3834/13836/25

Bericht Nr./Hersteller Nr./ Glltigkeitsvermerk: 8124025840 / 13836/ 01.08.2025 - 30.07.2028

Qualitatsanforderungen fluir das
SchmelzschweiRen von metallischen Werkstoffen

Hiermit bestatigen wir, dass der Hersteller

Spaleck GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 15
46397 Bocholt
Deutschland

auf der Grundlage der

DIN EN ISO 3834 Teil 2
Umfassende Qualitatsanforderungen

Uberprift und anerkannt wurde.

Das Unternehmen wendet ein Qualitatssicherungssystem an und verfugt Uber entsprechend
geeignete betriebliche Einrichtungen, qualifiziertes Personal und Flgeverfahren.

Der Geltungsbereich der Zertifizierung und die Einzelheiten der Uberpriifung sind dem
Geltungsbereich zum Zertifikat sowie dem Bericht zu entnehmen.

Auditor:  Kimmeskamp

Hamburg, 27.08.2025
(( DAKKS

. Digital unterschrieben Rirednngsce
TUVNORD von Rohardt Sven

Akkreditierte Zertifizierungsstelle

TUV NORD Systems GmbH & Co. KG
Grolde Bahnstralte 31, 22525 Hamburg
tuev-nord.de | certifications@tuev-nord.de

Tov® TUVNORDGROUP



https://www.tuev-nord.de/de/unternehmen/kunden-login/digitale-signatur/

TUVNORD

Geltungsbereich zum Zertifikat
TN/1ISO3834/13836/25

Bericht Nr./ Hersteller Nr./ Gultigkeitsvermerk: 8124025840 /13836 /01.08.2025 - 30.07.2028

Herstellungsort(e):
Robert-Bosch-Str. 15, 46397 Bocholt
Bernhard-Otto Str. 1, 46395 Bocholt

Produkt(e) des Herstellers:

Tragende Bauteile und Bausatze fur Stahltragwerke bis EXC3 nach EN 1090-2,

Druckgeréte nach Richtlinie 2014/68/EU in Verbindung mit AD 2000 Merkblatt, EN 13445, EN 13480
Schweilen von Schienenfahrzeugen nach EN 15085

Schweil3en wehrtechnische Produkte nach DIN 2303

Produktnorm(en) und andere Normen (siehe DIN EN ISO 3834-5):
DIN EN ISO 9606-1, DIN EN ISO 5817, DIN EN ISO 9606-2, DIN EN ISO 10042, DIN EN 14732,
DIN EN ISO 15614-1 Stufe 2, DIN EN 15614-12, DIN EN 15614-2, DIN EN 1SO14555

Schweil3prozesse (gemaf ISO 4063) mit Mechanisierungsgrad und Werkstoffgruppen (gemafl CEN
ISO/TR 15608):

135 MAG Metall-Aktivgasschweifl3en, teilmechanisiert und vollmech. fur 1.1, 1.2 mit ReH < 355 MPa, 8.1
131 Metall-Inertgasschweil3en mit Massivdrahtelektrode , flr 22

141 WIG Wolfram-Inertgasschweil3en, manuell, fir 1.1, 1.2, 2.1 mit ReH < 460 MPa, 2.1, 8.1, 22

212 direktes Widerstandspunktschweil3en fur 1, 8, 10

783 Hubziindungs-BolzenschweilRen mit Keramikring oder Schutzgas fur 1, 8, 10

786 Kondensatorentladungs-Bolzenschweil3en mit Spitzenziindung fur 1, 8, 10

Verantwortliches Schweil3aufsichtspersonal

Thomas Rolke / IWT / Verantwortliche Schweil3aufsicht / S
Sebastian Kock / IWT Vertreter der SchweilRaufsicht / S
Tobias Bennink / IWS / Unterstiitzende Schweil3aufsicht / B
Sebastian Boshardt / IWS / Unterstiitzende SchweiRaufsicht / B
Simon Sanders / IWS / Unterstitzende Schwei3aufsicht / B
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	Text1: Herstellungsort(e):
Robert-Bosch-Str. 15, 46397 Bocholt
Bernhard-Otto Str. 1, 46395 Bocholt
 
Produkt(e) des Herstellers:
Tragende Bauteile und Bausätze für Stahltragwerke bis EXC3 nach EN 1090-2,
Druckgeräte nach Richtlinie 2014/68/EU in Verbindung mit AD 2000 Merkblatt, EN 13445, EN 13480
Schweißen von Schienenfahrzeugen nach EN 15085
Schweißen wehrtechnische Produkte nach DIN 2303 
 
Produktnorm(en) und andere Normen (siehe DIN EN ISO 3834-5):
DIN EN ISO 9606-1, DIN EN ISO 5817, DIN EN ISO 9606-2, DIN EN ISO 10042, DIN EN 14732,
DIN EN ISO 15614-1 Stufe 2 , DIN EN 15614-12, DIN EN 15614-2, DIN EN ISO14555
 
Schweißprozesse (gemäß ISO 4063) mit Mechanisierungsgrad und Werkstoffgruppen (gemäß CEN ISO/TR 15608):
135 MAG Metall-Aktivgasschweißen, teilmechanisiert und vollmech. für 1.1, 1.2 mit ReH ≤ 355 MPa, 8.1
131 Metall-Inertgasschweißen mit Massivdrahtelektrode , für 22
141 WIG Wolfram-Inertgasschweißen, manuell, für 1.1, 1.2, 2.1 mit ReH ≤ 460 MPa, 2.1, 8.1, 22
212 direktes Widerstandspunktschweißen für 1, 8, 10
783 Hubzündungs-Bolzenschweißen mit Keramikring oder Schutzgas für 1, 8, 10
786 Kondensatorentladungs-Bolzenschweißen mit Spitzenzündung für 1, 8, 10

Verantwortliches Schweißaufsichtspersonal
Thomas Rolke / IWT / Verantwortliche Schweißaufsicht / S
Sebastian Kock / IWT Vertreter der Schweißaufsicht  / S
Tobias Bennink / IWS / Unterstützende Schweißaufsicht / B  
Sebastian Boshardt / IWS / Unterstützende Schweißaufsicht / B
Simon Sanders / IWS / Unterstützende Schweißaufsicht / B
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