
 

 

 
 

1-RUTIL NIEDRIG LEGIER T 

48SP EN 499 E42 0 RC 11 

51 AWS A5.1 E6013 

54 AWS A5.1 E6013 

55 EN 499 E42 0 RR 12 

D6 AWS A5.1 E6013 

160 AWS A5.1 E7024 

180 AWS A5.1 E7024 

C6010 AWS A5.1 E6010 

C8010 AWS A5.5 E8010-G 

Galva46 AWS A5.1 E6013 

RRB7 EN 499 E38 2 RB 12 

R63 AWS A5.5 E8013-G 

   

2-BASISCH NIEDRIG LEGI ERT  

B56 AWS A5.1 E7018-1 

B56S AWS A5.1 E7018-1 

B7016Sp AWS A5.1 E7016 

B7028 AWS A5.1 E7028 

B7018S AWS A5.1 E7018-1 

   

3-BASISCH WARMFEST  

B60 AWS A5.5 E7018-A1 

B63 AWS A5.5 E8018-B2 

B68 AWS A5.5 E9018-B3 

B69 AWS A5.5 E8018-B6 

B609 AWS A5.5 E8016-B8 

   

4-BASISCH HOCHFEST  

B70 AWS A5.5 E10018-G 

B72 AWS A5.5 E9018-G 

B73 AWS A5.5 E9018-D1 

B75Cu AWS A5.5 E8018-W2 

B77 AWS A5.5 E11018-M 

 

5-BASISCH KALTZÄH  

B81 AWS A5.5 E8018-C3 

B82 AWS A5.5 E8018-C1 

B84 AWS A5.5 E8018-C2 

6-ROSTFREI REPARATUR &  UNTERHALT  

20/10BC AWS A5.4 E308L-16 

Inox 308B AWS A5.4 E308L-15 

308HR AWS A5.4 E308L-26 

Inox 308HB AWS A5.4 E308H-15 

Inox 347 AWS A5.4 E347-17 

20/10MBC AWS A5.4 E316L-16 

Inox 316L AWS A5.4 E316L-17 

316VD AWS A5.4 E316L-16 

Inox 316B AWS A5.4 E316L-15 

316HR AWS A5.4 E316L-26 

Inox 318 AWS A5.4 E318-17 

24/12S AWS A5.4 E309L-16 

309HR AWS A5.4 E309L-26 

24/12Mo AWS A5.4 E309MoL-17 

307R AWS A5.4 ~E307-16 

307B AWS A5.4 ~E307-15 

18/8Mn AWS A5.4 ~E307-26 

Inox 308Mo AWS A5.4 E308Mo-17 

29/9 AWS A5.4 E312-16 

Inox 312HR AWS A5.4 ~E312-26 

25/20R AWS A5.4 ~E310-16 

25/20B AWS A5.4 E310-15 

Inox 310H AWS A5.4 E310H-15 

Inox 253MA EN 1600 E22 12 B 42 

Inox 2133Mn EN 1600 Z21 33 Mn Nb B 42 

Inox 25/35H EN 1600 Z25 35 Nb H B 42 

Inox 2209 AWS A5.4 E2209-17 

Inox 2209B AWS A5.4 E2209-15 

Inox 2509MoB AWS A5.4 E2594-15 

Inox 385 AWS A5.4 E385-16 

Inox 383 AWS A5.4 E383-16 

Inox 410B AWS A5.4 E410-15 

Inox 13/4 AWS A5.4 E410NiMo-15 

Inox 17/4Mo EN 1600 Z16 5 1 B 42 

 



 

 

 
 

7-GUSSEISEN  

Fonte Ni AWS A5.15 E Ni-CI 

Fonte Ni2 AWS A5.15 E Ni-CI 

Fonte Ni4 AWS A5.15 E Ni-CI 

Ferro-Ni AWS A5.15 E NiFe-CI 

Bimetal-NiFe AWS A5.15 E NiFe-CI 

FeNi/Cu AWS A5.15 E NiFe-CI 

Fonte NiCu AWS A5.15 E NiCu-B 

Fonte NiFe2 AWS A5.15 E NiFe-CI 

Fonte Fe AWS A5.15 E St 

Fonte Fe2 AWS A5.15 E St 

Fonte Fe3 AWS A5.15 E CI-B 

Fonte Fe4/F DIN  8573 G FeC-1 

   

8-NICKEL BASIS  

B90 AWS A5.11 E NiCrFe-3 

B91 AWS A5.11 E NiCrMo-3 

B94 AWS A5.11 E NiCrFe-2 

B96 AWS A5.11 E NiCrMo-6 

Ni82 EN 14172 E-Ni6082 

Ni182 AWS A5.11 E NiCrFe-3 

Ni190 AWS A5.11 E NiCu-7 

Ni276 AWS A5.11 E NiCrMo-4 

Ni617 EN 14172 E-Ni6617 

Ni625 AWS A5.11 E NiCrMo-3 

Ni-A AWS A5.11 E NiCrFe-2 

NiTi3 AWS A5.11 E Ni-1 

   

9-NICHTEIESEN  

Al 105 AWS A5.3 E4043 

Al112 AWS A5.3 E4047 

Cu110 AWS A5.6 ~ECu 

Cu114 AWS A5.6 E CuSn-A 

Cu115 AWS A5.6 E CuSn-C 

Cu116 AWS A5.6 E CuAl-A2 

Cu118 AWS A5.6 E CuMnNiAl 

CuNi30 AWS A5.6 E CuNi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

10 -HARTAUFTRAGUNG  

HB25 DIN 8555 E 1-UM- 250 

HB300B DIN 8555 E 1-UM-300-P 

HB40 DIN 8555 E 1-UM-400 

HB60 DIN 8555 E 2-UM-60 

HB40HT DIN 8555 E 3-UM-40-PT 

HB48HT DIN 8555 E 3-UM-50-T 

HB56HT DIN 8555 E 3-UM-55-ST 

HB450HT DIN 8555 E 3-UM-45-T 

HB600HT DIN 8555 E 3-UM-60-ST 

HB50Co DIN 8555 E 3-UM-50-CRTZ 

HB Mar50 DIN 8555 E 3-UM-350-T 

HBC62 DIN 8555 E 4-UM-60-ST 

HB61B DIN 8555 E 6-UM-60-S 

HB61R DIN 8555 E 6-UM-60-S 

HMn DIN 8555 E 7-UM-250-KP 

HBMnCr DIN 8555 E 7-UM-250-KPR 

HB14Mn DIN 8555 E 7-UM-250-KP 

HB Cavit DIN 8555 E 7- UM-250-KPR 

HB63 DIN 8555 E 10-UM-60-GRPZ 

HBA DIN 8555 E 10-UM-60-GRZ 

HB64S DIN 8555 E 10-UM-60-GR 

HB65 DIN 8555 E 10-UM-65-G 

HB66 DIN 8555 E 10-UM-65-G 

HB68 DIN 8555 E 10-UM-65-GR 

Co1 AWS A5.13 E CoCr-C 

Co6 AWS A5.13 E CoCr-A 

Co12 AWS A5.13 E CoCr-B 

Co21S AWS A5.13 E CoCr-E 

Co25 DIN 8555 E 20-UM-250-CKTZ 

B92 AWS A5.11 E NiCrMo-5 

B92Co DIN 8555 E 23-UM-250-CKNTZ 

HB95CoB DIN 8555 E23-UM-200-CKPTZ 

HRT60   

HRT63   

HRT68   

HRT60WC DIN 8555 E 21-UM-62-G 

   

11 -NUT -SCHNEID & VERSCHIEDE NE  

DCS   

Cut100   

Goug   

Therm200   

B-Fonte DIN  8573 G FeC-1 

Fonte Fe4/F DIN  8573 G FeC-1 
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48SP 

 

Spezial Rutil Elektrode  
für alle Positionen 

 

 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6013 EN 499 : E 42 0 RC 11 
ISO 2560-A  : E 42 0 RC 11   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Spezial  Rutilzellulose-umhüllte Elektrode für alle Schweißpositionen. Angenehmes Schweißverhalten, 
gerichteter stabiler Lichtbogen, wenig Spritzer, leichter Schlackenabgang. Wenig empfindlich auf 
verunreinigten Blechen. 
 Auch mit Schweißgeräten mit niedriger Leerlaufspannung zu verschweißen. 
 Für Stahlkonstruktionen, Behälter, Rohrleitungen, Schlossereien, Handwerker. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 
EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 

 P235 ï P355  
Schiffbaustähle Quality A and B  

ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 
 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 

 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.4 0.6 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

450 520 26 +20°C 90 
    0°C 80 
 -10°C 50 

 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,0x300 2,5x350 3,2x350 3,2x450 4,0x350 4,0x450 

Stromstärke ( A ) 50 70 110 110 140 140 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 3G/PG 4G/PE
 

=  - ~ 40V 
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Rutil Elektrode 
 Universell einsetzbar 

 

 

 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6013 EN 499 : E 42 0 RC 11 
ISO 2560-A  : E 42 0 RC 11   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Universell einsetzbare Rutil -Elektrode für alle Schweißpositionen. Angenehmes Schweißverhalten, sehr 
leichter Schlackenabgang. Auch mit Schweißgeräten mit niedriger Leerlaufspannung zu verschweißen. 
Für Stahlkonstruktionen, Behälter, Rohrleitungen, Schlossereien, Handwerker. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 
EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 

 P235 ï P355  
Schiffbaustähle Quality A and B  

ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 
 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 

 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.4 0.45 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>420 510-580 >22 +20°C > 65 
    0°C > 47 
 -20°C > 28 

 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 1,6x300 2,0x300 2,5x350 3,2x350 3,2x450 4,0x350 4,0x450 5,0x450 

Stromstärke ( A ) 30 50 70 110 110 140 140 170 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 3G/PG 4G/PE
 

=  - ~ 40V 
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Rutil Elektrode 
Feinschuppiges Nahtbild 

 

 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6013 EN 499 : E 42 0 RR 12 
ISO 2560-A  : E 42 0 RR 12   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Dick rutilumhüllte Stabelektrode für alle Schweißpositionen; empfohlen für das Normallagenschweißen, 
für Kehlnähte und für Steignähte. 
Weicher Lichtbogen, geringe, Spritzerneigung, selbstablösende Schlacke, ausgezeichnetes Nahtbild. 
Anwendungsbereich : Maschinen ï und Schiffbau, Schlosserarbeiten, Kesselbau etc. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 

EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 
 P235 ï P355  

Schiffbaustähle Quality A and B  
ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 

 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 
 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.4 0.6 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>400 510-580 >22 +20°C > 64 
    0°C > 47 
 -20°C > 28 

 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,0x300 2,5x350 3,2x350 3,2x450 4,0x350 4,0x450 5,0x450 

Stromstärke ( A ) 55 70 115 115 150 150 180 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 4G/PE
 

=  - ~ 45V 
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Rutil Elektrode 
 Dick umhüllt 

 

 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6013 EN 499 : E 42 0 RR 12 
ISO 2560-A  : E 42 0 RR 12   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Besonders dick umhüllte Stabelektrode für Flach- und Hohlkehlnähte, bei denen besonderer Wert auf 
ein feinschuppiges, konkaves Nahtbild gelegt wird. 
Sehr angenehmes Abschmelzverhalten, selbstablösende Schlacke.  
Die Elektrode ist für hohe Stromstärken geeignet und wird häufig für Kehlnähte und Decklagen 
eingesetzt. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 

EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 

 P235 ï P355  

Schiffbaustähle Quality A and B  

ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 

 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 
 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.45 0.6 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>400 510-580 >22 +20°C > 64 
    0°C > 47 
 -20°C > 28 

 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,0x300 2,5x350 3,2x350 3,2x450 4,0x450 5,0x450 

Stromstärke ( A ) 70 90 135 135 180 250 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 4G/PE
 

=  - ~ 45V 
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Rutil Elektrode 
Für Fallnähte  

 

 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6013 EN 499 : E 42 0 RC 11 
ISO 2560-A  : E 42 0 RC 11   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Universell einsetzbare Stabelektrode, rutilumhüllt, speziell für Fallnahtschweißungen konzipiert.  
Gute Eindringung in das Grundmaterial, gleichmäßige Nahtzeichnung - leicht konvex beim 
Normallagenschweißen. Sehr leichter Schlackenabgang bei Fallnähten.  
Anwendungen: Produktionsschweißungen, die größtenteils in Fallnaht ausgeführt werden, aber auch als 
Universalelektrode im Metallbau, bei Schlosser- und Wartungsarbeiten, Montage- und 
Rohrleitungsschweißungen etc. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 

EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 

 P235 ï P355  

Schiffbaustähle Quality A and B  

ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 

 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 
 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.4 0.6 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>400 510-580 >22 +20°C > 70 
    0°C > 50 
 -20°C > 30 

 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,0x300 2,5x350 3,2x350 4,0x350 

Stromstärke ( A ) 60 80 130 170 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 3G/PG 4G/PE
 

=  - ~ 40V 
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Hochleistungselektrode 
Rutil umhüllt 

 

 

Normen 
 

AWS A5.1 : E7024 EN 499 : E 38 0 RR 53 
ISO 2560-A  : E 38 0 RR 53   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Rutilumhüllte Hochleistungselektrode (160 % Ausbringung) mit hoher Abschmelzleistung, für lange, 
besonders feinschuppige Schweißnähte. Gleichmäßiges Abschmelzen, selbstablösende Schlacke. Die 
Elektrode wird häufig für Verbindungsschweißungen und Kehlnähte an besonders dickwandigen Platten 
eingesetzt. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 

EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 

 P235 ï P355  

Schiffbaustähle Quality A and B  

ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 

 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 
 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.45 0.6 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>400 510-580 >22 +20°C > 64 
 
 
 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 3,2x450 4,0x450 5,0x450 

Stromstärke ( A ) 150 200 260 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
ind.07 

 
=  - ~ 40V 

1G/PA 2F/PB 
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Rutil umhüllte 
Hochleistungs- Elektrode 

 

 

 
 

Normen 
 

AWS A5.1 : E7024 EN 499 : E 42 0 RR 74 
ISO 2560-A  : E 42 0 RR 74   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Rutilumhüllte Hochleistungselektrode (180 % Ausbringung) mit hoher Abschmelzleistung, für lange, 
besonders feinschuppige Schweißnähte. Gleichmäßiges Abschmelzen, selbstablösende Schlacke. Die 
Elektrode wird häufig für Verbindungsschweißungen und Kehlnähte an besonders dickwandigen Platten 
eingesetzt. Aufgrund der hohen Ausbringung wesentlich längere Nähte pro Elektrode und damit weniger 
Ansatzstellen. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 

EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 

 P235 ï P355  

Schiffbaustähle Quality A and B  

ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 

 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 
 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.6 1.0 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>420 500-580 >22 +20°C > 64 
 
 
 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 3,2x450 4,0x450 5,0x450 

Stromstärke ( A ) 150 200 260 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
ind.07 

 
=  - ~ 40V 1G/PA 2F/PB 
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Zellulose Elektrode 
 

 

 

 
 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6010 EN 499 : E 42 2 C 25 
ISO 2560-A  : E 42 2 C 25   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Zellulose umhüllte Stabelektrode vorwiegend für die Fallnahtschweißung von Großrohren. 
Besonders für die Wurzelschweißung geeignet.  
Sehr gutes Verhalten auf schlecht vorbereiteten Verbindungen ( Rost, Farbe, etc. ).  
Hohe Lichtbogenstabilität, dünne Schlackenschicht. 
 
Grundwerkstoffe Rohrleitungsstähle: 
 EN 10208 : L210 , L240 
 EN 10208-2 : L210 , L240 ,L360 
 EN10216-1 

EN10217-1 
: P235 , P275 , P355 

 API SPEC 5LX : X42 ï X52. 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

0.12 0.2 0.45 <0.025 <0.025   
 
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

430 530 26 -20°C 70 
 
 
 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,5x350 3,2x350 4,0x350 

Stromstärke ( A ) 70 110 150 
 

( - Pol an der Elektrode zum Schweißen der Wurzel, dann + Pol für die Fülllagen). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 3G/PG 4G/PE
 

=  +  
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Zellulose Elektrode  
Hochfest 

 

 

 

 

Normen 
 

AWS A5.5 : E8010-G EN 499 : E 46 4 1Ni C 25 
ISO 2560-A  : E 46 4 1Ni C 25   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Zellulose umhüllte Stabelektrode mit erhöhter Streckgrenze und Zugfestigkeit , vorwiegend für die 
Fallnahtschweißung von Großrohren. Besonders für die Wurzelschweißung geeignet. 
Sehr gutes Verhalten auf schlecht vorbereiteten Verbindungen ( Rost, Farbe, etc. ).  
Sehr gute Lichtbogenstabilität, dünne Schlackenschicht. 
 
Grundwerkstoffe Rohrleitungsstähle, Baustähle: 
 ASTM : A570 gr 50*  
 DIN 17100 : St50-2*  
 Rohrleitungsstähle: 
 EN 10208 :  L 415 NB , L 485 NB , L 415 MB, L 485 MB 
 DIN  : StE415.7, StE445.7 TM 
 API SPEC 5LX : X56 ï X70. 
 *Mit eventueller Vorwärmung bei dicken Wandstärken. 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn Ni P S  

0.12 0.2 0.8 0.8 <0.025 <0.025  
 
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

510 590 24 -20°C 75 
 
 
 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 3,2x350 4,0x350 5,0x350 

Stromstärke ( A ) 110 150 190 
 

( - Pol an der Elektrode zum Schweißen der Wurzel, dann + Pol für die Fülllagen). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 3G/PG 4G/PE
 

=  +  
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Rutil Elektrode 
Für zu verzinkende Stähle 

 

 
 

 
 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6013 EN 499 : E 35 0 RR 31 
ISO 2560-A  : E 35 0 RR 31   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Dick rutilumhüllte Stabelektrode für alle Schweißpositionen empfohlen, auch  für kurze Nähte fallend. 
Das Schweißgut enthält nur geringe Si- und Mn Anteile. Deshalb ist diese Elektrode geeignet für die 
Schweißung zu verzinkender Konstruktionen, ohne dass die Schweißnaht nach dem Verzinken 
hervorgehoben wird. Weicher Lichtbogen, geringe, Spritzerneigung, leicht ablösende Schlacke, 
ausgezeichnetes Nahtbild. 
Anwendungsbereich : Zu verzinkende Stahlkonstruktionen, Schlosserarbeiten, Verzinkungswannen etc. 
 
Grundwerkstoffe  

EN- Bezeichnung S235JR , S235JO , S235J2 

  

ASTM A283 grade B , C , D 

 A570 grade 30 , 33 , 40 
 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

0.06 0.3 0.2 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

400 460 25 +20°C 100 
 
 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,0x300 2,5x350 3,2x350 4,0x450 

Stromstärke ( A ) 70 90 130 180 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ind.07 

1G/PA 2F/PB 2G/PC 3G/PF 3G/PG 4G/PE
 

= - ~ 40V 
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Rutil-Basische Elektrode  
 Für Wurzelnähte 

 

 
 

 

 

 

Normen 
 

AWS A5.1 : E6013 EN 499 : E 38 2 RB 12 
ISO 2560-A  : E 38 2 RB 12   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Rutilbasische Elektrode, besonders geeignet für Wurzelschweißungen im Rohrleitungs-, Kessel-, 
Behälter- und Schiffbau. 
Ausgezeichnete, feinschuppige Nahtzeichnung. 
Die Elektrode lässt sich auch bei hoher Strombelastung gut und ohne Spritzverluste verarbeiten.  
Leichter Schlackenabgang. 
 
Grundwerkstoffe  

Allgemeine Baustähle, Rohrleitungsstähle, Schiffbaustähle 

EN- Bezeichnung S185 ï S355 L210 ï L360 

 P235 ï P355  

Schiffbaustähle Quality A and B  

ASTM A285 grade C A414 grade C, D, E, F 

 A442 grade 55, 60 A515 grade 55, 60, 65 
 
 
 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn P S   

<0.10 0.3 0.6 <0.025 <0.025   
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>430 470-600 >20 +20°C 95 
 -20°C 60 

 
 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,5x350 3,2x350 4,0x350 5,0x450 

Stromstärke ( A ) 70-90 100-140 140-180 200-260 
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Rutil Elektrode  
 warmfest 

 

 

 

Normen 
 

AWS A5.5 : E8013-G EN 1599 : E CrMo1 R 32 
ISO 3580-A  : E CrMo1 R 32   
 

Eigenschaften & Anwendungsgebiete 
 

Rutil umhüllte Stabelektrode zum Schweißen warmfester Stähle (1 % Cr; 0,5 % Mo) und für 
Reparaturschweißungen. Das Schweißgut entspricht einem 1% Chrom ï 0,5%Molybdänhaltigem 
warmfesten Stahl. Geeignet für Betriebstemperaturen bis zu 500-550°C. 
Gleichmäßiges Abschmelzen, guter Schlackenabgang, feinschuppiges Nahtbild. 
Hauptanwendungsgebiete: Rohrleitungssysteme, Kessel, und Druckbehälter im Kraftwerksbau sowie in 
der Petrochemischen- und der Chemischen Industrie. 
Reparaturschweißungen an Nitrierstählen. 
 
Grundwerkstoffe Stähle für Kessel- u. Druckbehälterbau : 
 NF A 36-206 : 15D3 , 18MD4.05 , 15CD2.05 , 15CD4.05 
 DIN 17155 : 13CrMo4 4 , 15CrMo3 , 13CrMoV4 2 ,  
 DIN 1681 : A283grB. C, D. A570gr30, 33, 40. 
 ASTM : A537 , A299 , A355 grade P11 und P12 
 Warmfeste Stähle: 
 NF A 35-551 : 18CD4 , 16CM5 
 DIN  : 25CrMo4 , 34CrMo4 
 Werkstoff N° : 1.7218 , 1.7220 
 Werkst. Nr. : 1.7218 , 1.7220 
 

Richtanalyse des Schweißgutes ( % ) 
 

C Si Mn Cr Mo P S 

<0.10 0.4 0.6 1.1 0.5 <0.025 <0.025 
 

Mechanische Gütewerte des Schweißgutes 
 

Re ( MPa ) Rm ( MPa ) A5 ( % ) KV ( J ) 

>490 >590 >20 +20°C >50 
 
 

Stromeinstellung & Verarbeitungshinweise 
 

Elektrode ØxL ( mm ) 2,5x350 3,2x350 4,0x350 

Stromstärke ( A ) 90 120 150 
 

Nachtrocknung: 1h / 150 °C. Nahtbereich auf 200 bis 250°C vorwärmen. Zwischenlagentemperatur: 150 
ï 250°C. Empfohlene Wärmebehandlung nach dem Schweißen: 1 ï 2 h / 700°C. 
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