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DURMAZ Çelik Sanayi ve Ticaret A.Ş. 
O.s.b. 5. Bölge 83539 Nolu Caddesi 42 

TR - 27620 Şehitkamil - Turkey 
 

have furnished conclusive evidence of the proper application of their in-
shop quality assurance procedures to approved welding consumables. 

A survey covering the manufacturer`s quality assurance system has 
been conducted by the undersigned Inspector of TÜV Rheinland 

Industrie Service GmbH proves that the requirements of the VdTÜV-
Merkblatt are satisfied. 

 
With this, the requirements for registration of your welding consumables 

in VdTÜV-Kennblatt 1000 is fulfilled. 
 

This certificate is valid till December 31, 2025 
 

The validity of the certificate may be extended by a new renewal of the 
approval acc. to VdTÜV 1153:2017. 

 









 
 
 
 
 

1) Erläuterungen zu den mitgeltenden Werkstoffen sind der VA 918 490, Anhang 3 zu entnehmen. 

2) Grundlage für die Zertifizierung ist die VA 918 490, auf Basis der DIN EN 14532-1-3 

DB Systemtechnik 
Zertifizierungsstelle für Schweißzusätze 

14774 Brandenburg-Kirchmöser 
 

   
 

Zulassungszertifikat 
für  

Schweißzusätze und Schweißhilfsstoffe 
 
 
Hersteller:      DUWELD - Durmaz Çelik San. Ve Tic. A.S. 
                        5. Organize Sanayi Bölgesi 83539 Cad. No:42, 
                        27600 Sehitkamil/Gaziantep, Türkei            
 

Schweißzusatz: SG-Drahtelektrode DB-Zulassungs-Nr.: 42.297.02 

Markenbezeichnung: DUWELD – SG3 Geltungsdauer: 30.09.2026 

Normbezeichnung: DIN EN ISO 14341-A-G 46 3 C1 4Si1 
DIN EN ISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1 

 

Geltungsbereich aufgrund der nach VA 918 490 durchgeführten Eignungsprüfung: 

Werkstoffgruppe nach 
CEN ISO/TR 15608 1): 

Mit den Prozessgasen nach DIN EN ISO 14175 - C1, M2, M3: 

2.1 (ReH ≤ 460 MPa)  

 

Schweißprozess nach DIN EN ISO 4063: 135  

Schweißpositionen nach DIN EN ISO 6947: PA, PB, PC, PD, PE, PF  

Stromart und Polung: = (+) 

Durchmesserbereich: 0,6 - 1,6 mm 

Bemerkungen/Schweißbedingungen:       ./. 

 

 

 

 

 

 

Kirchmöser, den 08.09.2023                                             

 
 




