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يعد سوق العمل Ñ ا�ملكة العربية السعودية ا�زدهر وÏ الحمد الحافز الرئيÌ Íنشاء مصنع 

متكامل مجهز بأحدث ا�كائن وا�عدات الخاصة بأعÖل ا�Ôنيوم والزجاج ا�ستوردة من أشهر 

الãكات العا�ية ا�صنعة لخطوط اàنتاج ا�تكامل بكافة مراحله، والتي تعمل آليا دون الحاجة 

إé تدخل العنè البãي إÑ à نطاق محدود للمراقبة ومتابعة الجودة، كذلك كان هدف الãكة 

استقطاب أعë الكفاءات البãية من اÌداريì وا�هندسيì والفنيì للوصول إé أعë مستوى 

ممكن من جودة ا�نتجات وخدمة العمÅء. رؤيتنا ترتكز عë توفî مجموعة كبîة من ا�نتجات 

والسكنية  التجارية  ا�ãوعات  من  عريض  نطاق  لخدمة  وا�قاوàت  الصناعي  بالقطاع  ا�رتبطة 

تنمية  هو  هدفنا  خارجها.  أو  السعودية  العربية  ا�ملكة  داخل  موقع  أي   Ñو أحجامها  ôختلف 

العا�ية والتميز Ñ مجال  القياسية  ا�واصفات   ëنتاج وفق أعÌا ا�جتمع وتحقيق أعë معدàت 

صناعة ا�Ôنيوم والزجاج والحفاظ عë ا�صداقية والسمعة الجيدة .

ا�قدمة    

INTODUCTION
øe construction market in the Kingdom of Saudi Arabia is booming 

alhamdollah, this encouraged us to establish the integrated factory equipped with 

the latest machinery and equipment for the work of aluminum and glass imported 

from the most famous international manufacturers of integrated production lines 

in all stages, which works without the need for human intervention except in a 

limited scope for monitoring and quality control, øe companys goal was to 

attract the highest human resources from managers, engineers and technicians to 

reach the highest level of product quality and customer service. Our vision is to 

provide a wide range of products related to the industrial and contracting sector 

to serve a wide range of commercial and residential projects of all sizes and in any 

location inside or outside the Kingdom of Saudi Arabia. Our goal is to develop the 

society and achieve the highest production rates in accordance with the highest 

international standards and excellence in the industry of aluminum and glass and 

maintain the credibility and good reputation.
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Riyadh

Branches �

RIYADH - TAKASUSSI  
RIYADH - TAKASUSSI  
RIYADH - ALSAHAFA 
 ALSHMALYA - ONAIZAH 
ALSHMALYA - HAIEL
ALSHMALYA - ARAR
ALSHAQYAH - ALEHSSA
JEDDAH - ALTAHLEYH
JEDDAH - QURAISH
JEDDAH - ALMAKRONA
ALGHARBAYA - MADINAH 
ALGHARBAYA - YANBUA
ALGHARBAYA - TAIF 

ALGANOBYA - NAJRAN 
ALGANOBYA - JAZAN
ALGANOBYA - BISHA 
ALGANOBY - BAHA
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  ALUMINUM GLASS SECTION
أ�	ــال ا��	��ــ�م و ا���ــاج
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AFECO CONSTRUCTION CO.

 ALUMINUM GLASS SECTION
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  APPROVED ALUMINUM SECTIONS

APPROVED ALUMINUM 
SECTIONS

�	ــاذج ��ا�ــات أ�	��ــ�م

 



Typical details

��APPROVED ALUMINUM 
SECTIONS
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Serie

Air permeability
Curtain wall fix 

elements
EN +

Air permeability
Opening 
elements
EN 

Water tightness
EN +

Resistance to 
wind load

EN +
Certificate

AW S
Unitized AE RE  Pa -CPD-RP

ITC CNR 

AW B
Stick system A RE  Pa -CPD-RP

ITC CNR 

AW S
Stick system A / RE +  Pa

-  Pa
-CPD-RP

ITC CNR 

APPROVED ALUMINUM 
SECTIONS

�	ــاذج ��ا�ــات أ�	��ــ�م
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STRUCTURAL GLAZING OPENOUT PANEL DETAIL

TRANSOM

P

G

G

G

mm TEMPERED
GLASS
P

P
G

G -

HANDLE

P
P

FRICTION HINGES

MM TEMPERED
GLASS

CURTAIN WALL TRANSOM & MULLION WITH
 FIXED PANEL

 mm TEMPERED GLASS

 mm CAVITY FOR
DOUBLE GLAZING

MULLION

Ø  x  Pan Head Self
Tapping Screw St Steel
With Washer

 mm TEMPERED GLASS
G

G

P
P

P

G

 mm Thck
EPDM Spacer

Ø  x  Pan Head
Self Tapping Screw
St. Steel With Washer

WATER SLOT  x 

 mm CAVITY FOR
DOUBLE GLAZING

TRANSOM

G

 mm TEMPERED GLASS

 mm TEMPERED GLASS

G
P
P

A

G

P

A

DETAIL : A

DETAIL : B

B

APPROVED ALUMINUM 
SECTIONS
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للنقاط  تلخيصًا  إليك  جدًا.  مهم  أمر  هو  الجودة  وتعزيز  العيوب  من  للحد  التصنيع  عمليات   ìتحس

الرئيسية التي ذكرتها:

١.تحويل البيانات الداخلية إé بيانات خارجية: كل عملية تصنيع تتضمن تحويل ا�دخÅت (مثل القوى 

العاملة، ا�واد، ا�وارد ا�الية) إé منتجات وخدمات.

٢.تحسì عمليات التصنيع: لتحسì عمليات التصنيع، يجب ال@كيز عë العمليات الفرعية الحاسمة التي 

تسهم Ñ القيمة النهائية ل<نتاج.

٣.تحديد العمليات الفرعية الرئيسية: يجب تحديد وترتيب العمليات الفرعية الرئيسية ا�تعلقة بتصنيع 

ا�نتج الرئيÍ الذي يضيف أك= قيمة.

٤.العيوب كتكلفة: العيوب مكلفة ويجب تقليلها. فهم أسبابها وتواتر حدوثها والعوامل ا�ؤثرة عليها أمر 

بالغ اÔهمية.

٥.تحليل سببية ونتيجة: تحديد العÅقات السببية وإنشاء نقاط التحكم �نع عدم التطابق والعيوب.

٦.تنظيم العيوب: تصنيف العيوب بشكل منهجي وتطبيق ضوابط مصممة خصيصًا لكل منتج وعملية 

تصنيعه الخاصة.

 ìوتحس الفاقد  لتقليل  التصنيع  عملية  بداية   Ñ الجودة  مراقبة   ëع ال@كيز  ا�بكر:  التحكم  ٧.أهمية 

الجودة العامة.

التكنولوجية  للعمليات  وفقًا  التحكم  طرق  تتكيف  أن  يجب  التكنولوجية:  العمليات  مع  ٨.التكيف 

ا�ستخدمة وا�نتج الخاص الذي يتم تصنيعه.

٩.اتجاهات البحث ا�ستقبلية: يجب النظر Ñ تقديم مؤ*ات كمية لتأثî العيوب واستكشاف عوامل 

تؤثر عë آليات العيوب للتحسì ا�ستمر.

هذه النقاط تؤكد عë أهمية اتباع نهج منهجي Ñ إدارة الجودة للتأكد من أن العمليات التصنيعية تسهم 

Ñ تقليل العيوب وتحسì جودة ا�نتجات.

 optimizing manufacturing processes to minimize defects and enhance quality. Here’s a 

breakdown of your text and some key points:

1.Transformation of Input Data to Output: Every manufacturing process involves trans-

forming inputs (like manpower, materials, ¿nancial resources) into outputs (products and 

services).

2.Optimizing Manufacturing Processes: To optimize manufacturing, focus on critical 

sub-processes that contribute most to the ¿nal value of production.

3.Identifying Key Sub-Processes: Identify and prioritize key sub-processes related to 

manufacturing the main product that adds the most value.

4.Defects as Costs: Defects are costly and should be minimized. Understanding the 

causes, frequencies, and in"uencing factors of defects is crucial.

5.Cause-E0ect Analysis: Determine cause-e0ect relationships and establish control points 

to prevent non-conformities and defects.

6.Systematizing Defects: Systematically categorize defects and implement controls 

tailored to each product and its speci¿c manufacturing process.

7.Importance of Early Control: Emphasize quality control early in the manufacturing 

process to reduce waste and improve overall quality.

8.Adaptation to Technological Processes: Control methods should adapt according to the 

technological processes used and the speci¿c product being manufactured.

9.Future Research Directions: Consider providing quantitative indicators of defect in"u-

ences and further explore factors a0ecting defect mechanisms for continuous improve-

ment. References

• ISO ٩٠٠١:٢٠١٥ Quality Management System Standard

• Applicable legal requirements and regulations

• Project Contract Documents

MADERA HSE PLAN ماديرا خطة الصحة و السÅمة 
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هذا هو نظرة عامة عن القياسات التي أجُريت Ñ نقطة التحكم خÅل عملية اÌنتاج:

نظرة عامة عë القياسات Ñ نقطة التحكم

اÔسباب ا�حتملة                           اÌجراء ا�تخذ نوع العيب      التكرار  رقم  

ìإعادة تدريب ا�شغل خطأ بãي، أدوات قياس غî صحيحة   ١٠ أخطاء اÔبعاد        ١

تعديل إجراءات التعامل التعامل غî الصحيح، مواد كاشطة       ٥ خدوش عë السطح   ٢

تعزيز فحوصات الجودة قطع غî متناسبة، سوء التواصل         ٨ مشاكل التجميع   ٣

التلوث، عدم كفاية وقت التجفيف           ضبط عملية التجفيف  ٣ عيوب الطÅء            ٤

مكونات معطلة، توصيل كهرباE غî صحيح تحسì اàختبارات  ٢ أعطال كهربائية   ٥

*ح اÔعمدة:

رقم النقطة: رقم متسلسل يخُصص لكل نقطة فحص أو محطة.  •

نوع العيب: نوع العيب ا�Åحظ خÅل الفحوصات.  •

التكرار: عدد حاàت حدوث كل نوع من العيوب.  •

اÔسباب ا�حتملة: العوامل ا�ساهمة Ñ حدوث كل نوع من العيوب.  •

اÌجراء ا�تخذ: اÌجراءات التصحيحية أو التحسينية ا�طبقة �عالجة ا�شاكل ا�حددة.  •

هذا الجدول يلخص النتائج من التجربة التي أجريت بخصوص العيوب ا�Åحظة Ñ نقاط مختلفة خÅل 

أو  منها  للحد  ا�تخذة  واÌجراءات  ا�حتملة،  واÔسباب  وتكرارها،  العيوب،  أنواع  يعكس  اÌنتاج.  عملية 

القضاء عليها. التعديÅت القاKة عë هذه القياسات Jكن أن تساهم Ñ تحسì جودة ا�نتج العامة وتقليل 

التكاليف ا�رتبطة بالعيوب Ñ عملية اÌنتاج.

Measurements conducted at a control spot during production. We outline it on the following :

Overview of Measurements at Control Spot

#N Defect Type           Frequency    Possibl Causes                                               Action Taken

1  Dimensional errors 1  Human error, incorrect measurement tools   Retraining operators

2  Surface scratches       5   Improper handling, abrasive materials          Revised handling SOP

3  Assembly issues        8    Poor ¿tting parts, miscommunication          Enhanced QC checks

4  Paint defects         3    Contamination, inadequate drying time       Adjusted drying process

5  Electrical faults         2     Faulty components, improper wiring           Improved testing

Explanation of Columns:

•Spot Number: Sequential number assigned to each inspection spot or station.

•Defect Type: Type of defect observed during inspections.

•Frequency: Number of occurrences of each defect type observed.

•Possible Causes: Factors contributing to the occurrence of each defect.

•Action Taken: Corrective actions or improvements implemented to address the identi¿ed issues.

øis table summarizes the ¿ndings from your experiment regarding defects observed at di0erent 

spots during production. It re"ects the types of defects, their frequencies, potential causes, and the 

corresponding actions taken to mitigate or eliminate them. 

Adjustments based on these measurements can help improve overall product quality and reduce 

production costs associated with defects.

HSE PLAN
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هنا خÅصة Ìجراءات وأهداف التحقيق Ñ الحوادث وا�شاكل عë موقع ا�ãوع:

مسؤولية التحقيق: يتم التحقيق بشكل شامل Ñ الحوادث التي تسبب إصابات أو أNار مادية، باÌضافة 

إé الحوادث القريبة من الحدوث (الخطرات القريبة). يقوم بالتحقيق ا�ãف ومدير اÔمن ومسؤول 

 SM/SE/SO من  ôساعدة  الصلة،  ذات  ا�وقع  أو  الجودة  لãكة   (SM/SE/SO) الãكة   Ñ السÅمة 

.ìللمقاول

التحقيقات، ôا Ñ ذلك  التقارير: يتم استخدام Pاذج قياسية للتحقيق Ñ الحوادث لتوثيق نتائج هذه 

توثيق الحوادث الفعلية والخطرات القريبة.

أهداف التحقيقات:

تحديد اÔسباب: الهدف الرئيÍ هو تحديد اÔسباب الكامنة وراء الحادث أو الخطرة القريبة. هذا يساعد 

عë فهم ما أدى إé الحادث.

تكرار  منع  هو  الهدف  التصحيحية.   îالتداب تنفيذ  يتم  التحقيق،  نتائج   ëع بناءً  التصحيحية:   îالتداب

الحوادث ا�Öثلة Ñ ا�ستقبل.

 Qوع الحاãموقع ا� ëثلة ليس فقط عÖمنع حوادث م ëوع: يتم ال@كيز عãمستوى ا� ëع îتأث

ولكن أيضًا عë مواقع ا�ãوع اÔخرى.

التأديبية: تهدف التحقيقات أيضًا إé تحديد ا�سؤولية عن الحادث. إذا لزم اÔمر،   îا�سؤولية والتداب

Jكن اتخاذ إجراءات تأديبية ضد اÔفراد أو الكيانات ا�سؤولة.

متسق  بشكل  الحوادث  توثيق جميع  يضمن  القياسية  الحوادث   Ñ التحقيق  Pاذج  استخدام  التوثيق: 

وشامل. هذا التوثيق Nوري لÅمتثال القانوR والتنظيمي، وأيضًا لتحسì مÖرسات السÅمة.

 Ñ اô) بشكل عام، هذا النهج يضمن إجراء تحقيقات شاملة للحوادث، ويتعلم الدروس من كل حادث

ذلك الخطرات القريبة)، ويتخذ خطوات نشطة للحفاظ عë بيئة عمل آمنة عë موقع ا�ãوع. يؤكد 

عë اÌجراءات التصحيحية وا�ساءلة �نع الحوادث ا�ستقبلية.

outlines the procedures and purposes of investigating accidents and incidents on a pro-

ject site. Here’s a breakdown points:

Investigation Responsibility: Accidents causing injury or property damage, as well as near 

misses, will be thoroughly investigated. øe investigation is conducted by the Supervisor 

and SM/SE/SO (Site Manager, Safety Engineer, Safety OÀcer) of Al-Joudah or the rele-

vant workplace, with assistance from the Contractors' SM/SE/SO.

Reporting: Standard accident investigation forms are used to document the ¿ndings of 

these investigations. øis includes documenting both actual accidents and near misses.

Purpose of Investigations:

Determining Causes: øe primary goal is to identify the underlying causes of the accident 

or near miss. øis helps in understanding what led to the incident.

Corrective Measures: Based on the investigation ¿ndings, corrective measures are imple-

mented. øe aim is to prevent the recurrence of similar incidents in the future.

Project-wide Impact: øere is a focus on preventing similar incidents not only on the cur-

rent project site but also on other project sites.

Responsibility and Disciplinary Measures: Investigations also aim to determine responsi-

bility for the incident. If necessary, disciplinary measures may be taken against individu-

als or entities found to be responsible.

Documentation: øe use of standard accident investigation forms ensures that all inci-

dents are documented consistently and comprehensively. øis documentation is crucial 

for legal and regulatory compliance, as well as for improving safety practices.

MADERA QUALITY PLAN ماديرا خطة الجودة 
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HSE  Chart 

PROJECT MANAGER 

SAFETY MANAGER PROJECT NURSE 

SAFETY ENGINEER 

SAFETY OFFICER SAFETY OFFICER 
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تحليل ا�خاطر وتدابî السيطرة عليها للمهام واÔنشطة ا�حددة:

تخطيط العمل وإجراءات التحقق اÔولية

ا�خاطر/ا�خاطرة: موقع العمل غî آمن.

تدابî السيطرة:

قبل بدء العمل Ñ مواقع العمل، التأكد من:

تحديد كل ا�خاطر التي قد تؤدي إé سقوط ا�وظفì أو اÔشخاص اVخرين.

سقوط اÔجسام من ارتفاع واصطدامها با�وظفì أو اÔشخاص اVخرين.

تقييم جميع ا�خاطر.

تخطيط وتنفيذ تدابî السيطرة.

 îالسقوط، وإذا كان من غ العمل من  أو اÔشخاص اVخرين Ñ مواقع  ا�وظف  السيطرة   îتداب يجب أن Xنع 

أو  للموظف  اÌصابة  أو  الوفاة  �نع خطر  السقوط  إيقاف  يتم  أن  يجب  معقول،  بشكل  السقوط  منع  ا�مكن 

الشخص اVخر.

الوصول إé اÔماكن ا�رتفعة والعمل فيها

ا�خاطر/ا�خاطرة: العمل Ñ أماكن مرتفعة، خطر السقوط، خطر سقوط اÔجسام.

تدابî السيطرة:

ارتداء معدات الحÖية الشخصية ا�ناسبة مثل الخوذة الصلبة، والزي القياY من القمصان ذات اÔكÖم الطويلة 

والaاويل الطويلة ذات الرؤية العالية وا�قاومة لZشعة فوق البنفسجية، وحذاء السÅمة ذو اÔطراف الفوàذية.

يجب أن يكون ا�شغل ا�رخص هو من يتحكم Ñ منصة العمل ا�رتفعة ا�ستخدمة للوصول إé اÔماكن ا�رتفعة 

(إذا كانت أكb من ١١ م@اً).

استخدام السcÅ للوصول فقط، ما c تكن تحتوي عë منصة عمل مخصصة.

الحفاظ عë نظافة جيدة Ñ جميع اÔوقات عند العمل Ñ اÔماكن ا�رتفعة �نع سقوط اÔجسام عë أي شخص 

Ñ اÔسفل.

إذا تم استخدام غطاء الحÖية من السقوط، يجب أن يكون قادرًا عë تحمل تأثî السقوط عليه وأن يكون مثبتاً 

بشكل صحيح �نع تحركه.

HAZARD ANALYSIS AND CONTROL MEASURES 

   Measures 
 

 
  

Unsafe work  1. commences, 
ensure  
         

  or  persons  
  

  or  persons. 
   are assessed. 
  measures are  and 

 
2.   

 
 

        of 
 or     or  person. 

 on  Unsafe  3.  
  

4. Ensure      
 

 
5.  

 
and ensure       

6.  
     

7. Do     or  
 

and   or    
 

  
  

 
 

  

8. Wear  PPE for  work  
a. Hard        sun 

   of   UV  
  and   

c.  cap   
e.  

 
     

f.  
   a  work  

  
 

 on  person  
       

QUALITY PLAN
 ��ــ� ا���دة
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Product information: 
 
Thickness 
Thickness tolerance 

Size 

Glass type 
Glass Standard 
Appearance 

Clear Float 3 mm 
 +/-0.3 

 
3300x2140 

Architectural (ART) 

JIS 

Clear 

Optical and Thermal Properties: 

Physical properties: 

 
 

ARALUX ® CLEAR  
Technical Data Sheet 

(CS-FG-ART) 
 

ARALUX Float glass is soda-lime glass made by floating molten glass in a bath of molten 
tin. This method gives the sheet uniform thickness and very flat, smooth surfaces.It is usually 
color neutral and highly transparent. 

Applications: Furniture, windows, doors, safety glazing, shelves, home design, 
display cases, solar energy, automotive,construction of architectural exteriors and 
interiors of the building 

 

Packaging: Wooden case, open glass packing  
 

CL-JIS-GC-S2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Light 
Transmission (%) 

Light 
Reflectance(%) 

Solar Direct 
Transmittance (%) 

Solar 
Reflectance 

(%) 

U-value 
(w/m2 k) 

Dimensional 
Tolerance(mm) 

Optical 
Quality 
degree 

 
 

89- 91 

 
 

7.5 - 9 

 
 

86 – 88.9 

 
 

6 – 8.5 

 

5 - 8 

 
 

+/-2.0 

 
 

>45 

 
 
 
 

Parameters Standard 

Density ( g/cm3) 2.4990 - 2.500 

Hardness (Mohs scale) 5.8  6.5 

Young Modulus ( GPa) 69 - 70 
 
 

The products in this publication are sold subject to UFG standard terms and conditions of sale and any applicable written warranties 
will be provided by UFG representative if requested. It is the responsibility of the purchaser to confirm that the products are suitable 
for their intended application in compliance with the applicable laws and regulations. The performance values shown are nominal and 
subject to variations due to manufacturing tolerances. A slight shift in visible light reflectance or transmission may be noticed after 
heat- treatment. Please contact UFG representative to obtain any applicable handling or safety guides and for the most current product 

 

 

Product information: 
 
Thickness 
Thickness tolerance 

Size 

Glass type 
Glass Standard 
Appearance 

Clear Float 12 mm 
  +/-0.8 

 
3300x2140 

Architectural (ART) 

JIS 

Clear 

Optical and Thermal Properties: 

Physical properties: 

 
 

ARALUX ® CLEAR  
Technical Data Sheet 

(CS-FG-ART) 
 

ARALUX Float glass is soda-lime glass made by floating molten glass in a bath of molten 
tin. This method gives the sheet uniform thickness and very flat, smooth surfaces.It is usually 
color neutral and highly transparent. 

Applications: Furniture, doors, safety glazing, shelves, home design,shower 
cabinets, facades 

 

Packaging: Wooden case, open glass packing  
 

CL-JIS-GC-S2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Light 
Transmission (%) 

Light 
Reflectance(%) 

Solar Direct 
Transmittance (%) 

Solar 
Reflectance 

(%) 

U-value 
(w/m2 k) 

Dimensional 
Tolerance(mm) 

Optical 
Quality 
degree 

 
 

89- 91 

 
 

7.5 - 9 

 
 

86 – 88.9 

 
 

6 – 8.5 

 

5 - 8 

 
 

+/-3.0 

 
 

>50 

 
 
 
 

Parameters Standard 

Density ( g/cm3) 2.4990 - 2.500 

Hardness (Mohs scale) 5.8  6.5 

Young Modulus ( GPa) 69 - 70 
 
 

The products in this publication are sold subject to UFG standard terms and conditions of sale and any applicable written warranties 
will be provided by UFG representative if requested. It is the responsibility of the purchaser to confirm that the products are suitable 
for their intended application in compliance with the applicable laws and regulations. The performance values shown are nominal and 
subject to variations due to manufacturing tolerances. A slight shift in visible light reflectance or transmission may be noticed after 
heat- treatment. Please contact UFG representative to obtain any applicable handling or safety guides and for the most current product 
information. 
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This is to Certify that the Management System of

ATHATHEK COMPANY LTD.

ISO 45001:2018

.has been found to conform to the standard:Occupational Health & Safety Management System

This certi�cate is valid for the following scope of operations:

Certi�cate No.: SA91711C-1

Director

7687 KING FAHD BRANCH ROAD, AL MURABBA
RIYADH 12612-3138, SAUDI ARABIA

CR NO. 1010290284

DESIGN, MANUFACTURE, TRADING AND INSTALLATION OF
ALL KINDS OF FURNITURE.

17 February 2021 17 February 2021 16 February 2024

Date of initial registration Date of this Certi�cate Recerti�cation Due

16 February 2022

Surv. audit on or before/ Certi�cate expiry
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This is to Certify that the Management System of

ATHATHEK COMPANY LTD.

ISO 9001:2015

.has been found to conform to the standard:Quality Management System

This certi�cate is valid for the following scope of operations:

Certi�cate No.: SA91711A

Director

7687 KING FAHD BRANCH ROAD, AL MURABBA
RIYADH 12612-3138, SAUDI ARABIA

CR NO. 1010290284

DESIGN, MANUFACTURE, TRADING AND INSTALLATION OF
ALL KINDS OF FURNITURE.

17 February 2021 17 February 2021 16 February 2024

Date of initial registration Date of this Certi�cate Recerti�cation Due

16 February 2022

Surv. audit on or before/ Certi�cate expiry

� CERTIFEACATES
��ا��ــ�ادات و ا�	��ــات ا���ــ	



This is to Certify that the Management System of

ATHATHEK COMPANY LTD.

ISO 14001:2015

.has been found to conform to the standard:Environmental Management System

This certi�cate is valid for the following scope of operations:

Certi�cate No.: SA91711B

Director

7687 KING FAHD BRANCH ROAD, AL MURABBA
RIYADH 12612-3138, SAUDI ARABIA

CR NO. 1010290284

DESIGN, MANUFACTURE, TRADING AND INSTALLATION OF
ALL KINDS OF FURNITURE.

17 February 2021 17 February 2021 16 February 2024

Date of initial registration Date of this Certi�cate Recerti�cation Due

16 February 2022

Surv. audit on or before/ Certi�cate expiry
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7001860837
1010290284
1431/07/08

251431/07/081456/07/08

150٬000

1447/07/081276879111444/06/16
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ً

https://pro�le.monshaat.gov.sa/validate

ً

ً
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١٤٤٥/١١/١٨ 
٢٠٢٤/٠٥/٢٦

٦٦١٣٣٨٠٠

 :٥٠٨٣٣٧٣١٠
١٠١٠٢٩٠٢٨٤  

١٥
١٢

٢٧

(٦/١٩)

١٤٤٥/١٢/١٨ 

: 

www.gosi.gov.sa/vc
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afalah@madera-sa.com
0555480080


