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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG)
Welding consumables GMAW solid wire electrode

Marke / Brand Marke / Brand Marke / Brand Marke / Brand Marke / Brand

e

g

g

® WDI 10 SGi..oveeraen.

w WDI 14 SG...

z WDI 15 SGvooerrveeeeeees

2 WDI 15 L SG

§ WDI 15 LT SGievveorrvvee VDG 15/80 LT coorse . WEKO 2 LT coveeeeeeeeeeeeseeeseeseeseesseeeesesssesesesesessessseseeeeees
WDI 15 S SG eoevrerreeee. VDG 15/60 S eeec ) WEKO 2'S e ee e
WDI 16 SG...... ...HO3.. ..ARCTRON 3.............
WDI 16 L SGi..eoeereereeee VDG 16/60 Lo ) WEKO 4 Lo ee e

WDI 16 LT SG.............. VDG 16/60 LT ........ WEKO LT ..o,
WDI G2Ti SG........ccee0e. VDG G2Tiveeee et WEKO G2Ti i,

WDI Mo SG.......c.........
WDI Cr Mo 1 SG..........
WDI Cr Mo 2 SG..........

WDI MoNi SG.....
WDI MoNiCr SG
WDI X90 SG ......ccueuee
WDI X90/23 SG




SCHWEISSTECHNIK ¢ HIGH QUALITY WELDING WIRE

DIN-Bezeichnung / DIN certified AWS Seite / Page

................. DIN EN ISO 14341-A G2Si1 (mod.).............A 5.18 ER70 S-2...................
....DIN EN ISO 14341-A ER70S-3....
................. DIN EN ISO 14341-A ER70 S-6.....cccceeueuene
................. DIN EN ISO 14341-A ER70 S-6.....cccceeueuene
................. DIN EN ISO 14341-A ER70 S-6.....cccceeueuene
................. DIN EN ISO 14341-A ER70 S-3....ccciiiens
....DIN EN ISO 14341-A ER70S-6....
................. DIN EN ISO 14341-A ER70 S-6.....cccceeueuene
................. DIN EN ISO 14341-A ER70 S-6.....cccceeueuene
................. DIN EN ISO 14341-A ER70 S-6.....cccceeueuens
|
................. DIN EN ISO 14341-A  G2Mo/GMoSi

....DIN EN ISO 21952 CrMo1 Si

................. DIN EN ISO 21952 CrMo2 Si

....DIN EN ISO 16834 Mn3Ni1Mo........

................. DIN EN ISO 16834 Mn3Ni1CrMo
................. DIN EN ISO 16834 Mn4Ni2 CrMo...........A 5.28 ER120 S-G................ 40-41
................. DIN EN ISO 16834 Mn4Ni2,5 CrMo........A 5.28 ER120 S-G................. 42-43
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unverkupferte SchweiBdrahte 2

Die neue Generation von
WDI Massivdrahtelektroden mit blanker Oberflache

fk* Ansru

rctron ===
Made n G“_" -4

ROBOTER QUALITAT

£

Die neuen unverkupferten Schweissdrahte besit-
zen ausgezeichnete Drahtfordereigenschaften, z -
auch bei sehr langen Schlauchpaketen und hohen | '“N
Drahtvorschubgeschwindigkeiten. (@ERTFE
VdTUF
Derausgezeichnete Stromiibergangin der Kontakt- Merkblatt 1153
dise wird bei diesen blanken Drahtelektroden durch
Benetzung der Oberflache mittels eines speziellen
Additivs erreicht (lbernimmt die Funktion der hauch-

diinnen Kupferschicht).

Dieses sorgt zusétzlich fur einen ausreichenden Korro-
sionsschutz auch bei Lagerung Uber langere Zeitrdume.
Die Leistungsfahigkeit dieser Oberflachenausfiihrung
wird ganz besonders beim mechanisierten SchweiBen
und beim Robotereinsatz deutlich. Das Aufkommen von
SchweiBspritzern ist bei diesem Draht geringer als bei ver-
gleichbaren verkupferten Drahten. Dadurch entstehen Einspa-
rungen von Neben-, Putz- und Nacharbeitszeiten welche die spezi-
fischen SchweiBkosten senken.

Ein weiterer positver Effekt ist die Reduzierung von Kupferanteilen im
SchweiBrauch und saurefreier d.h. umweltvertraglicherer Drahtproduktion.




Non-copper-clad welding wires

The new generation of For
WDI solid wire electrode with clean surface

The new non-copper-clad filler rods have excellent wire feed properties, also with very long hose
packages and high wire advance speeds. The excellent current transition in the contact nozzle is
achieved with these clean wire electrodes by wetting the surface by means of a special additive

(takes over the function of the very-thin copper layer).

This additionally provides for sufficient corrosion protection, also in case of storage over longer periods.
The performance capability of this surface finish becomes clear particularly in case of mechanised
welding and with the use of robots. The amount of weld spatter is less with this wire than in

case of comparable copper-clad wires. Savings are therefore made in the reduction of auxiliary,
plastering and post-treatment times, which lower the specific welding costs.

A further positive effect is the reduction of copper parts in the welding fumes and acid-free wire

production i.e. more compatible with environment. A

‘k* kupferfreie Drahtoberflache / Copper-free wire surface
kein Kupferabrieb / No copper abrsin

** exzellente Ziindeigenschaften / Excellent ign>iting-properties
stabile, spritzerarme L|chtbogen / Stable, low-splash electrlc

ik

geringer KontaktdusenverschlelB / Low contact nozzle wear
hervorragende Gleltelgenschaften / Exceptlonal slide properties

s

reduzierte Schwe|Brauchem|ssmnen / Reduced welding fume emissic
bessere Umweltvertraglichkeit / Better environmental compatibility
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

unlegierten Stahlen

WDI 10 SG ¢ VDG 10/60

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Gitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A
G2Si1(mod.)

Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen an elektrolytisch-
oder feuerverzinkten Fein- und Karosserieblechen sowie Schweiss-
verbindungen an Bauteilen, die anschlieBend verzinkt oder emailliert
werden.

AWS A 5.18
ER70 S-2

EN 10130 DCO01 - DC04
EN 10152 .. DCO01 + ZE - DC04 + ZE
EN 10149-4 ......ccccieeeee H260 - H420
EN 10147 ..o S250GD + Z, S250GD + Z
(& Si Mn
0,07 0,3 1,0
Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm? N/mm?2 (L,=5dy) % | arbeit ISO-V
in Joule
U M32 360 440 25 80
Stromart= +
Schut:
. . (ECN l‘l‘;g)as
— |] CO?2 Argon-
Il ¥ Mischgase

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 10 SG » VDG 10/60

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Wire packaging

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G2Si1 (mod.) ER70 S-2

Welding wire for MAG-welding of electrolytic or hot galvanised metal
sheets and autobody sheets, becoming galvanised or enameled

afterwards.
EN 10130....ccoviieienieiieene DCO01 - DC04
EN 10152 ....DCO1 + ZE - DC04 + ZE
EN 10149-4 ....coocviiiiee H260 - H420
EN 10147 i S250GD + Z, S250GD + Z
C Si Mn
0,07 0,3 1,0
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation
heat N/mm?2 metal tensile | (L,=5d) %
treatment strength
N/mm?2
U M32 360 440 25

LEEFETR

Spooling types see from page 78
wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand

N

energy
absorbed
ISO-V(Joule)

80

kind of
current= +
inert gas
(EN 439)
Argon mixed
gas CO?
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

unlegierten Stahlen

WDI 14 SG ¢ VDG 14/60 « WEKO 1

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Gitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
@ =Werk Hamm
A =werk Rothenburg

Lieferformen

AWS A 5.18
ER70 S-3

DIN EN ISO 14341-A
G2Si1
Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen an

unlegierten und niedrig legierten Stahlen. Besonders geeignet flr
Schweissverbindungen die nachtréglich verzinkt werden.

DIN 1629 .....coceveiiiieeee St 37.0, St 44.0, St 52.0

EN 10216-1. ... SPT360, SPT410, SPT510

DIN 1630 .....ccovveiiiiiinene St 37.4, St 44.4, St 52.4

DIN 1681 ..ceeiiiiiiiiieee GS 38, GS 45

DIN 17102 ... .... StE 255, StE 315, StE 380

DIN 17175 .o St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

EN 10025........ccooecviiine S185, S235JR, S275JR, S355J2G3

EN 10028-2 .... .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 .........ccoeeuvvneeee P275N, P355N

EN 10113-2 ..o S355N

Schiffsbaustahle................. A-E,A32-E32,A36-E36

C Si Mn

0,07 0,6 1,2

Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-

behandlung N/mm2 N/mm2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V

in Joule
U C 420 500 20 80
U M2 420 500 20 80
Stromart= +
[I I Y ‘ - I '-: I% iy
— |] CO2 Argon-
il + Mischgase

© VDG 14/60: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78
Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 14 SG » VDG 14/60 * WEKO 1

3
©
Standard DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18 ‘g
designation G2Si1 ER70 S-3 E
Properties and Welding wire for MAG-welding of unalloyed steels. §
application range Particulary suitable for welded joints, becoming galvanised el
afterwards. ©
(7]
=
Materials being D] N5 O/ o ———————— St 37.0, St 44.0, St 52.0 §
suitable EN 10216-1 .... ....SPT360, SPT410, SPT510 (0}
for welding DIN 1630 ........ ....St37.4,St 44.4, St 52.4
DIN 1681 .... ....GS 38, GS 45
DIN 17102 ....oeeeieeeieaenee StE 255, StE 315, StE 380
DIN 17175 .o St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5
EN 10025........ ....5185, S235JR, S275JR, S355J2G3
EN 10028-2 .... ... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3 .... ... P275N, P355N
EN 10113-2 .............. ... S355N
construction steels A-E,A32-E32,A36-E36
Reference analysis | C Si
(%) 0,07 0,6
Mechanical post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
performance [ | meteste | 1750y % | sl
according to N/mm2
EN 1597-1 u c 420 500 20 80
U M2 420 500 20 80
Welding position kind of .
[ I/ ! > h I& ior s
— [l (EN 439)
| ] + Argon mixed
gas CO?

Qualification tests | @ vpaG 14/60: TUV, DB

and approvals

0 = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging Spooling types see from page 78
wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand



(2]
(2]
=2
c
g
N
«Q
[\
cln
(2]
(2]
=2
=
o
»
(7]
o
=

Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

unlegierten Stahlen

WDI 15 SG » VDG 15/60 » WEKO 2 » HO 2 » Jrctron 2

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
@ =Werk Hamm
@ =Werk Rothenburg

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G3Si1 ER70 S-6

Drahtelektrode fiir das Metall-Schutzgasschweissen an unlegierten
und niedrig legierten Stahlen.

DIN 1629 .....cocoveeiiiiieiieene St 37.0, St 44.0, St 52.0

DIN 1630 .... ....St37.4,St 44.4, St 52.4

DIN 1681 .... ....GS 38, GS 45, GS 52

DIN 17102 .. .... StE 255, StE 315, StE 380

DIN 17175 .o St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

EN 10025......cccoeeiierieeienne S185, S355J2G3

EN 10028-2 .... .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 .......ccceevveeienne P275N, P355N

EN10113-2 .o S355N

Schiffsbaustahle................. A-E,A32-E32,A36-E36

C Si Mn

0,07 0,85 1,45

Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-

behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d;) % | arbeit ISO-V
in Joule

U (& 420 520 25 85

U M2 420 520 27 100
Stromart= +

D / | o | M Schutzgas
— (EN 439)
[ |] N CO? Argon-

Mischgase

O ® wbI 15 SG: TUV, DB

© ® vDG 15/60: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
© ® WEKO 2: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
Q@ ® Ho 2: TUV, DB

@ @ Arctron 2: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 15 SG » VDG 15/60 » WEKO 2 » HO 2 » Jrctron 2

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

0 = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G3Si1 ER70 S-6

Welding wire for MAG-welding of unalloyed and low-alloyed steels.

DIN 1629 .....ccoeeeieeiieeene St 37.0, St 44.0, St 52.0
DIN 1630 .... ....St37.4,St 44.4, St 52.4
DIN 1681 ... GS 38, GS 45, GS 52
DIN 17102 ....oeeeieeeieeeee StE 255, StE 315, StE 380
DIN 17175 ..... ....St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5
EN 10025....... .... 5185, S355J2G3
EN 10028-2 .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3 .... P275N, P355N
EN 10113-2 .... S355N
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E 36
Cc Si Mn
0,07 0,85 1,45
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm? metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm2
U C 420 520 25 85
U M2 420 520 27 100
kind of
current= +
D l | o ] 4 inert gas
I/ — [l (EN 439)
Argon mixed
|~ | ¥ gas CO?

O ® wbI 15 SG: TUV, DB

@ ® VDG 15/60: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
© ® WEKO 2: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
Q@ ® Ho 2: TUV, DB

© © Arctron 2: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

unlegierten Stahlen

WDI 15 L SG » VDG 15/60 L « WEKO 2 L

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
0 =Werk Hamm
9 =Werk Rothenburg

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G3Si1 ER70 S-6
Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen an unlegierten

und niedrig legierten Stéhlen, analytisch optimiert auf geringe
Porenbildung in der Schweissnaht.

DIN 1629 .....coeeiieeeieeene St 37.0, St 44.0, St 52.0

DIN 1630 ....St37.4,St44.4, St 52.4

DIN 1681 ... GS 38, GS 45, GS 52

DIN 17102 .....ooeiieeeieennee StE 255, StE 315, StE 380

DIN 17175 ... ....St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

EN 10025........cooecieeeieennee S185, S355J2G3

EN 10028-2 .......ccceeeeieennnee P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 .... ... P275N, P355N

EN 10113-2 ..cooeiieeeee S355N

Schiffsbaustéhle................. A-E,A32-E32,A36-E36

C Si Mn

0,07 0,85 1,45

Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-

behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V

in Joule
V) (& 420 520 25 85
V] M2 420 520 27 100
Stromart= +
4 Schutzgas
/ . : (EN 439)
— |] CO2? Argon-
| > | + Mischgase

© WDI 15 L SG * VDG 15/60 L » WEKO 2 L: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 15 L SG ¢ VDG 15/60 L « WEKO 2 L

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals
0 = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

()]
T
<
DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18 g
G3Sit ER70 S-6 I
Welding wire for MAG-welding of unalloyed and low-alloyed steels, §
analytically optimized to low pore forming in the weld. z
8
DIN 1629 ......coeeiiieeeieeenee St 37.0, St 44.0, St 52.0 E
DIN 1630 .....eeeeeieeeneeennee St 37.4,St44.4,St52.4 s
DIN 1681 ...GS 38, GS 45, GS 52 o
DIN 17102 ......cooeieeiieennee StE 255, StE 315, StE 380
DIN 17175 .. St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5
EN 10025 ...S185, S355J2G3
EN 10028-2 .......ccceeviveennee P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3 P275N, P355N
EN 10113-2 ...S355N
construction steels.............. A-E,A32-E32,A36-E36
C Si Mn
0,07 0,85 1,45
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm?2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm?2
U (& 420 520 25 85
U M2 420 520 27 100
kind of
current= +
D / | o | M inert gas
 m— | (EN 439)
[ ] |] n Argon mixed
gas CO?

© WDI 15 L SG * VDG 15/60 L « WEKO 2 L: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

WDI 15 LT SG

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
o =Werk Hamm
9 =Werk Rothenburg

Lieferformen

unlegierten Stahlen

e VDG 15/60 LT *« WEKO 2 LT

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G3Si1 ER70 S-6
Drahtelektrode fiir das Metall-Schutzgasschweissen an

unlegierten und niedriglegierten Stahlen. Besonders geeignet flr
Schweissverbindungen im Tieftemperaturbereich bis -50°.

DIN 1629 .....cccooviiiiiiiinenne St 37.0, St 44.0, St 52.0
DIN 1630 ....ccceeeiiciiriinenne St 34.4, St 44.4, St 52.4
DIN 1681 ....GS 38, GS 45, GS 52

.......................... StE 255, StE 315, StE 380
.......................... St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

....5185, S355J2G3

........................ P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 ........cceeeeiieennnee P275N, P355N
EN 10113-2 ... S355N
Schiffsbaustéhle................. A-E,A32-E32,A36-E36
C Si Mn
0,07 0,85 1,45
Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U C 420 520 25 85
V] M2 420 520 27 100
Stromart= +
N Schutzgas
Lo ! (EN 439)
— |] CO?2 Argon-
| ] + Mischgase

© VDG 15/60 LT; WEKO 2 LT: TUV, DB
® VDG 15/60 LT; WEKO 2 LT: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 15 LT SG » VDG 15/60 LT * WEKO 2 LT

)
o
2
Standard DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18 %”
designation G3Si1 ER70 S-6 o
Properties and Welding wire for MAG-welding of unalloyed and low-alloyed steels. B
application range Special suitable for welded joint in low-temperature area till -50°C. %
(7]
Materials being DIN 1629 .....ooviieiiiieeiene St 37.0, St 44.0, St 52.0 <;:
suitable DIN 1630 .....ovveeeieeiieaiene St 34.4,St44.4,St52.4 g
for welding DIN 1681 ....ooviiieiiiieeiene GS 38, GS 45, GS 52
DIN 17102 ... .... StE 255, StE 315, StE 380
DIN 17175 .o St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5
EN 10025.....ccccoeeiieiieaienne S185, S355J2G3
EN 10028-2 .... .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3.......cccceeeeeeienne P275N, P355N
EN 10113-2 .o S355N
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36
Reference analysis | C Si Mn
(%) 0,07 0,85 1,45
Mechanical post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
perforn:‘ance treatment strength b I1SO-V(Joule)
according to N/mm?
EN 1597-1 u c 420 520 25 85
U M2 420 520 27 100
Welding position kind of

current= +
| - | + inert gas
/ — [l (EN 439
Argon mixed
| v | A gas CO?

Qualification tests | @ vDG 15/60 LT; WEKO 2 LT: TUV, DB

and approvals @ VDG 15/60 LT; WEKO 2 LT: TUV, DB
o = Site Hamm

9 = Site Rothenburg
Wire packaging Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand



(2]
(2]
=2
c
g
N
«Q
[\
C{J
(2]
(2]
=2
=
o
»
(7]
o
=

Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

unlegierten Stahlen

WDI 156 S SG » VDG 15/60 S « WEKO 2 S

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Gitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
0 =Werk Hamm
9 =Werk Rothenburg

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G3Si1 ER70 S-6

Drahtelektrode fuir das Metall-Schutzgasschweissen an héherfesten,
elektrolytisch- oder feuerverzinkten, Karosserie- und Feinblechen.

DIN 1629 .....ccoeeeieeeieeenee St 37.0, St 44.0, St 52.0

DIN 1630 ....ceeeeeieeeeiieaennee St 34.4, St 44.4, St 52.4

DIN 1681 ....GS 38, GS 45, GS 52

DIN 17102 .....oeeeieeeieeennee StE 255, StE 315, StE 380

DIN 17175 . St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

EN 10025........ .... 5185, S355J2G3

EN 10028-2 .......ccceeeeineennnee P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 ........ccceeeiieennee P275N, P355N

EN 10113-2 .... S355N

Schiffsbaustéhle................. A-E,A32-E32,A36-E36

C Si Mn

0,07 0,75 1,45

Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-

behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule

U C 420 520 25 85

U M2 420 520 27 100
Stromart= +
Schutzgas

[| / [ o] + I% (EN 439)
— C02 Argon-
| ] |] + Mischgase

© WDI 15 S SG; VDG 15/60 S; WEKO 2 S: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 156 S SG » VDG 15/60 S « WEKO 2 S

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

0 = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G3Si1 ER70 S-6

Welding wire for MAG-welding of higher strength electrolytically or hot
galvanised metal sheets and autobody sheets.

DIN 1629 ......oeeeiieeeieeene St 37.0, St 44.0, St 52.0
DIN 1630 ...cceeeeeiieeeiieeennee St 34.4,St44.4,St52.4
DIN 1681 ... GS 38, GS 45, GS 52
DIN 17102 ... .... StE 255, StE 315, StE 380
DIN 17175 . St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5
EN 10025........ccocoieeeieennee S185, S355J2G3
EN 10028-2 . .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3 ........cceeeiieennnee P275N, P355N
EN10113-2 .cooeieiee S355N
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36
C Si Mn
0,07 0,75 1,45
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm?2
U C 420 520 25 85
U M2 420 520 27 100
kind of
current= +
o] b inert gas
— (EN 439)
| v | ¢ Argon mixed
gas CO2

© WDl 15 S SG; VDG 15/60 S; WEKO 2 S: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

WDI 16 SG » VDG 16/60 * WEKO 4 e HO 3 »

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
o =Werk Hamm
9 =Werk Rothenburg

Lieferformen

unlegierten Stahlen

s

rctron 3

AWS A 5.18
ER70 S-6

DIN EN ISO 14341-A
G4Si1

Drahtelektrode fiir das Metall-Schutzgasschweissen an unlegierten
und niedrig legierten Stahlen.

DIN 1629 ......oeeeiieeeieeenne St 37.0, St 44.0, St 52.0
....St37.4,St44.4, St 52.4

DIN 1681 ... GS 38, GS 45, GS 52

DIN 17102 .....oeeeieeeieennee StE 255, StE 315, StE 380, StE 420

DIN 17175 ... ....St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

EN 10025.......cccoecieeeieannee S185, S355JG3, E355

EN 10028-2 .......ccceeeeneennnee P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 .... .... P275N, P355N, P460N

EN10113-2 ..cooeiieeee S355N, S460N, S500N, S500NL

Schiffsbaustéhle................. A-E,A32-E32,A36-E36

(o Si Mn

0,07 0,95 1,75

Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-

behandlung N/mm?2 N/mm? (L,=5d,) % | arbeit ISO-V

in Joule
U C 420 520 24 90
V) M2 460 560 27 100
Stromart= +
" Schutzgas
/ . : (EN 439)
— [l CO2 Argon-
| ] i Mischgase

@O wbDI 16 SG: TUV, DB
©@O® VDG 16/60 « WEKO 4: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
QO Ho 3: TUV, DB

@O Arctron 3: TOV, DB, ABS, DNV, GL, LR
Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

s

WDI 16 SG ¢ VDG 16/60 * WEKO 4 « HO 3 » 4rctron 3

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

o = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G4Si1 ER70 S-6

Welding wire for MAG-welding of unalloyed and low-alloyed steels.

DIN 1629 .....cccooviiiiiienne St 37.0, St 44.0, St 52.0

DIN 1630 .....cccovviiciiiieinne St 37.4, St 44.4, St 52.4

...GS 38, GS 45, GS 52

StE 255, StE 315, StE 380, StE 420
St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

...S185, S355JG3, E355

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
P275N, P355N, P460N

... S355N, S460N, S500N, S500NL
A-E,A32-E32,A36-E36

C Si Mn

0,07 0,95 1,75

post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy

heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed

treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm2

U C 420 520 24 90

U M2 460 560 27 100

kind of
current= +

| - | 4 inert gas
/ — [l (EN 439)
Argon mixed
il + gas CO?

@O wbI 16 SG: TUV, DB

©@O® VDG 16/60 « WEKO 4: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR
QO Ho 3: TUV, DB

@@ Arctron 3: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR

Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

unlegierten Stahlen

WDI 16 L SG » VDG 16/60 L « WEKO 4 L

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
@ =Werk Hamm
@ =Werk Rothenburg

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G4Si1 ER70 S-6
Drahtelektrode fiir das Metall-Schutzgasschweissen an unlegierten

und niedrig legierten Stéhlen, analytisch optimiert auf geringe
Porenbildung in der Schweissnaht.

DIN 1629 ......eeeeeieeiieeene St 37.0, St 44.0, St 52.0

DIN 1630 ....ceeeeeiieeeieeennee St 37.4, St 44.4, St 52.4

DIN 1681 ... GS 38, GS 45, GS 52

DIN 17102 ... .... StE 255, StE 315, StE 380, StE 420

DIN 17175 . St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

EN 10025........ccoecieeeieennee S185, S355JG3, E355

EN 10028-2 .... .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 ........cceeeineennnee P275N, P355N, P460N

EN10113-2 .o S355N, S460N, S500N, S500NL

Schiffsbaustéahle................. A-E,A32-E32,A36-E36

C Si Mn

0,07 1,05 1,75

Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-

behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule

V) (& 420 530 24 90

V) M2 460 560 27 100
Stromart= +

D M l | o | N Schutzgas
— [l I \ (EN 439)
CO?2 Argon-
Il ¥ Mischgase

© WDI 16 L SG * VDG 16/60 L » WEKO 4 L: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 16 L SG » VDG 16/60 L « WEKO 4 L

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

© = site Hamm

A = site Rothenburg

Wire packaging

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G4Si1 ER70 S-6

Welding wire for MAG-welding of unalloyed and low-alloyed steels,
analytically optimized to low pore forming in the weld.

DIN 1629 .....cocceviiiiiiiiene St 37.0, St 44.0, St 52.0
...St37.4,St44.4, St 52.4
DIN 1681 ....ooviiiiiiiiiciiene GS 38, GS 45, GS 52
DIN 17102 ....cccoeeiiiiiiene StE 255, StE 315, StE 380, StE 420
DIN 17175 ... ....St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5
EN 10025.......ccoeeciiiiiiiene S185, S355JG3, E355
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3 .... ...P275N, P355N, P460N
EN 10113-2 S355N, S460N, S500N, S500NL
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36
C Si Mn
0,07 1,05 1,75
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm?2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm?2
V) (& 420 530 24 90
V) M2 460 560 27 100
kind of
current= +
/ . ] inert gas
— [l (EN 439)
Il + Argon mixed
gas CO2

© WDI 16 L SG * VDG 16/60 L » WEKO 4 L: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

WDI 16 LT SG

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
@ =Werk Hamm
@ =Werk Rothenburg

Lieferformen

unlegierten Stahlen

* VDG 16/60 LT *« WEKO 4 LT

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18
G4Si1 ER70 S-6
Drahtelektrode fiir das Metall-Schutzgasschweissen an

unlegierten und niedriglegierten Stahlen. Besonders geeignet flr
Schweissverbindungen im Tieftemperaturbereich bis -50°.

DIN 1629 .....cccooviiiiiiiinenne St 37.0, St 44.0, St 52.0
DIN 1630 ....ccceeeiiciiriinenne St 37.4, St 44.4, St 52.4
DIN 1681 ....GS 38, GS 45, GS 52

.......................... StE 255, StE 315, StE 380, StE 420
.......................... St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5

....5185, S355JG3, E355
........................ P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-3 ........cceeeeiieennnee P275N, P355N, P460N
EN 10113-2 .... S355N, S460N, S500N, S500NL
Schiffsbaustéhle................. A-E,A32-E32,A36-E36
C Si Mn
0,07 1,05 1,75
Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U C 420 530 24 90
U M2 460 560 27 100
Stromart= +
D / ‘ | o | N I% Schutzgas
I — [l (EN 439)
CO?2 Argon-
han ' Mischgase

© ® VDG 16/60 LT « WEKO 4 LT: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI 16 LT SG » VDG 16/60 LT * WEKO 4 LT

)
o
2
Standard DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.18 %”
designation G4Si1 ER70 S-6 o
Properties and Welding wire for MAG-welding of unalloyed and low-alloyed steels. B
application range Special suitable for welded joint in low-temperature area till -50°C. %
(7]
Materials being DIN 1629 .....ooviieiiiieeiene St 37.0, St 44.0, St 52.0 <;:
suitable DIN 1630 .....ovveeeieeiieaiene St 37.4,St44.4,St52.4 g
for welding DIN 1681 ....ooviiieiiiieeiene GS 38, GS 45, GS 52
DIN 17102 ... ... StE 255, StE 315, StE 380, StE 420
DIN 17175 .o St 35.8, St 45.8, 19 Mn 5
EN 10025.....ccccoeeiieiieaienne S185, S355JG3, E355
EN 10028-2 .... .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN 10028-3.......cccceeeeeeienne P275N, P355N, P460N
EN 10113-2 .o S355N, S460N, S500N, S500NL
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36
Reference analysis | C Si Mn
(%) 0,07 1,05 1,75
Mechanical post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm2 tal tensile | (L,=5d,) % | absorbed
perforn:iance tr:tment o g?esgtEHSI ke IaS(s)(-)\r/(Jeoule)
according to N/mm?
EN 1597-1 u c 420 530 24 90
U M2 460 560 27 100
Welding position kind Oft .
| o ' current=
inert gas
[I I/ !:’ [l N I% (EN 439)
| > | + Argon mixed
gas CO2

Qualification tests | @ @ VDG 16/60 LT » WEKO 4 LT: TUV, DB
and approvals

© = Site Hamm
A = site Rothenburg

Wire packaging Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

unlegierten Stahlen

WDI G2Ti SG » VDG G2Ti « WEKO G2Ti

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen

Lieferformen

AWS A 5.18
ER70 S-6

Sonderlegierung nach
DIN EN ISO 14341-A
G2Ti

Schutzgas-SchweiBdraht speziell fiir die Anwendung an verzinkten
Karosserieblechen und galvanisch verzinkten Werksttcken.
Besonders geeignet fiir Schweissverbindungen im Temperaturbereich
von -10° bis 450°. Aufgrund der optimalen Abstimmung der
Legierungselemente wird die Porenanfalligkeit stark reduziert und die
mechanischen Gltewerte der SchweiBverbindung gesteigert.

DIN 17102 StE 255 - StE 355

EN 10025......ccceieiiiiieeeann. eingeschrankt HI, HII

(o Si Mn Ti

0,07 1,05 1,75 0,10

Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-

behandlung N/mm?2 N/mmg2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule

V) C > 440 > 510 > 22 > 47

U M2 (bei -20° C)
Stromart= +
Schutzgas

[l I/ ‘=I -|]- I\ I\ nach EN
ISO 14175 :
[~ ] ¥ M21

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

unalloyd steels

WDI G2Ti SG » VDG G2Ti « WEKO G2Ti

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

AWS A 5.18
ER70 S-6

special alloy acc. to
DIN EN ISO 14341-A
G2Ti

MAGW wire electrode for welding application of galvanized body

panels.

Particularly for operating temperatures from -10°C to 450°C.
Due to the optimized composition of alloying elements there
reduced pores and increased mechanical properties of weld

DIN 17102 .....cccoviiiinne StE 255 - StE 355

EN 10025 .... eingeschrankt HI, HIl
(o Si Mn Ti
0,07 1,05 1,75 0,10
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) %
treatment strength
N/mm2
V) C > 440 > 510 > 22
V) M2

Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand

are
metal.

energy
absorbed
ISO-V(Joule)

> 47
(bei -20° C)

kind of
current= +
inert gas
acc. to EN
ISO 14175 :
M21
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

warmfesten Stahlen

WDI Mo SG ¢ VDG Mo * WEKO Mo

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
o =Werk Hamm
9 =Werk Rothenburg

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A
G2Mo / GMoSi
Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen an

warmfesten Stahlen und héherfesten Feinkorn-Baustahlen bis zu
Betriebstemperaturen von 550°C.

AWS A 5.28
ER80 S-G

DIN 17102 .....oeeeieeeieennee StE 380, StE 420, WStE 380,WStE 420
DIN 17155 ... 19 Mn 5
DIN 17175 ....S5t45.8
EN 10028-2 .......ccceeeeieennnee P265GH, 16 Mo 3, P295GH, P355GH
EN 10028-3 ........cceeeiieennnee P355N, P460N, P355NH, P460NH
EN10113-2 ..ooeiieeee S355N, S460N
C Si Mn Mo
0,1 0,6 1,2 0,5
Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U C 460 530 20 80
U M2 460 530 20 100
Stromart= +
Schutzgas
/ L~ I P (EN 439)
] u CO2? Argon-
|~ | v Mischgase

© VDG Mo: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

creep resistant steels

WDI Mo SG ¢ VDG Mo * WEKO Mo

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

o = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

DIN EN ISO 14341-A

G2Mo / GMoSi

DIN 17102 .................
DIN 17155 .................
DIN 17175 .................

EN 10028-2 ....

EN 10028-3 ...............
EN 10113-2 ...............

C Si
0,1 0,6

post-weld
heat
treatment

inert gas

U M2

.... P265GH, 16 Mo 3, P295GH, P355GH
P355N, P460N, P355NH, P460NH
S355N, S460N

Mo
0,5

yield strength
N/mm?2

460
460

all-weld
metal tensile
strength
N/mm?2

530
530

AWS A 5.28
ER80 S-G

Welding wire for MAG-welding of creep resistant steels and higher
strength fine grained steels up to operation temperatures of 550°C.

elongation
(L,=5d,) %

20
20

LEFTRD

© VDG Mo: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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energy
absorbed
ISO-V(Joule)

80
100

kind of
current= +
inert gas
(EN 439)
Argon mixed
gas CO2
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

warmfesten Stahlen

WDI CrMo1 SG ¢ VDG CrMo1 ¢« WEKO CrMo1

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Lieferformen

DIN EN ISO 21952 AWS A 5.28
CrMo1 Si ER80 S-G

Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen

an warmfesten Stahlen im Dampfkessel-, Druckbehélter- und
Rohrleitungsbau, bis zu Betriebstemperaturen von 570°C. Auch
einsetzbar flir das Schweissen von laugenrissbesténdigen Stahlen.

DIN 17155 ... 13CrMo 4 4
EN 10028-2 ......cccueeerieannnee 13 CrMo 4 5
DIN 17245 ... ....GS-17 CrMo 5 5
StE 355.....iiiiiiieiee (H IV L) laugenrissbestandiger Stahl
Cc Si Mn Cr Mo
0,1 0,6 1,0 1,1 0,5
Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U (o] 420 470 20 80
U M2 450 500 20 90
Stromart= +
|] P + Schutzgas
/ — (EN 439)
[T ] |] ' CO2 Argon-
Mischgase

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 0,8 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

creep resistant steels

WDI CrMo1 SG ¢ VDG CrMo1 ¢« WEKO CrMo1

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Wire packaging

DIN EN ISO 21952 AWS A 5.28
CrMo1 Si ER80 S-G

Welding wire for MAG-welding of creep resistant steels in a steam
boiler, pressure vessel construction and pipeline construction, up to
operation temperatures of 570°C. Also usable for the welding of steels
that are resistant to caustic cracking.

DIN 17155 ... 13CrMo 4 4
EN 10028-2 ......cccueeerieannnee 13CrMo 4 5
DIN 17245 ... ....GS-17 CrMo 5 5
StE 355.....iiiiiiieiee (H IV L) steel resistant to caustic cracking
C Si Mn Cr Mo
0,1 0,6 1,0 1,1 0,5
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm2
U (o] 420 470 20 80
U M2 450 500 20 90
kind of
| | + current= +
|] I / !: |] I\ I\ inert gas
(EN 439)
e ' Argon mixed
gas CO?

Spooling types see from page 78

wire diameter 0,8 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

warmfesten Stahlen

WDI CrMo2 SG ¢ VDG CrMo2 ¢« WEKO CrMo2

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Lieferformen

DIN EN ISO 21952 AWS A 5.28
CrMo1 Si ER80 S-G

Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen

an warmfesten Stéhlen im Dampfkessel-, Druckbehélter- und
Rohrleitungsbau, bis zu Betriebstemperaturen von 600°C. Auch
einsetzbar flir das Schweissen von legierungsahnlichen Vergiitungs-,
Einsatz-, Nitrier- und Werkzeugstahlen.

DIN 17155 .. 10 CrMo 9 10
DIN 10028-2......cceeeeveennnee 10 CrMo 9 10
C Si Mn Cr Mo
0,06 0,6 1,0 2,8 1,0
Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U (] 400 500 20 60
U M2 420 520 20 90
Stromart= +
P 4 Schutzgas
[l / — (EN 439)
B ' CO2 Argon-
Mischgase

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 1,0 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

creep resistant steels

WDI CrMo2 SG ¢ VDG CrMo2 ¢« WEKO CrMo2

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Wire packaging

AWS A 5.28
ER80 S-G

DIN EN ISO 21952
CrMo1 Si

Welding wire for MAG-welding of creep resistant steels in a steam
boiler, pressure vessel construction and pipeline construction, up
to operation temperatures of 600°C, as well for the welding of alloy
similar heat-treatable steels, case hardening steels, nitriding steels

and tool steels.

DIN 17155 ...oociiiiiieiee 10 CrMo 9 10
DIN 10028-2.........ccccvervenne 10CrMo 9 10
C Si Mn Cr Mo
0,06 0,6 1,0 2,8 1,0
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) %
treatment strength
N/mm?2
U C 400 500 20
U M2 420 520 20

LEFTRD

Spooling types see from page 78

wire diameter 1,0 - 1,6 mm
other dimensions on demand

energy
absorbed
ISO-V(Joule)

60
90

kind of
current= +
inert gas
(EN 439)
Argon mixed
gas CO2
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

Feinkornbaustahle

WDI MoNi SG * VDG MoNi ¢ WEKO MoNi

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
o =Werk Hamm
9 =Werk Rothenburg

Lieferformen

AWS A 5.28
ER100 S-G

Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen an
hoherfesten Feinkornbaustéhlen.

DIN EN ISO 16834
Mn3Ni1Mo

DIN 17102 .....oeeeieeeieennee StE 420, StE 660
EN 10025........ccoecieeeieannee S355J2G3, E295, E335, E360
EN 10025-3 .... .... P460N
EN10113-2 .cooeieeeee S460N, S500N
N-A-XTRA 56, 63, 70
C Si Mn Ni Mo
0,08 0,6 1,8 1,0 0,4
Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U C 550 700 18 100
U M2 690 790 18 100
Stromart= +
/ . b Schutzgas
— |] (EN 439)
[~ ] * CO?2 Argon-
Mischgase

@ VDG MoNi: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 1,0 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

fine grained steels

WDI MoNi SG * VDG MoNi ¢ WEKO MoNi

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

o = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

DIN EN ISO 16834 AWS A 5.28
Mn3Ni1Mo ER100 S-G

Welding wire for MAG-welding of higher strength fine grained steels.

DIN 17102 .....coeeviiiiiene StE 420, StE 660
EN 10025.......ccecciiiiiiene S355J2G3, E295, E335, E360
EN 10025-3 .......cccovrierienne P460N
EN10113-2 .. S460N, S500N
N-A-XTRA 56, 63, 70
C Si Mn Ni Mo
0,08 0,6 1,8 1,0 0,4
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) %
treatment strength
N/mm2
U C 550 700 18
U M2 690 790 18

LEFTRD

@ VDG MoNi: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 1,0 - 1,6 mm
other dimensions on demand

energy
absorbed
ISO-V(Joule)

100
100

kind of
current= +
inert gas
(EN 439)
Argon mixed
gas CO2
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

Feinkornbaustahle

WDI MoNiCr SG ¢ VDG MoNiCr ¢ WEKO MoNiCr

333

rctron MoNiCr

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
0 =Werk Hamm
@ =Werk Rothenburg

Lieferformen

DIN EN ISO 16834 AWS A 5.28
Mn3Ni1CrMo ER100 S-G
Legierte Drahtelektrode fuir das Metall-Schutzgasschweissen an

héherfesten Feinkornbaustéhlen sowie verschleissfesten, niedrig
legierten Stahlen.

EN 10028-3 .......ccceeeiiieennee P460N
EN 10113-2 ..cooeiiieiee S460N, S500N
EN 10137-2 ...ooeiieiiene S690Q
N-A-XTRA 56, 63, 70
Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,1 0,5 1,6 0,3 1,4 0,3
Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm2 N/mm? (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U (o] 650 730 17 50
U M2 700 790 16 55
Stromart= +
Schutzgas
/ g (EN 439)
— ” CO2 Argon-
Tl ' Mischgase

© VDG MoNiCr « WEKO MoNiCr o m) MoNiCr: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 1,0 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

fine grained steels

WDI MoNiCr SG ¢ VDG MoNiCr ¢ WEKO MoNiCr

333

rctron MoNiCr

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

0 = Site Hamm

A = site Rothenburg

Wire packaging

DIN EN ISO 16834 AWS A 5.28
Mn3Ni1CrMo ER100 S-G

Welding wire for MAG-welding of higher strength fine grained steels,
as well as wear resistant low-alloyed steels.

EN 10028-3........cccevveeiene
EN 10113-2.....
EN 10137-2 ...ooeiieiiene
N-A-XTRA 56, 63, 70
C Si Mn Cr Ni Mo
0,1 0,5 1,6 0,3 1,4 0,3
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm2
U (o] 650 730 17 50
U M2 700 790 16 55
kind of
Y g oo
— |] (EN 439)
| | ¥ Argon mixed
gas CO?

© VDG MoNiCr « WEKO MoNiCr o m MoNiCr: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 1,0 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

Feinkornbaustahle

WDI X90 SG ¢ VDG X90 « WEKO X90

(7
o
z
N Norm- DIN EN ISO 16834 AWS A 5.28
§ bezeichnung Mn4Ni2CrMo ER120 S-G
("m Eigenschaften Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen
> und an hochfesten Feinkornbaustéhlen im Dampfkessel- und
g Anwendungsgebiet | Druckbehélterbau.
o
T Grundwerkstoffe EN10113-2 .oeeiieeeee S500N
Fk-Stahle.....cccooovviiiiaene StE 690, StE 880 V
Fk-Stahle.....cccoooviriieene N-A-XTRA 56 - 63 - 70, XABO 90
Richtanalyse des (o] Si Mn Cr Ni Mo
SchweiBdrahtes % | 0,1 0,8 1,8 0,3 2,0 0,5
Mechanische Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
Giitewerte des behandlung N/mm2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joul
SchweiBgutes nach n-odte
EN 1597-1
) . U C 890 940 16 80
(Mindestwerte bei RT) u M2 890 940 16 80
SchweiBpositionen Stromart= +
Schutzgas
I | o | t
(EN 439)
ﬂ / ‘= ” I\ I\ CO2? Argon-
|~ u Mischgase
Zulassungen: © VDG X90: TUV, DB
0=Werk Hamm
9: Werk Rothenburg
Lieferformen Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 1,0 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

fine grained steels

WDI X90 SG ¢ VDG X90 « WEKO X90

[)
°
©
Standard DIN EN ISO 16834 AWS A 5.28 %’J
designation Mn4Ni2CrMo ER120 S-G o
Properties and Welding wire for MAG-welding of higher strength fine grained steels in B
application range a steam boiler, pressure vessel construction and crane construction. %
(7]
Materials being EN10113-2 .ooeiieeee S500N <;t
suitable FK-steels....cccocevieiiciiieennnn. StE 690, StE 880 V g
for welding FK-steels....cccocevieiiciiieennnn. N-A-XTRA 56 - 63 - 70, XABO 90
Reference analysis | C Si Mn Cr Ni Mo
(%) 0,1 0,8 1,8 0,3 2,0 0,5
Mechanical post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d ) % | absorbed
perforn:iance treatment strength h=5%) ISO-V(Joule)
according to N/mm?2
EN 1597-1 u c 890 940 16 80
U M2 890 940 16 80
Welding position kind of
P + current= +
|] / — inert gas
e ' (EN 439)
Argon mixed
gas CO?

Qualification tests
and approvals

0 = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

© VDG Xx90: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 1,0 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

Feinkornbaustahlen

WDI X90/23 SG » VDG X90/23 « WEKO X90/23

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Lieferformen

DIN EN ISO 16834 AWS A 5.28
Mn4Ni2,5CrMo ER120 S-G
Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen an

hochfesten Feinkornbaustahlen, verglteten Feinkornbaustéhlen mit
Streckgrenzwerten bis zu 960 N/mm?2.

Fk-Stahle.....c.ccovviniinene XABO 90, XABO 960
EN 10137 ..o S890QL, S960QL
C Si Mn Cr Ni Mo
0,1 0,8 1,8 0,3 2,2 0,5
Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U (¢ 890 940 16 80
U M2 890 940 16 80
Stromart= +
Schutzgas
/ g (EN 439)
] H CO? Argon-
[ > | * Mischgase

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 1,0 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

fine grained steels

WDI X90/23 SG » VDG X90/23 « WEKO X90/23

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Wire packaging

AWS A 5.28
ER120 S-G

DIN EN ISO 16834
Mn4Ni2,5CrMo

Welding wire for MAG-welding of high strength, quenched and tem-

pered fine grained steels with yield points up to 960 N/mmz2.

Fk-Stahle.....ccccoovirieiene XABO 90, XABO 960
EN 10137 ..o S890QL, S960QL
C Si Mn Cr Ni Mo
0,1 0,8 1,8 0,3 2,2 0,5
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) %
treatment strength

N/mm?2
V) (& 890 940 16
U M2 890 940 16

LEFTRD

Spooling types see from page 78

wire diameter 1,0 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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energy
absorbed
ISO-V(Joule)

80
80

kind of
current= +
inert gas
(EN 439)
Argon mixed
gas CO?
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

kaltzahen Stahlen

WDI Ni13 SG ¢ VDG Ni13 « WEKO Ni13

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.28
G3Ni1 ERS80 S-Nif
Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen von

kaltzdhen Feinkornbaustahlen. Die Drahtelektrode zeichnet sich durch
gute Tieftemperaturzahigkeit aus.

DIN 17102 .....oeeeieeeieennee TStE 355 bis TStE 500
EN 10028-3 ........ccceeeiieennnee P355NL1, P460NL1, 15 MnNi 6 3
(o Si Mn Ni
0,1 0,7 1,4 1,3
Waérme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U (¢ 450 570 25 100
U M2 490 600 25 100
Stromart= +
Schutzgas
I . t
(EN 439)
|] / ‘: H I\ I\ CO?2 Argon-
[ > ] A Mischgase

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 1,0 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

cryogenic steels

WDI Ni13 SG ¢ VDG Ni13 « WEKO Ni13

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Wire packaging

()]
T
<
DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.28 %
G3Ni1 ER80 S-Nif o
Welding wire for MAG-welding of weathering resistant structural 2
steels and special structural steels. %
(7]
DIN 17102 .....oeeeieeeieannee TStE 355 bis TStE 500 <;t
EN 10028-3 ........cceeeiueennnee P355NL1, P460NL1, 15 MnNi 6 3 3
C Si Mn Ni
0,1 0,7 1,4 1,3
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation | energy
heat N/mm2 metal tensile | (L,=5d) % | absorbed
treatment strength ISO-V(Joule)
N/mm?2
U (& 450 570 25 100
U M2 490 600 25 100
kind of
current= +
|] / ! . A inert gas
I  — |] (EN 439)
[~ ] A\ Argon mixed
gas CO?

Spooling types see from page 78

wire diameter 1,0 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir das Schutzgas-Schweissen (SG) von:

wetterfesten Stahlen

WDI CuNi SG ¢ VDG CuNi

Norm-
bezeichnung

Eigenschaften
und
Anwendungsgebiet

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Mechanische
Giitewerte des
SchweiBgutes nach
EN 1597-1
(Mindestwerte bei RT)

SchweiBpositionen

Zulassungen:
0 =Werk Hamm
9 =Werk Rothenburg

Lieferformen

DIN EN ISO 14341-A AWS A 5.28
G3Nif ER80 S-Ni1

Legierte Drahtelektrode fur das Metall-Schutzgasschweissen an
wetterfesten Baustéhlen und Sonderbaustéhlen. Das Schweissgut
zeichnet sich durch erhdhte Bestandigkeit gegen atmosphérische
Korrosion aus.

wetterfeste Baustahle......... WTSLE 37-2, WTStE 37-3, WTStE 52-3
(gem. SEW 087)

Sonderbaustéahle. ............... COR-TEN A, Patinax 37, CON-TEN B
EN 10155.. ..o S235J2W, S355J2G1W
Cc Si Mn Ni Cu
0,1 0,8 1,4 0,7 0,3
Warme- Schutzgas Streckgrenze Zugfestigkeit | Dehnung Kerbschlag-
behandlung N/mm?2 N/mm?2 (L,=5d,) % | arbeit ISO-V
in Joule
U (] 400 500 23 55
U M2 450 550 24 80
Stromart= +
Schutzgas
. A (EN 439)
— ” CO2 Argon-
I ' Mischgase

© VDG CuNi: TUV, DB

Spulung siehe Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 78

Drahtdurchmesser 1,0 - 1,6 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables GMAW solid wire electrode for:

weathering resistant stuctural steels

WDI CuNi SG ¢ VDG CuNi

Standard
designation

Properties and
application range

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Mechanical
performance
according to
EN 1597-1

Welding position

Qualification tests
and approvals

o = Site Hamm

9 = Site Rothenburg

Wire packaging

AWS A 5.28
ER80 S-Ni1

DIN EN ISO 14341-A
G3Nif

Welding wire for MAG-welding of weathering resistant structural

steels and special structural steels.

weathering resistant structural steels acc.to SEW 087

............................................ WTStE 37-2, WTStE 37-3, WTSLE 52-3
special structural steels...... COR-TEN A, Patinax 37, CON-TEN B

EN 101585.....cociiee S235J2W, S355J2G1W
C Si Mn Ni Cu
0,1 0,8 1,4 0,7 0,3
post-weld inert gas yield strength all-weld elongation
heat N/mm?2 metal tensile | (L,=5d) %
treatment strength
N/mm2
U C 400 500 23
U M2 450 550 24

LEFTRD

© VDG CuNi: TUV, DB

Spooling types see from page 78

wire diameter 1,0 - 1,6 mm
other dimensions on demand
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energy
absorbed
ISO-V(Joule)

55
80

kind of
current=+
inert gas
(EN 439)
Argon mixed
gas CO?



Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP)
Welding consumables submerged arc wire (SAW)

Marke / Brand Marke / Brand Marke / Brand
WDI ST UP ..o, VDG ST UP....coeeeeienn WHS ST UP .t
WDI S1 Mo1.2 UP ....ccoveveeinen. VDG S1 Mo1.2 UP.......... WHS S1 Mo1.2 UP...cooiiiiieeeeee e
WDI ST S UP .o,
WDI S2 UP ...,
WDI S2 Si UP.
WDIS3UP ...,
WDIS3SiUP ..o,
LIS T T = T = PR SPSRRRS
WDI SB MOTIB UP ...ttt ettt sttt e et esaee et e e s ate e st e e sbeeaaeesaseaeseeeabeaenteenseesnseenseeanseesneesnses
(= " .
3
(]
g WDI S2 Mo UP ....ccceveiecieeieenen, VDG S2Mo UP................ WHS S2MO UP ..o,
o WDI S2 Mo Pipe UP..........cccueueen. VDG S2Mo Pipe UP ....... WHS S2Mo Pipe UP.....ccccceeiieiieiecee
§ WDI S2 Cr Mo ..o, VDG S2 Cr Mo1 UP........ WHS S2 Cr Mo1 UP ..o
§ LA S X 1Y/ TSRS
®
5
«Q
WWDI S2 NH2...ieieeeiieeiee sttt te et et e et e et e e s ae e et e e ssee e beesaeeeabeesase e seeanseeaseeeaseeaseeeaseeaneeenseesaseanseeanseesnnennses
WDI S3 NiMo1 UP.....ccceccverrennen. VDG S3NIMOT UP ..ottt e
WDI X0 UP (SSNICIMO2.5) ....evieiieeiiieieeeieesiteeeieeseteeieaseeesteessseesseeasbessseesseasssesseassseaseesnseaaseesnsessneesnses
(o]
§ Gasschweissstdbe / Welding consumables gas welding staves
g
5_ WD G L eooivvvoosseoesesessseessssse s
§ VWD Gl ettt ettt e et he e et e e st e e bt e eaeeeaseeease e seeasbeeabeeeaseeeneeeabeaaneeenseesnseaseeanseesneennres
o
4

IS
(o]



SCHWEISSTECHNIK ¢ HIGH QUALITY WELDING WIRE

DIN-Bezeichnung / DIN certified AWS Seite / Page

................. DIN ENISO 14171 S1..ccoviiiiiiirieviieeceeneeeieeeeen . A7 EL12. 50-51
................. DIN EN ISO 14171 / Sondergiite / special grade...............A 5.23 EG.............. 52-53
................. DIN EN ISO 14171 / Sondergiite / special grade...............A 5.17 EG.............. 54-55
DIN EN ISO 14171 S2....oiiiiiiiiiiiieeeeeceeee e 17 EM12.......... 56-57
...DINENISO 14171 S2Si.. EM12K....... 58-59
DIN EN ISO 14171 S3...oiiiiiiiiieeieeeeeeesee e 17 EH10K........ 60-61
................. DIN EN ISO 14171 S83Si...ccccecevrivriercrenieesieeeeee . A 517 EH 12K 62-63
................. DIN EN ISO 14171 / Sondergiite / special grade...............A 5.23 EG.............. 62-63
................. DIN EN ISO 14171 / Sondergiite / special grade...............A 5.23 EG.............. 64-65

o

=

]

................. DIN EN ISO 14171/DIN EN ISO 24598-A S2Mo/S Mo ........A 5.23 EA2... 64-65 ©

................. DIN EN ISO 14171/DIN EN ISO 24598-A S2Mo/S Mo ........A 5.23 EA2... 66-67 z

................. DIN EN ISO 14171/DIN EN ISO 24598-A S CrMo1 .............A5.23 EB2R 68-69 2

................. DIN EN ISO 14171/DIN EN ISO 24598-A S3Mo/S MnMo ...A 5.23 EA4....70-71 g

o}

S

7]
................. DIN EN ISO 14171 S2Ni2.....cccocevvvrvevcreeieenieeeeee ., AB23 ENI2 ... 72-73
................. DIN EN ISO 14171 S3Ni1Mo ......ccecevvvevieeneeeeenn... A 5.23 EF3 (Mod.)... 74-75
................. DIN EN ISO 14171 S3NiCrMo2.5.........cccccovvvveevee.. AB.23 EM4............. 74-75

3

>

S

17

................. DIN EN ISO 12536 Of...ccccccvecveenivrienciecieesieeeeeen . AB2 R4S L 76-77 =

................. DIN EN ISO 12536 Of....cccccvecveenivrienciecieesieeeeeen ., A2 R4S Ll 76-77 %

3

[}

©

(=]

IS
©
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Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S1 UP ¢ VDG S1 UP * WHS S1 UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
bezeichnung S1 EL12
Grundwerkstoffe DIN 1629 ....cceeeeeeeevieeenn. St 37.0 - St 52.0
EN 10216-1 ..oooeeieeeenene SPT360 - SPT510
DIN 1630 ...eeeeeeerreeeerienenne St37.4-St52.4
DIN 17100 .. ....St 33 -5t 52
EN 10025.... ....5185 - S355J2G3
DIN 17102 ..... .... StE 255 - StE 380
EN 10028-3..... .... P275N, P355N
DIN 17155 ...... o HLHIL17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 ......cccveeeenrenene P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17172 o StE 210.7 - StE 360.7
EN 10208-2..... ....L240NB, L360NB
DIN 17175 ............ ....5t35.8,St45.8,19 Mn 5
Schiffsbaustahle................. A-E,A32-E32,A36-E36
Richtanalyse des C Si Mn
SchweiBdrahtes % | 0,1 <0,15 0,5
Zulassungen TUV, DB
Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S1 UP ¢ VDG S1 UP * WHS S1 UP

Standard
designation

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
S1 EL12
DIN 1629 .....ccovvrririiiicne St 37.0 - St 52.0

SPT360 - SPT510
...St37.4-St52.4

St 33 - St 52
EN 10025......ccoeeeeeeereene S185 - S355J2G3
DIN 17102 .... StE 255 - StE 380
EN 10028-3 ......ccccvveeereenne P275N, P355N
DIN 17155 .., HIL,HIL 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 .... ... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DINA7172 .o, StE 210.7 - StE 360.7
EN 10208-2 ......ccccuvveerenne L240NB, L360NB
DIN 17175 ....5t35.8,St45.8,19 Mn 5
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36
(o] Si Mn
0,1 <0,15 0,5
TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

submerged welding




Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S1 Mo 1.2 UP ¢ VDG S1 Mo 1.2 UP ¢ WHS S1 Mo1.2 UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
bezeichnung Sondergiite EG
Grundwerkstoffe DIN 1629 ....ccevecieeeeeees St 37.0 - St 52.0
EN 10216-1 ... SPT360 - SPT510
DIN 1630 ...ccevveeeveeeeeeeees St37.4-St52.4
DIN 17100 ....ooveeieeeeeeens St 33 - St 52
EN 10025.... S185 - S355J2G3
DIN 17102 .. StE 255 - StE 380
EN 10028-3 ... P275N, P355N
DIN 17155 ..... HI,HIL 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 ... ... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17172 e StE 210.7 - StE 360.7
g EN 10208-2 .....cccvvvvevreennn L240NB, L360NB
o DIN 17175 ......... ... StE35.8,St45.8,19 Mn5
S Schiffsbaustahle ... A-E,A32-E32,A36-E36
% warmfeste Baustéhle.......... z.B. BHW 25, WB 25
)
®
o Richtanalyse des (] Si Mn Mo
§ SchweiBdrahtes % | 0,06 0,2 0,5 1,25
A Zulassungen TOV, DB
5
Q@
Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S1 Mo 1.2 UP ¢ VDG S1 Mo 1.2 UP ¢ WHS S1 Mo1.2 UP

Standard
designation

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

DIN EN ISO 14171
special performance

DIN 1629 ....cocceiiirieeeeene
EN 10216-1
DIN 1630 ....coeiveeieerieaiieens
DIN 17100 ..cooveeiiirieeeeens
EN 10025....
DIN 17102 ..
EN 10028-3 ...
DIN 17155 .....
EN 10028-2 ...
DIN 17172 oo
EN 10208-2 .....ccceerieeiienns
DIN 17175 ............
construction steels......
creep-resistant steels..........

c Si Mn
006 02 0,5

TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

AWS A 5.23
EG

St 37.0 - St 52.0

SPT360 - SPT510
St37.4-St52.4

St 33 - St 52

S$185 - S355J2G3

StE 255 - StE 380

P275N, P355N
HLHIL17Mn 4,19 Mn 6
P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
StE 210.7 - StE 360.7
L240NB, L360NB

StE 35.8, St 45.8, 19 Mn 5 g’
A-E,A32-E32,A36-E36 5]
BHW 25, WB 25 g
2
Mo o
)
1,25 £
)
=}
(2]
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Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S1 S UP ¢ VDG S1 S UP « WHS S1 S UP

Norm-
bezeichnung

Grundwerkstoffe

Richtanalyse des
SchweiBdrahtes %

Zulassungen

Lieferformen

DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
Sondergiite EG

DIN 1629 ....oeiiiiiieieeenne St 37.0- St 52.0

EN 10216-1 oo SPT360 - SPT510

DIN 1630 ..ceeeiiieeieeeeeeenne St37.4-St52.4

DIN 17100 .. ....St 33 -5t 52

EN 10025.... ....5185 - S355J2G3

DIN 17102 ..... .... StE 255 - StE 380

EN 10028-3 .... .... P275N, P355N

DIN 17155 ...... .. HI,HI, 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 ......cccceveeannne P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17172 i StE 210.7 - StE 360.7

EN 10208-2 .... ....L240NB, L360NB

DIN 17175 ............ ....5t35.8,St45.8,19 Mn 5
Schiffsbaustéhle................. A-E,A32-E32,A36-E36
C Si Mn

0,1 0,3 0,5

TUV, DB

Ringe, Sténder, Fasser und Spulen
gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S1 S UP ¢ VDG S1 S UP « WHS S1 S UP

Standard
designation

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
special performance EG
DIN 1629 ....oeiiiiiiiieeene St 37.0- St 52.0

SPT360 - SPT510
...St37.4-St52.4

St 33 - St 52
EN 10025.......ccooeeeeeeereene S185 - S355J2G3
DIN 17102 .... StE 255 - StE 380
EN 10028-3 ......ccccvveeereenne P275N, P355N
DIN 17155 ..., HILLHIL 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 .... ....P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DINA7172 .o, StE 210.7 - StE 360.7
EN 10208-2 ......ccccveeerenne L240NB, L360NB
DIN 17175 ....S5t35.8,St45.8,19 Mn 5
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E 36
(o] Si Mn
0,1 0,3 0,5
TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

submerged welding
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Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S2 UP ¢ VDG S2 UP * WHS S2 UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
bezeichnung S2 EM12
Grundwerkstoffe DIN 1629 ....cceeeeeeeevieeenn. St 37.0 - St 52.0
EN 10216-1 ..oooeeieeeenene SPT360 - SPT510
DIN 1630 ...eeeeeeerreeeerienenne St37.4-St52.4
DIN 17100 .. ... St33-St52
EN 10025.... .... S185-8355J2G3
DIN 17102 ..... ... StE 255 - StE 380
EN 10028-3 .... ... P275N, P355N
DIN 17155 ...... wee. HLHI,17Mn 4,19 Mn6
EN 10028-2 ......cccveeeenrenene P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17172 o StE 210.7 - StE 360.7
EN 10208-2 .... ... L240NB, L360NB
DIN 17175 ............ ... St35.8,S5t45.8,19Mn5
Schiffsbaustahle................. A-E,A32-E32,A36-E36
Richtanalyse des C Si Mn
SchweiBdrahtes % | 0,1 <0,15 1,2
Zulassungen TUV, DB
Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S2 UP ¢ VDG S2 UP * WHS S2 UP

Standard DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
designation S2 EM12
Materials being DIN 1629 ...cocoieeeeeeeieene St 37.0 - St 52.0
suitable SPT360 - SPT510
for welding . St37.4-St524
St33-St52

EN 10025......ccceeevereeeenenne S185 - S355J2G3

DIN 17102 ... StE 255 - StE 380

EN 10028-3.....ccoccveeernreneene P275N, P355N

DIN 17155 ..o HILHI, 17 Mn 4, 19 Mn 6

EN 10028-2 .... ... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

DIN 17172 oo StE 210.7 - StE 360.7

EN 10208-2 ......cecveeeenrenen. L240NB, L360NB

DIN 17175 ... St35.8,St45.8,19Mn 5 =

construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36 E

2

Reference analysis | C Si Mn o
(%) 0,1 <0,15 1,2 §
Qualification tests | TUV, DB E
and approvals 2
Wire packaging coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S2 Si UP » VDG S2 Si UP « WHS S2 Si UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
bezeichnung s2 si EM12K
Grundwerkstoffe DIN 1629 ..o St 37.0 - St 52.0
EN 10216-1 ..oooeeieeeenene SPT360 - SPT510
DIN 1630 ...eeeeeeerreeeerienenne St37.4-St52.4
DIN 17100 .. St 33 - St 52
EN 10025.... ... S185-8355J2G3
DIN 17102 ..... ... StE 255 - StE 380
EN 10028-3 .... ... P275N, P355N
DIN 17155 ...... weee. HLHIL17Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 ......cccveeeenrenene P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17172 o StE 210.7 - StE 360.7
EN 10208-2 .... ... L240NB, L360NB
DIN 17175 ............ ... St35.8,5t45.8,19Mn5
Schiffsbaustahle................. A-E,A32-E32,A36-E36
Richtanalyse des C Si Mn
SchweiBdrahtes % | 0,1 0,25 1,0
Zulassungen TUV, DB
Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S2 Si UP » VDG S2 Si UP « WHS S2 Si UP

Standard DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
designation S2 Si EM12K
Materials being DIN 1629 ...cocoieeeeeeeieene St 37.0 - St 52.0
suitable SPT360 - SPT510
for welding St37.4 - St52.4
St 33 - St 52

EN 10025......ccceeevereeeenenne S185 - S355J2G3

DIN 17102 ... StE 255 - StE 380

EN 10028-3.....ccoccveeernreneene P275N, P355N

DIN 17155 ..o HLHI, 17 Mn 4,19 Mn 6

EN 10028-2 .... ... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

DIN 17172 oo StE 210.7 - StE 360.7

EN 10208-2 ......cecveeeenrenen. L240NB, L360NB

DIN 17175 ... St358,St458,19Mn5 g

construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36 E

2

Reference analysis | C Si Mn o
(%) 0,1 0,25 1,0 §
Qualification tests | TUV, DB E
and approvals 2
Wire packaging coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S3 UP ¢ VDG S3 UP * WHS S3 UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
bezeichnung S3 EH10K
Grundwerkstoffe DIN 1629 ....cceeeeeeeevieeenn. St 37.0 - St 52.0
EN 10216-1 ..oooeeieeeenene SPT360 - SPT510
DIN 1630 ...eeeeeeerreeeerienenne St37.4-St52.4
DIN 17100 .. ....St 33 -5t 52
EN 10025.... ....5185 - S355J2G3
DIN 17102 ..... .... StE 255 - StE 380
EN 10028-3 .... .... P275N, P355N
DIN 17155 ...... ... HI,HI, 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 ......cccveeeenrenene P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17172 o StE 210.7 - StE 360.7
EN 10208-2 .... ....L240NB, L360NB
DIN 17175 ............ ....5t35.8,St45.8,19 Mn 5
Schiffsbaustahle................. A-E,A32-E32,A36-E36
Richtanalyse des C Si Mn
SchweiBdrahtes % | 0,1 0,15 1,5
Zulassungen TUV, DB
Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S3 UP ¢ VDG S3 UP * WHS S3 UP

Standard
designation

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
S3 EH10K
DIN 1629 .....ccovvrririiiicne St 37.0 - St 52.0

SPT360 - SPT510
...St37.4-St52.4

St 33 - St 52
EN 10025......ccoeeeeeeereene S185 - S355J2G3
DIN 17102 .... StE 255 - StE 380
EN 10028-3 ......ccccvveeereenne P275N, P355N
DIN 17155 .., HIL,HIL 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 .... ... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DINA7172 .o, StE 210.7 - StE 360.7
EN 10208-2 ......ccccuvveerenne L240NB, L360NB
DIN 17175 ....5t35.8,St45.8,19 Mn 5
construction steels............. A-E,A32-E32,A36-E36
(o] Si Mn
0,1 0,15 1,5
TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

submerged welding




Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S3 Si UP » VDG S3 Si UP * WHS S3 Si UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.17
bezeichnung S3 Si EH12K
Grundwerkstoffe Mit geeigneten Pulvern Werkstoffe nach:

allgemeine Baustahle und Feinkornbaustéhle bis S460N, P460N.
Besonders fiir Offshorestéahle geeignet.

Richtanalyse des (o] Si Mn
SchweiBdrahtes % | 0,1 0,33 1,6
Zulassungen TUV, DB
Lieferformen Ringe, Stander, Fasser und Spulen

g gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

o

S Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm

% weitere Abmessungen auf Anfrage

)

@

(2]

=2

5

- WDI S3TiB UP

5

Q
Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
bezeichnung Sondergiite EG
Grundwerkstoffe Mit geeigneten Pulvern fir das Schweissen von Rohrstéhlen.
Richtanalyse des (] Si Mn Ti B
SchweiBdrahtes % | 0,06 0,25 1,4 0,13 0,013
Zulassungen TOV, DB
Lieferformen Ringe, Stander, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 3,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S3 Si UP » VDG S3 Si UP * WHS S3 Si UP

Standard
designation

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

WDI S3 TiB UP

Standard
designation

Materials being
suitable
for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

DIN EN ISO 14171
S3 Si
General structural steels and fine grained structural steels up to

S460N, P460N. The fields of application results from the powders,
that are suitable for this wire.

AWS A 5.17
EH12K

(o] Si Mn
0,1 0,33 1,6
TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm g’

other dimensions on demand §
[
3
°
o
2
o
£
e}
=}
(2]

DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23

special performance EG

WDI special grade.

C Si Mn Ti B

0,06 0,25 1,4 0,13 0,013

TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 3,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand



Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

unlegierten Stahlen

WDI S3 MoTiB UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
bezeichnung Sondergiite EG

Grundwerkstoffe Mit geeigneten Pulvern fir das Schweissen von Rohrstéahlen.
Richtanalyse des (o] Si Mn Mo Ti B
SchweiBdrahtes % | 0,08 0,25 1,15 0,5 0,15 0,013
Zulassungen TUV, DB

Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 3,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage

c ..
% warmfesten Stahlen
Il  WDI S2 Mo UP ¢ VDG S2 Mo UP » WHS S2 Mo UP
§
§ Norm- DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
% bezeichnung S2 Mo/SMo EA2
M  Grundwerkstoffe DIN 1629 ....vvvoeeeereeee St37.0- St 52.0
5 EN 10216-1 ..o SPT360 - SPT510
@ DIN 1630 ....coeveeereeeereeeennes St37.4-St52.4
DIN 17100 ... ....St 33 - St 52
EN 10025......cccevcvvrieeeeeene S185 - S355J2G3
DIN 17102 ....ovveevereervreennes StE 255 - StE 380
EN 10028-3 .... .... P275N, P355N
DIN 17155 ...oovveerieeeveeenns HILHI, 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2.......ccovvveervreennen P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17175 ...St35.8, St 45.8, 19 Mn 5
Rohrstahle X 60, X65,X 70
Schiffsbaustéhle................. z.B. BHW 25, WB 25
Richtanalyse des C Si Mn Mo
SchweiBdrahtes % | 0,1 0,12 1,0 0,5
Zulassungen TUV, DB
Lieferformen Ringe, Stander, Fasser und Spulen gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

unalloyd steels

WDI S3 MoTiB UP

Standard designation DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
special performance EG

Materials being WDI special grade.

suitable for welding

Reference analysis (o] Si Mn Mo Ti B

(%) 0,08 0,25 1,15 0,5 0,15 0,013

Qualification tests TUV, DB
and approvals

Wire packaging coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 3,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

creep resistant steels

WDI S2 Mo UP ¢ VDG S2 Mo UP * WHS S2 Mo UP

Standard DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
designation $2 Mo/SMo EA2
Materials being DIN 1629 ...occoveeeieeecieene St 37.0- St 52.0
suitable for welding | EN 10216-1 .......ccccceevvvenne SPT360 - SPT510
DIN 1630 ..ceeeiieeiieeieeeeenne St37.4-St52.4
DIN 17100 ... ....St 33 - St 52
EN 10025......cccovvvirieeenne S185 - S355J2G3
DIN 17102 ..o StE 255 - StE 380
EN 10028-3 .... .... P275N, P355N
DIN 17155 .o HILLHIL17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 ......ccccveveeennne P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17175 ....S5t35.8, St 45.8, 19 Mn 5
pipeline steels.........ccceeee... X 60, X65, X 70
construction steels.............. z.B. BHW 25, WB 25
Reference analysis C Si Mn Mo
(%) 0,1 0,12 1,0 0,5

Qualification tests | TUV, DB
and approvals

Wire packaging Spooling types see from page 84 ¢ wire diameter 1,0 - 5,0 mm

other dimensions on demand
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Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

warmfesten Stahlen

WDI S2 Mo Pipe UP ¢ VDG S2 Mo Pipe UP ¢ WHS S2 Mo Pipe UP

Norm- DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
bezeichnung S2 Mo/SMo EA2
Grundwerkstoffe DIN 1629 .... ...St37.0 - St 52.0

... SPT360 - SPT510

EN 10216-1 .
DIN 1630 .... ...St37.4-5t52.4
DIN 17100 ..o St 33 - St 52
EN 10025.......cccooerieenienenne S$185 - S355J2G3
DIN 17102 .. .... StE 255 - StE 380
EN 10028-3 ... P275N, P355N
DIN 17155 .. . HI,HI, 17 Mn 4,19 Mn 6
EN 10028-2 .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17175 .. ....St 35.8,5t45.8,19 Mn 5
g Rohrstéhle .........cccovveeenee X 60, X 65, X 70
= Schiffsbaustéhle.................. z.B. BHW 25, WB 25
E
< Richtanalyse des C Si Mn Mo
3 SchweiBdrahtes % | 0,08 0,15 1,1 0,60
% Zulassungen TUV, DB
o
(7]
o Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen
B gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 3,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

creep resistant steels

WDI S2 Mo Pipe UP ¢ VDG S2 Mo Pipe UP ¢ WHS S2 Mo Pipe UP

Standard
designation

Materials being
suitable for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
S2 Mo/SMo EA2

DIN 1629 .... ....St37.0 - St 52.0

EN 10216-1 ....SPT360 - SPT510

DIN 1630 .... ....St37.4 - St 52.4

DIN 17100 .....coeririeienee St 33 - St 52
EN10025.......ccccoeiriin S$185 - S355J2G3

DIN 17102 .. ... StE 255 - StE 380

EN 10028-3 ... ... P275N, P355N

DIN 17155 ... HILHIL 17 Mn 4, 19 Mn 6

EN 10028-2 ... .... P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
DIN 17175 ......... ....S5t35.8, St 45.8, 19 Mn 5

pipeline steels........ccccuuen... X 60, X65,X70

construction steels.............. z.B. BHW 25, WB 25

C Si Mn Mo

0,08 0,15 1,1 0,60

TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 3,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

submerged welding
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Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

warmfesten Stahlen

WDI S2 CrMo1 UP ¢ VDG S2 CrMo1 UP « WHS S2 CrMo1 UP

Norm- DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
bezeichnung S2 CrMo EB2R
Grundwerkstoffe CrMo-legierte Kesselbleche und Kesselrohre der Qualitat

13CrMo4-5 und artdhnliche Stahle
ASTM A193 Gr. B7, A355 Gr. P11 u. P12, A217 Gr. WC6

Richtanalyse des C Si Mn Cr Mo
SchweiBdrahtes % | 0,12 0,10 0,80 1,20 0,50
Zulassungen TUV, DB

Lieferformen Ringe, Stéander, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 3,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

creep resistant steels

WDI S2 CrMo1 UP ¢ VDG S2 CrMo1 UP « WHS S2 CrMo1 UP

Standard
designation

Materials being
suitable for welding

Reference analysis
(%)

Qualification tests
and approvals

Wire packaging

DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
S2 CrMo EB2R

CrMo-alloyed boiler plates and boider tubes of quality
13CrMo4-5 and A33 Gr. P11/P12, A387 Gr. 11/Gr. 12
and similar steels

(] Si Mn Cr Mo
0,12 0,10 0,80 1,20 0,5
TUV, DB

coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 3,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

submerged welding




Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

warmfesten Stahlen

WDI S3 Mo UP

Norm- DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
bezeichnung S$3 Mo/SMnMo EA4
Grundwerkstoffe Geeignet zum SchweiBen von Feinkornbaustéhlen und warmfesten

Stéhlen bis zu Einsatztemperaturen von 500°C.

Richtanalyse des (o] Si Mn Mo
Schweidrahtes % | 0,08 0,15 1,1 0,60
Zulassungen TUV, DB

Lieferformen Ringe, Stander, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 3,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage

Bunssiamyasiaaindiajun




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

creep resistant steels

WDI S3 Mo UP

Standard DIN EN ISO 14171/24598 A AWS A 5.23
designation S3 Mo/SMnMo EA4

Materials being Suitable for welding of fine grained and creep resisting steels up to

suitable for welding | operating temperatures of 500°C.

Reference analysis C Si Mn Mo
(%) 0,08 0,15 1,1 0,60

Qualification tests | TUV, DB
and approvals

Wire packaging coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 3,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

submerged welding




Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

Feinkornbaustahlen

WDI S2 Ni2 UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
bezeichnung S2Ni2 ENi2

Grundwerkstoffe kaltzahe Feinkornbaustéhle bis S460NL, P460NL und

Sonderbaustahle wie z.B.: 12Ni14G1
ASTM A633 Gr. E, A572 Gr. 65, A203 Gr. D, A333 u. 334 Gr. 3

Richtanalyse des (o] Si Mn Ni
SchweiBdrahtes % | 0,10 0,10 1,0 2,50
Zulassungen TUV, DB

Lieferformen Ringe, Stander, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 3,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage

Bunssiamyasiaaindiajun




Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

fine grained steels

WDI S2 Ni2 UP

Standard DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
designation S2Ni2 ENi2
Materials being Cryogenic fine grained structural steels up to S460NL, P460NL and

suitable for welding | special structural steels such as 12Ni14 G.1

Reference analysis C Si Mn Ni
(%) 0,10 0,10 1,0 2,50

Qualification tests | TUV, DB
and approvals

Wire packaging coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 3,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand

submerged welding




Drahtelektroden fiir die Unterpulverschweissung (UP) von:

Feinkornbaustahlen

WDI S3 NiMo1 UP VDG S3 NiMo1 UP

Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
bezeichnung S3 Ni1Mo EF3 (mod.)
Grundwerkstoffe Mit geeigneten Pulvern fur Rohr- und Reaktorbaustahlen.
Richtanalyse des (o] Si Mn Ni Mo

SchweiBdrahtes % 012 020 1,75 097 0,55

Lieferformen Ringe, Stéander, Fasser und Spulen
gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage
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8 WDI X90 UP (S3 NiCrMo2.5)

o Norm- DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23

é bezeichnung S3 NiCrMo2.5 EM4
Grundwerkstoffe EN 10137 S 500 Q - S 690 Q, XABO 90,

N-A-XTRA 56 - 63 - 70 - 100

Richtanalyse des (] Si Mn Cr Ni Mo
SchweiBdrahtes % | 0,14 0,25 1,70 0,85 2,5 0,53
Lieferformen Ringe, Sténder, Fasser und Spulen

gem. Abschnitt Gebindeformen SG ab Seite 84

Drahtdurchmesser 1,0 - 5,0 mm
weitere Abmessungen auf Anfrage



Welding consumables submerged arc wire (SAW) for:

fine grained steels

WDI S3 NiMo1 UP VDG S3 NiMo1 UP

Standard DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23
designation S3 Ni1tMo EF3 (mod.)
Materials being Reactor structural steels such as 22 NiMoCr 37, 20 MnMo 44,
suitable for welding = 20MnMoNi55, WB 36, Welmonil 35, Welmonil 43, GS-18 NiMoCr37
Reference analysis C Si Mn Ni Mo

(%) 0,12 0,20 1,75 0,97 0,55

Wire packaging coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand
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£
Standard DIN EN ISO 14171 AWS A 5.23 S
designation S3 NiCrMo2.5 EM4 ?
Materials being General structural steels up to S355JR, boiler plates up to P295GH,

suitable for welding = shipbuilding steels, pipe steels up to L360 and unalloyed boiler tubes,
fine grained structural stells up to P355N, S355N. The fields of ap-
plication results from the powders, that are suitable for this wire.

EN 10137 oo S 500 Q - S 690 Q, XABO 90,
N-A-XTRA 56 - 63 - 70 - 100
Reference analysis C Si Mn Cr Ni Mo
(%) 0,14 0,25 1,70 0,85 2,5 0,53
Wire packaging coils , spider, drums, spools acc. to part packaging from page 84

wire diameter 1,0 - 5,0 mm
other dimensions on demand
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VDG G |

Norm-
bezeichnung

DIN EN 12536 AWS A 5.2
O1 R45

Grundwerkstoffe Verbindungsschweissen von Blechen, Rohren und Behéltern mit
durchschnittlicher Beanspruchung.

Richtanalyse des (o] Si Mn

SchweiBdrahtes % | 0,1 <0,15 0,5

Zulassungen TUV, DB

VDG Il

Norm- DIN EN 12536 AWS A 5.2

bezeichnung o1 R45

Grundwerkstoffe VerbindungsschweiBung im Dampfkessel- und Druckbehalterbau.

Richtanalyse des (o Si Mn Ni

SchweiBdrahtes % | 0,1 <0,15 1,1 0,4

Zulassungen TUV, DB




VDG G |

Standard
designation

DIN EN 12536 AWS A 5.2
O1 R45

Materials being
suitable for welding

Joint welding of plates, pipes, and bins with average strain.

Reference analysis @ C Si Mn

(%) 0,1 <015 0,5

Qualification tests | TUV, DB

and approvals

VDG G Il

Standard DIN EN 12536 AWS A 5.2
designation 01 R45

Materials being
suitable for welding

Joint welding in a steam boiler construction and pressure vessel
construciton.

Reference analysis C Si Mn Ni
(%) 0,1 <0,15 11 0,4
Qualification tests | TUV, DB

and approvals

GMAW solid wire electrode

submerged welding




Lieferprogramm
unlegierte und mittellegierte Schutzgas-Schweissdrahte

Rundfasser
round drums

Bezeichnung Fillgewicht AuBendurchmesser
size-indication net weight outside diameter
XS - Extra Small 80 kg 500 mm 480 mm
S - Small 250/ 275 kg 500 mm 810 mm
M - Medium 325/350/ 375 kg 570 mm 780 mm
L - Large 450 kg 570 mm 990 mm
XL - Extra Large 600 kg 750 mm 950 mm
XXL - Extra-Extra Large 750 kg 750 mm 950 mm




Product range
Welding consumables GMAW solid wire electrode

Oktaeder - EcoRack
Octagonal - EcoRack

EcoRack mit Stahlkern
(stapelbar, Riicklieferung der Stahlkerne erforderlich)

EcoRack with metal core inside
(stackable, metal core needed back to WDI plant)

Bezeichnung Fiillgewicht AuBendurchmesser
size-indication net weight outside diameter
EcoRack M - Medium | 325/350/ 375 kg 560 mm 840 mm
EcoRack L - Large 450 kg 600 mm 1.000 mm




Lieferprogramm
unlegierte und mittellegierte Schutzgas-Schweissdrahte

Oktaeder - BOX
Octagonal - BOX

Bezeichnung Fiillgewicht AuBendurchmesser
size-indication net weight outside diameter

BOX M - Medium 325 /375 kg 560 mm 840 mm




Product range
Welding consumables GMAW solid wire electrode

Bezeichnung Fiillgewicht AuBendurchmesser
size-indication net weight outside diameter
Korb-Ringspule B 300 15/18/20 kg 300 mm
basket rim B 300

Korb-Ringspule BS 300 15/18/20 kg 300 mm
basket rim BS 300




Lieferprogramm
unlegierte und mittellegierte Schutzgas-Schweissdréihte

Bezeichnung Fiillgewicht AuBendurchmesser
size-indication net weight outside diameter

Dornspule M 400 400 kg 560 mm




Product range
Welding consumables GMAW solid wire electrode

G300 / G800

Fiillgewicht AuBendurchmesser
size-indication net weight outside diameter
Dornspule G 300 300 kg 760 mm
Dornspule G 800 800 kg 840 mm




Lieferprogramm
Gebindeformen fiir die Unterpulverschweissung

Bezeichnung Gewicht Innen / AuBen-@ Spulenbreite
size-indication net weight inside / outside width
diameter

E 570 90-100 kg 570/800 mm 100 mm




Product range
Welding consumables submerged arc wire (SAW)

Bezeichnung Gewicht Innen / AuBen-@ Spulenbreite
size-indication net weight inside / outside width
diameter

K 570 90-100 kg 570/800 mm 100 mm




Lieferprogramm
Gebindeformen fiir die Unterpulverschweissung

Bezeichnung Gewicht AuBendurchmesser Spulenbreite
size-indication net weight outside diameter width

K 415 20-25 kg 415 mm 100 mm




Product range
Welding consumables submerged arc wire (SAW)

Bezeichnung Gewicht AuBendurchmesser Spulenbreite
size-indication net weight outside diameter width

K 435 20-25 kg 435 mm 70 mm




Lieferprogramm
Gebindeformen fiir die Unterpulverschweissung

Bezeichnung Gewicht AuBendurchmesser Spulenbreite
size-indication net weight outside diameter width
R 282 20 kg 282 mm 65 mm
ohne Pappkern
without cardboard core
E 300 50 kg 300 mm 95 mm




Product range
Welding consumables submerged arc wire (SAW)
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Bezeichnung Fiillgewicht AuBendurchmesser
size-indication net weight outside diameter
PH 550 550 kg 500 mm 900 mm *
PH 1000 1.000 kg 780 mm 1140 mm *
m 385 kg 560 mm 1050 mm *
E] 350 kg 560 mm 780 mm *

* MaBe kénnen je nach Drahtdurchmesser variieren. Dimensions may vary depending on the wire diameter.



Zubehor / accessories

Traverse / traverse

Box & EcoRack Oktaederhaube
Octagonal dome for box & EcoRack

Fass-Rundhaube
round dome for drums
XS - XL




Zubehor / accessories

Transportwagen
transport cart
max. 500 kg

—

Anschluss-Set fiir Fass-Spulen
connecting kit for drums



Zubehor / accessories

Der Rolliner

der Drahtforderschlauch in dem der Draht rolit.
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Rolliner ist durch folgende Patente
und Patentanmeldungen geschutzt:
FR2888825

WO2007010171

EP1907308

US2009200284




Zubehor / accessories

Der Drahtforderschlauch in dem der Draht rollt.

Funktionsprinzip ROLLINER NG ist bereits die zweite Generation eines véllig neuen Lésungs-
ansatzes fiir das Férdern von Schweildrahten.

Weg von reibungsbehafteten Schlduchen, weg von Abrieb, von ungleichmaBiger
Férderung und von unnétigem Wartungsaufwand.

Bei ROLLINER NG wird die Drahtelektrode nur durch jeweils um 90° versetzte

Drahtfiihrung durch jeweils Rollen gefihrt — ohne Gleitreibung.
um 80° versetzte Rollen
Vorteile Mur mehr 20 mm Durchmesser!

ROLLINER NG kann einfach auf jede benétigte Lange verkiirzt oder verlangert
werden — ganz ohne Werkzeug.

Der zuldssige Biegeradius betragt nur mehr 120 mm und das Gewicht wurde
erheblich reduziert — ideal fiir hochdynamische Bewegungen.

Kein Abrieb durch extrem niedrige Kréafte auf die Drahtelektrode.

Reduzierte Kosten, da nur mehr ein Antrieb nétig ist und keine Wartung
erforderlich ist.

Rolliner NG Elemente Stabiler Lichtbogen durch prazise Drahtfiihrung.

Einfacherer Anlagenaufbau durch mehr Freiheiten bei der Aufstellung der
Drahtgebinde.

Anwendung Verbindung vom Draht-GrofRigebinde zum Drahtvorschubgeré&t
Verbindung vom Drahtvorschubgerét zum Schweibrenner
Verbindung vom Draht-Grofigebinde zum Schweillbrenner

Technische Daten Auftendurchmesser: 20 mm
Gewicht/Meter: 150 Gramm
Min. Biegeradius fur Drahteinfihrung: 150 mm
Min. Biegeradius: 120 mm
Zulassige Verwindung: 180°/Meter
Max. Durchgangsinnendurchmesser: 2 mm (Draht 1,6)
Lange pro Verpackungseinheit: 25 m Rolle




Zubehor / accessories

Einsatzgebiete

Rollines bis 2 25 m

Verwendung des Rolliner NG
vom Fass zum Drahtvorschubgerat

Rolliner NG mit nur einem Antrieb
direkt aus dem Fass

Rolliner NG zum Handschweifen Rolkiner bis zu 50 m
mit Fassspule




Der Drahtforderschlauch in dem der Draht rollt.

Lieferform ROLLINER NG wird als Meterware geliefert.

Die notwendigen Anschliisse kénnen sehr einfach durch den Anwender
angebaut werden.

SULUAUAMAAYY Y
VW

Rolliner NG - Meterware Rolliner NG - Anschiussset
Artikel-Nr.: 10,30,1,0100 Artikel-Nr.: 10,30,1,1002

Rolliner NG

fertig konfektioniert

Anschlussgewinde 1/4 *

Montageanleitung
Drahteinlauf:
ROLLINER NG in das Anschlussteil

einfuhren, 3 Schrauben M3x8mm
einschrauben - fertig!

Drahttransportrichtung
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Zubehor / accessories

Montageanleitung |I|

Drahtauslauf:

ROLLINER NG mit einem scharfen Messer

Messer gemalt Skizze abschneiden,

in das Anschlussteil einfihren, 3 AT \

Schrauben M3x8mm einschrauben E 2 Schedben Msxsm\”" 7

e /
mmung

Anschliisse ROLLINER NG kann entweder mit Schraubanschllissen oder mit Schnell-
verschliissen an Drahtfasser, Grofispulensysteme, Drahtvorschubgerite oder
Schweiflbrenner angeschlossen werden.

Schraubanschluss - Drahteinlauf
von der Abspulhaube

In Verbindung mit dem Anschluss
fiir Abspulhaube AER 200 und der
Schraubkupplung RNG 20 kann der
ROLLINER NG an eine Abspulhaube
angeschlossen werden.

Schraubkupplung RNG20
Artikelnummer: 10,30,1,0004

Anschluss fiir Abspulhaube AER200
Artikelnummer: 10,20,1,0001




Schnellverschluss - Drahteinlauf
von der Abspulhaube

In Verbindung mit dem Anschluss
fur Abspulhaube AER 200 und der
Schnellkupplung CRNG 20 kann der
ROLLINER NG an eine Abspulhaube
angeschlossen werden.

Schnellkupplung CRNG20
Artikelnummer: 10,30,1,0003

Anschluss fir Absputhaube AER200
Artikelnummer: 10,20,1,0001

Schraubanschluss - Drahtauslauf
zum Drahtvorschubgerét

In Verbindung mit dem Anschluss
Drahtvorschub - Rolliner und der
Schraubkupplung RNG 20 kann der
ROLLINER NG an ein Drahtvor-
schubgerat angeschlossen werden.

Schraubkupplung RNG20
Artikelnummer: 10,30,1,0004

Anschluss Drahtvorschub EWM
ASR302 (11,5mm)
Artikelnummer: 10,20,1,0003

Anschluss Drahtvorschub Fronius
ASR301 (13mm)
Artikelnummer: 10,20,1,0002

ASR

CRNG20
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Schnellverschluss - Drahtauslauf
zum Drahtvorschubgerit

In Verbindung mit dem Anschluss
Drahtvorschub - Rolliner und der
Schnellkupplung CRNG 20 kann
der ROLLINER NG an ein Drahtvor-
schubgerét angeschlossen werden.

Schneltkupplung CRNG20
Artikelnummer: 10,30,1,0003

Anschluss Drahtvorschub EWM
ASR302 (11,5mm)
Artikelnummer: 10,20,1,0003

Anschluss Drahtvorschub Fronius
ASR301 (13mm)
Artikelnummer: 10,20,1,0002

Halterung SNG 20

Schutzschlauch

fiir extreme Bewegungen

Schutzschlauch
fiir extreme Beanspruchungen

CRNG20 ASR

Zur Befestigung des ROLLINER NG ist eine Halterung SNG20 verflgbar. Diese
kann mit einer Schraube M5 auf beliebigem Untergrund befestigt werden.

Fir die Verwendung an Roboteranlagen mit extremen Biegewinkeln und sehr
schnellen Bewegungen kann der Rolliner NG mit einem Schutzschlauch aus
PA 12 versehen werden. Dazu erhéltlich sind auch Halterungen und Protektoren.
Ublicherweise erfolgt der Schutz nur in dem Bereich wo dieser auch nétig ist,z B.im
\ Bereich der extremen Biegewinkel.
Aulendurchmesser: 28,5 mm.

Speziell fur Anwendungen zum halbautomatischen Schweilten (Handschweilten)
z. B. in Werften, Behalterbau, Nutz- und Schienenfahrzeugbau wurde dieser
Schutzschlauch entwickelt. Damit ist es moglich auch Handschweiller mit
Fassdraht zu versorgen. Der Schutzschlauch ist trittfest und dennoch flexibel.
Gesamtgewicht je Laufmeter Rolliner NG mit diesem Schlauch: nur 600 Gramm.
---------------------- Aufdendurchmesser: 27 mm.
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Notizen / Notes




Palletierung von Schweissdrahtspulen / packing arrangement

Packschema A / packing arrangement A

50 Spulen/Europalette
50 spools/europallet

A+14
64 Spulen/Europalette
64 spools/europallet

A +16
66 Spulen/Europalette
66 spools/europallet

A+17
67 Spulen/Europalette
67 spools/europallet

A+ 22
72 Spulen/Europalette
72 spools/europallet
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Palletierung von Schweissdrahtspulen / packing arrangement

Packschema C / packing arrangement C

54 Spulen / Palette
54 spools / pallet
(930 x 930 mm)
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I
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N
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Packschema D / packing arrangement D

72 Spulen / Palette
72 spools / pallet
(1240 x 930 mm)
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