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Landesgesel lschaft
Österreich
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Die Zertifizierungsstelle für Produkte
der TÜV SÜD Landesgelelbchaft österreich GmbH

bescheinigt, dass die Organisation

system7 group GmbH
Lainzer Straße 16/5

1 130 Wien, Osterreich

die

schweißtechnischen Qualitätsanforderungen

gemäß

EN ISO 3834-2i2021

erfüllt.

Der Umfang des Nachweises ist in der Anlage angeführt.

Dieses Zertifikat ist gültig bis 19.09.2027

Zertifikat-Registrier-Nr. 0531 - ST - 3834 - 0552

.. ..Zerlifrzierungsstelle für.Produkte
TUV SUD Landesgesellschaft Osterreich GmbH

Franz-Grill-Straße 1, 1030 Wien, Österreich
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Zerttfizieru n gsu rku nde N r. :

0531 -ST-3834-0552

Folgender Umfang wird im Rahmen der Uberprüfung

nach EN ISO 3834-2:2021 bescheinigt:

Herstellwerk:

Anwendungsgebiet:

Verantwortliche Schwei ßaufsichtsperson :

1. Vertreter:

Weitere Vertreter:

systemT balllast regulator GmbH;
systemT rail technology GmbH;
systemT rail support GmbH
Gewerbegebiet Süd 11, 4664 Laakirchen, Österreich
systemT metal technology
Gewerbegebiet Süd 10, 4664 Laakirchen, Osterreich

Neubau von Komponenten und Bauteilen für
Schienenfahrzeuge
Stahl- und Aluminiumbau gemäß EN 1090-2:2018 und EN
1090-3:2019 EXC3
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Dipl. lng. (BA) Harald Krenmayr, 31.07.1967
(LevelC) [extem]
lng. Günter Doblinger, 02.04.1972 (Level C)

Weitere Schweißaufsichtspersonen (Stufe C und
Level S) sind der Herstellezertifizierungsstelle
bekannt.

Personal für zerstörungsfreie Prüfungen :

Allgemeine Bestimmungen:
Es gilt das Zertifizierungsprogramm der TÜV SÜD Landesgesellschaft Österreich GmbH

Schweißprozess
nach EN ISO 4063

Werkstoffgruppe nach
cEN tso/TR 15608

Maximale Abmessungen
(Länge, Wandstärke, Masse)

111 1.2 >5

131 22 t=1,5-10,0

135 1.2 t= 1,4 - 80 mm

135 1.2 t = 3 - 20 mm (vollmechanisiert)

135 1.2 mit 8.1 t=3-20mm

135 3.1 + 3.2 t=3-20mm

135 8.1 t=1-40mm

141 8.1 t= 1,4 - 12mm

141 1.2 t=1,0-12mm

1 4 1 22 t=1,5-3,0mm

141 10.1 mit 8.1 t= 1-12mm

21 8.1 t=2 nrnr

783 1.1 M10

786 8.1 M4 und M8
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Landesgesel lschaft
Österreich

CERTIFICATE
The Product Certification Body

of TÜV SÜD LanOesgesellschaft Österreich GmbH

certifies that

system7 group GmbH
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Lainzer Straße 16/5
1130 Wien, Austria

fulfils the

quality requirements for welding

according to

EN ISO 3834-222021

for the scope as stated in the enclosure to this certificate.

The certificate is valid until 19.09.2027

Certificate-Registration-No. 0531 - ST - 3834 - 0552

Product Certifi cation Body
fÜV SÜO Landesgesellschaft Österreich GmbH

Franz-Grill-Straße 1, 1030 Vienna, Austria
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Gertificate Registration No. :

0531 -ST-3834-0552
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The following scope is certified

according to EN ISO 3834-2:2021

Manufacturing plant

Scope:

Responsible welding coordinator:

Substitute:

Additional substitutes:

systemT balllast regulator GmbH;
systemT rail technology GmbH;
systemT rail support GmbH
Gewerbegebiet Süd 11, 4664 Laakirchen, Austria
systemT metal technology
Gewerbegebiet Süd 10, 4664 Laakirchen, Austria

New manufacture of railway vehicle components according
EN 15085-2
Structuralsteeland aluminum components acc. EN 1090-
2:2018 and EN 1090-3:2019 EXC3

Dipl. lng. (BA) Harald Krenmayr,31.07.1967
(Level C) [extem]
lng. Günter Doblinger, 02.04.1972 (Level C)

Other welding coordinators (level C and S) are
known to the product certification body.
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General provisions:
The certification program of TÜV SÜD Landesgesellschaft Österreich GmbH applies.

Welding process
acc. to EN ISO 4063

Material group acc. to
cEN tso/TR 15608

Maximum dimensions
(length, wall thickness, mass)

111 1.2 >5

131 22 t=1,5-10,0

135 1.2 t= 1,4 - 80 mm

135 1.2 t = 3 - 20 mm (fully mechanized)

135 1.2 mit 8.1 t=3-20mm

135 3.1 + 3.2 t=3-20mm

135 8.1 t=1-40mm

141 8.1 t=1,4-12mm

141 1.2 t=1,0-12mm

141 22 t=1,5-3,0mm

141 10.1 mit 8.1 t= 1-12mm

21 0.1 t=2 mrn

783 1.1 M10

786 8.1 M4 and M8


