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 niedrig- und mittelllegierte Elektroden / low and medium alloyed electrodes 

 
EIGENSCHAFTEN, ANWENDUNG 
Universell (Verbindungs-, Reparatur- und Wurzelschweißungen) 
einsetzbare, basische Doppelmantelelektrode. Hervorragendes 
Schweißverhalten mit feinschuppiger Nahtzeichnung und sehr leichtem 
Schlackenabgang.  
Seht gute Zünd- und Wiederzündeigenschaften 
 
SCHWEISSGUTANALYSE (CA. IN GEW. %) 

C Mn Si S P   Fe   
<0,1 0,90 0,70 <0,025 <0,025   Rest   

MECHANISCHE GÜTEWERTE (REINES SCHWEISSGUT) 
Rm(MPa) Re (MPa) A5 (%) KV(J)+20°  KV(J) -20° 

470-600 >380 >20 >150  >100 
WERKSTOFFE 
Baustähle  DIN 17100 St 33-1 bis St 70-2 
Rohrstähle  DIN 17172 St 210.7 bis St 320.7 
   DIN 17175 St 35.8 bis St 55-4 
Kesselbleche  DIN 17155 HI, HII, HIII, 17Mn4, 19Mn6 
Schiffsbaustähle    A, B,C und D 
Feinkornbaustähle DIN 17102 StE 255 bis StE 355 
Stahlguss  DIN 1681 GS-38, GS –60.3 

Hitzebeständige Stähle   Wst 255 bis 355  

DESCRIPTION, APPLICATION 
Universal (for joining, repair and root pass purposes) basic double 
coated electrode. Exceptional welding characteristics, almost spatter 
free and easy slag removal. Applied in metal construction; for piping 
systems; tanks; locksmithing; craft works; badly prepared joints. 
TYPICAL WELD METAL COMPOSITION (IN WEIGHT %) 

C Mn Si S P   Fe   
<0,1 0,90 0,70 <0,025 <0,025   Bal.   

MECHANICAL PROPERTIES (ALL WELD METAL)  
Rm(MPa) Re (MPa) A5 (%) KV(J)+20°  KV(J) -20° 

470-600 >380 >20 >150  >100 
 
BASE MATERIALS 
Construction steels DIN 17100 St 33-1 bis St 70-2 
Tube steels  DIN 17172 St 210.7 to St 320.7 
   DIN 17175 St 35.8 to St 55.4 
Boiler, pressure vessel DIN 17155 HI, HII, HIII, 17Mn4, 19Mn6 
Ship steels    A, B,C and D 
St. with high elastic limit DIN 17102 StE 255 bis StE 355 
Steel casts  DIN 1681 GS-38, GS -45  
Heat resisting steels   Wst 255 to 355 

IW E 250 
 
AWS A5.1: 
  E 7016 
ISO 2560: 
  E515 B 26 (H) 
EN 499: 
  E282 B 12 H 10 
 
 
2,5 x 350    5 kg 
3,2 x 350    5 kg 
4,0 x 450    6 kg 
5,0 x 450    6 kg 

= + ~ 70 
V 

 
Schweißposition: 
 

←↑→ 
 
M.912503.1 
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Welding position: 
 

←↑→ 
 
M.912503.1 
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