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Nationales Vorwort
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“SchweiBzusatze” erarbeitet. Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschu3 AA 31/AG W 5.1
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Anderungen
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c) Bei vergleichbarer Erfassung und Einteilung nach den kennzeichnenden Eigenschaften der Stabelektroden/
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d) Zuordnung geeigneter Stabelektrodentypen zu warmfesten Stahlen gestrichen.
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Deutsche Fassung

SchweiBzusatze

Umhdllte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif3en
von warmfesten Stahlen

Einteilung

Welding consumables — Covered elec-  Produits consommables pour le soudage —

trodes for manual metal arc welding of Electrodes enrobées pour le soudage

creep-resisting steels — Classification manuel a l'arc des aciers résistant au
fluage — Classification

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 1997-07-24 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren biblio-
graphischen Angaben sind beim Zeniralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhalilich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen
Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnlaqd, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, Tschechische Republik
und dem Vereinigten Kénigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1997 CEN — Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Verfahren,
sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten. Ref.Nr.EN 1599 :1997 D
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Vorwort

Diese Européaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 “SchweiBen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom
DS gehalten wird.

Diese Europaische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 1998, und etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen
bis Februar 1998 zurlickgezogen werden.

In den normativen Verweisungen wird auf ISO 3620 Bezug genommen. Es sollte beachtet werden, daB eine Européische
Norm zum gleichen Thema in CEN/CT 121/SC 3 in Vorbereitung ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Gbernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Konigreich.

Einleitung

Diese Norm enthélt eine Einteilung zur Bezeichnung von umhiillten Stabelektroden mit der chemischen Zusammen-
setzung des reinen Schweigutes.

Es sollte beachtet werden, daB die flr die Einteilung der Stabelektroden benutzten mechanischen Eigenschaften des
reinen SchweiBgutes abweichen kénnen von denen, die an Fertigungsschweiungen erreicht werden. Dies ist bedingt
durch Unterschiede bei der Durchfihrung des SchweiBens, wie z.B. Stabelektrodendurchmesser, Pendelung,

SchweiBposition und Werkstoffzusammensetzung.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen flr die Einteilung von
umhdliten Stabelektroden — basierend auf dem reinen
SchweiBgut im SchweiBzustand oder nach Warme-
behandlung — flr das LichtbogenhandschweiBen von
ferritischen und martensitischen warmfesten und niedrig-
legierten thermo-mechanisch behandelten Stahlen fest.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthdlt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publi-
kationen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten
Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uber-
arbeitungen dieser Publikation nur zu dieser Euro-
paischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbei-
tung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt
die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publi-
kation.
EN 759

SchweiBzusétze — Technische Lieferbedingungen flr

metallische Schweizusitze — Art des Produktes,

Mafe, GrenzabmaBe und Kennzeichnung

EN 1597-1
SchweiBzusatze — Priufmethoden — Teil 1: Prifstlck
zur Entnahme von Proben aus reinem Schwei3gut an
Stahl, Nickel und Nickellegierungen

EN 1597-3
SchweiBzusatze — Prifmethoden — Teil 3: Prifung
der Eignung fiir SchweiBpositionen an Kehlnaht-
schweiBungen

EN ISO 13916
SchweiBen — Messung der Vorwarm-, Zwischen-
lagen- und Haltetemperatur beim Schweien

EN 22401
Umhiillte Stabelektroden — Bestimmung der Ausbrin-
gung, der Gesamtausbringung und des Abschmelz-
koeffizienten (ISO 2401 :1972)

ISO 31-0:1992
de: GroBen und Einheiten — Teil 0: Allgemeine
Grundséatze
en: Quantities and units — Part 0: General principles

ISO 3690
de: Schweilen — Bestimmung des Wasserstoffs im
SchweiBgut niedergeschmolzener Stabelektroden
zum SchweiBen unlegierter und niedriglegierter Stahle
en: Welding — Determination of hydrogen in deposi-
ted weld metal arising from the use of covered electro-
des for welding mild and low alloy steels



3 Einteilung

Die Einteilung enthélt die Eigenschaften des reinen
SchweiBgutes, das mit einer umhullten Stabelektrode her-
gestellt wurde, wie unten beschrieben. Der Einteilung liegt
der Stabelektrodendurchmesser von 4 mm zugrunde mit
Ausnahme der Prifung fur die SchweiBpositionen, fir die
der Durchmesser 3,2 mm die Grundlage ist.

Die Einteilung besteht aus sechs Merkmalen:
1) das erste Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen
fur das Produkt/den SchweiBprozeB;
2) das zweite Merkmal enthélt das Kurzzeichen fir
die chemische Zusammensetzung des reinen
SchweiBgutes;
3) das dritte Merkmal besteht aus dem Kurzzeichen
fur den Umhdllungstyp;
4) das vierte Merkmal besteht aus einer Kennziffer
fur das Ausbringen und die Stromart;
5) das flinfte Merkmal besteht aus der Kennziffer fur
die SchweiBposition;
6) das sechste Merkmal enthalt das Kennzeichen flr
den Wasserstoffgehalt des aufgetragenen Schweif3-
gutes.

Die Normbezeichnung ist in zwei Teile gegliedert, um den
Gebrauch dieser Norm zu erleichtern:
a) Verbindlicher Teil

Dieser Teil enthalt die Kennzeichen flr die Art des
Produktes, die chemische Zusammensetzung und
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den Umhullungstyp, d. h. die Kennzeichen, die in 4.1,
4.2 und 4.3 beschrieben sind;
b) Nicht verbindlicher Teil
Dieser Teil enthélt die Kennziffern flir das Ausbringen,
die Stromart, die SchweiBpositionen, flir die die Stab-
elektrode geeignet ist, und das Kennzeichen flir den
Wasserstoffgehalt, d. h. die Kennziffern/Kennzeichen,
die in 4.4, 4.5 und 4.6 beschrieben sind.
Die vollstdndige Normbezeichnung (siehe Abschnitt 8) ist
auf Verpackungen und in den Unterlagen sowie Daten-
blattern des Herstellers anzugeben.

4 Kennzeichen und Anforderungen

4.1 Kurzzeichen fiir das Produkt/
den SchweiBprozeB

Das Kurzzeichen flir die umhiillte Stabelektrode zum
LichtbogenhandschweiBen ist der Buchstabe E.

4.2 Kurzzeichen fiir die chemische Zusammen-
setzung des reinen SchweiBgutes

Das Kurzzeichen in Tabelle1 erfaBt die chemische
Zusammensetzung des reinen Schweigutes nach denin
Abschnitt 6 angegebenen Bedingungen. Das reine
SchweiBgut der umhdliten Stabelektroden in Tabelle 1
muB unter den in Abschnitt 5 enthaltenen Bedingungen
auch die mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 2
erfillen.

Tabelle 1: Kurzzeichen fiir die chemische Zusammensetzung des reinen Schweigutes

Chemische Zusammensetzung') 2) 3)
Kurz- % (m/m)
Zeichen c Si Mn P | s Cr Mo v Andere
Elemente
Mo 0,10 0,80 | 0,40 bis 1,50%) | 0,030 | 0,025 — 0,40 bis 0,70 - -
MoV 0,03 bis 0,12 | 0,80 | 0,40bis 1,50 | 0,030 (0,025 | 0,30 bis 0,60 | 0,80 bis 1,20 | 0,25 bis 0,60 -
CrMo0,5 0,05bis 0,12 | 0,80 | 0,40bis 1,50 | 0,030 | 0,025 | 0,40bis 0,65 | 0,40 bis 0,65 - -
CrMo1 0,05 bis 0,12 | 0,80 | 0,40 bis 1,50 | 0,030 | 0,025 | 0,90 bis 1,40 | 0,45 bis 0,70 - -
CrMo1L 0,05 0,80 | 0,40 bis 1,50%) | 0,030 | 0,025 | 0,90 bis 1,40 | 0,45 bis 0,70 - .
CrMoV1 0,05bis 0,15 | 0,80 | 0,70bis 1,50 | 0,030 | 0,025 | 0,90 bis 1,30 | 0,90 bis 1,30 | 0,10 bis 0,35 -
CrMo2 0,05bis 0,12 | 0,80 | 0,40bis1,30 | 0,030 (0,025| 2,0bis2,6 0,90 bis 1,30 - —
CrMo2L 0,05 0,80 | 0,40bis1,30 |0,030|0,025| 2,0bis2,6 0,90 bis 1,30 — -
CrMo5 0,03bis 0,12 | 0,80 | 0,40bis1,50 |0,025|0,025| 4,0bis6,0 0,40 bis 0,70 - -
CrMo9 0,03 bis 0,12 | 0,80 | 0,40bis 1,30 | 0,025 (0,025 | 8,0bis 10,0 | 0,90 bis 1,20 0,15 Ni 1,0
CrMo91 0,06 bis0,12 | 0,60 | 0,40bis1,50 | 0,025 (0,025| 8,0bis10,5 | 0,80 bis 1,20 | 0,15 bis 0,30 | Ni 0,40 bis 1,00
Nb 0,03 bis 0,10
N 0,02 bis 0,07
CrMoWV12| 0,15bis 0,22 | 0,80 | 0,40bis1,30 | 0,025 0,025 | 10,0 bis 12,0 | 0,80 bis 1,20 | 0,20 bis 0,40 Ni 0,8
W 0,40 bis 0,60
z Jede andere vereinbarte Zusammensetzung
") Falls nicht festgelegt: Ni < 0,3%, Cu < 0,3%, V < 0,03%, Nb < 0,01%, Cr < 0,2%.
2) Einzelwerte in der Tabelle sind Hochstwerte.
%) Die Ergebnisse sind auf dieselbe Stelle zu runden wie die festgelegten Werte unter Anwendung von Regel A nach
Anhang B ISO 31-0:1992.
4) Far rutilumhiillite Stabelektroden sind Mn-Anteile von 0,4 % bis 0,9 %, fiir basischumhdilite Stabelektroden sind Mn-
Anteile von 0,7 % bis 1,5 % (iblich.
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Tabelle 2: Mechanische Eigenschaften des reinen SchweiBgutes

Kerbschlagarbeit
(J) SchweiBgut
Ky Warmebehandlung
Kut Mindest- | Mindest- | Mindest- bei + 20°C
o Streck- Zug- Bruch- . -
zeichen grenze | festigkeit |dehnung?)| Mindest- Vorwarm- Warmenachbehandlung
1 . . und fur das Prufstiick
Re") Ry A Mittelwert | Mindest- Zwischen-
Einzelwert®) o
d .a'tjusb lagen- Tempe- Zeitin
rei Froben temperatur ratur4) Minuten?)
N/mm2 | N/mm? % ce °C
Mo 355 510 22 47 38 <200 570 bis 620 60
MoV 355 510 18 47 38 200 bis 300 | 690 bis 730 60
CrMo0,5 355 510 22 47 38 100 bis 200 | 600 bis 650 60
CrMo1 355 510 20 47 38 150 bis 250 | 660 bis 700 60
CrMo1L 355 510 20 47 38 150 bis 250 | 660 bis 700 60
CrMoVA1 435 590 15 24 19 200 bis 300 | 680 bis 730 60
CrMo2 400 500 18 47 38 200 bis 300 690 bis 750 60
CrMo2L 400 500 18 47 38 200 bis 300 | 690 bis 750 60
CrMo5 400 590 17 47 38 200 bis 300 | 730 bis 760 60
CrMo9 435 590 18 34 27 200 bis 300 | 740 bis 780 120
CrMo91 415 585 17 47 38 200 bis 300 | 750 bis 770 | 120 bis 180
250 bis 350°)
CrMoWV12 550 690 15 34 27 oder 740 bis 780 120
400 bis 500°)

(Rpo,2) anzuwenden.

Grenzabweichung + 10 Minuten.

mindestens 1 Stunde lang zu halten.

) Die MeBlange entspricht dem Finffachen des Probendurchmessers.

) Nur ein Einzelwert niedriger als der Mindest-Mittelwert ist erlaubt.

4y Das Prifstlck istim Ofen bis auf 300 °C abzukihlen, wobei 200 °C/h nicht Gberschritten werden darfen.
)
)

Y Es gilt die untere Streckgrenze (R.p). Bei nicht eindeutig ausgeprégter Streckgrenze ist die 0,2%-Dehngrenze

Unmittelbar nach dem SchweiBen ist die Probe auf 120°C bis 100°C abzuklihlen und in diesem Temperaturbereich

4.3 Kurzzeichen fiir den Umhiillungstyp

Der Umhillungstyp einer Stabelektrode bestimmt maB-
geblich die Gebrauchseigenschaften der Stabelektrode
und die Eigenschaften des Schweigutes.

Zwei Kurzzeichen werden zur Beschreibung des Umhtil-
lungstyps verwendet:

— R rutilumhiillt;
— B basischumhillt.

ANMERKUNG: Anhang A enthélt eine Beschrei-
bung der Merkmale fiir jeden Umhiillungstyp.

4.4 Kennziffer fiir Ausbringen und Stromart

Die Kennziffer in Tabelle 3 erfaBt das Ausbringen
bestimmt nach EN 22401 mit der Stromart nach Tabelle 3.

Tabelle 3: Kennziffer fiir Ausbringen und Stromart

Kennziffer A”Sb;')”ge” Stromart")
1 <105 Wechsel- und Gleichstrom
2 <105 Gleichstrom
3 > 105 < 125 | Wechsel- und Gleichstrom
4 >105<125 Gleichstrom

) Um die Eignung flir Wechselstrom nachzuweisen,
sind die Prifungen mit einer Leerlaufspannung von
max. 65 V durchzufihren.




4.5 Kennziffer fir die SchweiBposition

Die SchweiBpositionen, fir die eine Stabelektrode nach
EN 1597-3 Uberprift wurde, werden durch eine Kennziffer
wie folgt angegeben:

1 alle Positionen;

2 alle Positionen, auBer Fallposition;

3 Stumpfnaht in  Wannenposition, Kehlnaht in
Wannen- und Horizontalposition;

4 Stumpfnaht in Wannenposition, Kehlnaht in Wan-
nenposition;

5 Fallposition und Positionen wie Kennziffer 3.

4.6 Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt
des aufgetragenen SchweiBgutes

Das Kennzeichen nach Tabelle 4 enthalt den Wasser-
stoffgehalt, der an aufgetragenem Schwei3gut mit Stab-
elektrodendurchmesser 4 mm nach ISO 3690:1977
bestimmt wird. Die Stromstérke betragt 90% des hoch-
sten, vom Hersteller empfohlenen Wertes. Stabelektroden,
die fir Wechselstrom empfohlen werden, sind an Wech-
selstrom zu prufen. Bei Eignung der Stabelektroden nur
fur Gleichstrom ist diese mit Gleichstrom und positiver
Polaritat zu prifen.

Um die Wasserstoffgehalte richtig zu bewerten, sind die
Herstellerangaben Uber Stromart und Rlcktrocknungsbe-
dingungen zu beachten.

Tabelle 4: Kennzeichen fiir den Wasserstoffgehalt
des aufgetragenen Schweilgutes

Wasserstoffgehalt ml/100 g
Kennzeichen aufgetragenes Schweigut
max.
H 5 5
H10 10
ANMERKUNG 1: Andere MeBverfahren  zur

Bestimmung des diffusiblen Wasserstoffs kénnen
fur Chargenpriifungen unter der Voraussetzung
angewendet werden, daB sie reproduzierbar sind
und gegen die Methode nach ISO 3690 kalibriert
sind. Der Wasserstoffgehalt wird durch die Strom-
art beeinfluft.

ANMERKUNG 2: Risse in SchweiBverbindungen
kénnen durch Wasserstoff verursacht oder maB-
geblich beeinfluBt werden. Die Gefahr fur wasser-
stoffinduzierte Risse erhéht sich mit zunehmen-
dem Legierungsgehalt und der Héhe der Span-
nungen. Solche Risse entstehen im allgemeinen
nach dem Erkalten der Verbindung, sie werden
deshalb auch als Kaltrisse bezeichnet.

Wasserstoff im Schweigut entsteht bei einwand-
freien auBeren Bedingungen (saubere und trok-
kene Nahtbereiche) aus wasserstoffhaltigen Ver-
bindungen der Zusatzstoffe, wozu bei basischen
Stabelektroden vor allem das von der Umhdillung
aufgenommene Wasser zahit.

Das Wasser dissoziiert im Lichtbogen, es entsteht
dabei atomarer Wasserstoff, der vom Schwei3gut
aufgenommen wird.

Unter gegebenen Werkstoff- und Spannungsbe-
dingungen ist die Gefahr flr Kaltrisse um so gerin-
ger, je niedriger der Wasserstoffgehalt des
SchweiBgutes ist.
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ANMERKUNG 3: In der Praxis hangt der zulassige
Wasserstoffgehalt von der einzelnen Anwendung
ab. Um den zuldssigen Wasserstoffgehalt einzu-
halten, sollen die Empfehlungen des Stabelektro-
denherstellers bezlglich Handhabung, Lagerung
und Rucktrocknung eingehalten werden.

5 Mechanische Priifungen
5.1 Allgemeines

Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie alle geforder-
ten Nachprufungen sind mit Schweigut nach Warmebe-
handlung gemaB Tabelle 2 am Prifstick Form 3 nach
EN 1597-1 unter Verwendung von Stabelektroden mit
Kernstabdurchmesser 4 mm und unter Schweibedin-
gungen, wie in 5.2 und 5.3 beschrieben, durchzuflhren.

5.2 Vorwirm- und Zwischenlagentemperaturen

Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen flir den jewei-
ligen Schweiguttyp sind nach Tabelle 2 auszuwéhlen.

Die Zwischenlagentemperatur ist mit Temperaturanzeige-
stiften, Oberflachen-Thermometern oder Thermoelemen-
ten zu messen, siehe EN ISO 13916.

Die Zwischenlagentemperatur darf die in Tabelle 2 ange-
gebene Temperatur nicht Uberschreiten. Wenn die Zwi-
schenlagentemperatur bei einer Raupe Uberschritten
wird, muf3 das Prufstlick bis zu einer Temperatur inner-
halb des Bereiches der Zwischenlagentemperatur an der
Luft abgekihlt werden.

5.3 Lagenfolge

Die Lagenfolge muB wie in Tabelle 5 angegeben sein.

Die Schweifrichtung zur Herstellung einer aus 2 Raupen
bestehenden Lage darf nicht gedndert werden, aber nach
jeder Lage ist die Richtung zu wechseln. Jede Lage ist mit
90% der héchsten, vom Hersteller empfohlenen Strom-
starke zu schweiBen.

Unabhangig vom Umhllungstyp ist mit Wechselstrom zu
schweif3en, wenn sowohl Wechsel- als auch Gleichstrom
empfohlen wird, und mit Gleichstrom unter Benutzung der
empfohlenen Polaritat, wenn nur Gleichstrom empfohlen
wird.

Tabelle 5: Lagenfolge

Lagenaufbau
Stabelektroden- L N R Anzah
Durchmesser | -@9enirj all_Jpen . ana
mm Je Lage er Lagen
4,0 1 bis oben 2 7 bis 9

6 Chemische Analyse

Die chemische Analyse wird an jeder geeigneten
SchweiBgutprobe  durchgefiihrt. Jede  analytische
Methode kann angewendet werden. Im Zweifelsfall muB
sie nach eingeflihrten, veréffentlichten Verfahren vor-
genommen werden.

ANMERKUNG: Siehe Anhang B.

7 Technische Lieferbedingungen

Die technischen Lieferbedingungen mussen den Anfor-
derungen nach EN 759 entsprechen.
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8 Bezeichnung Die Bezeichnung ist wie folgt:

Die Bezeichnung einer umhiiliten Stabelektrode muB den Umhiillte Stabelektrode EN 1599-E CrMo1 B 4 4 H5
Grundsétzen gemaB nachfolgendem Beispiel entspre- Der verbindliche Teil ist:

ehen. Umhiillte Stabelektrode EN 1599-E CrMo1 B
BEISPIEL: . . ]

Bezeichnung einer umhiillten Stabelektrode fur das Licht- Hierbei bedeuten:

bogenhandschweiBen mit einer chemischen Zusammen- EN 1599 = Norm-Nummer;

setzung des Schweigutes von 1,1% Cr und 0,6% Mo E = umhulite  Stabelektrode/Lichtbogenhand-
CrMo1 nach Tabelle 1. Die Stabelektrode ist basischum- schweifl3en (siehe 4.1);

hillt (B), verschweiBbar an Gleichstrom, Ausbringen CrMo1l = chemische Zusammensetzung des reinen
120% (4), und ist geeignet flr Stumpf- und Kehinahte in SchweiBgutes (siehe Tabelle 1);

Wannenposition (4). Der Wasserstoffgehalt wird bestimmt

nach ISO 3690 und Uberschreitet nicht 5 ml/100 g aufge- B i Umhu!lungstyp (siehe 4.3); . i
tragenes SchweiBgut (H5). 4 = Ausbringen und Stromart (siehe Tabelle 3);
4 = SchweiBposition (siehe 4.5);
H5 = Wasserstoffgehalt (siehe Tabelle 4).

Anhang A (informativ)
Beschreibung der Umhiillungstypen

A.1 Rutilumhiillte Stabelekiroden

Diese Stabelektroden enthalten in der Umhiillung als wesentlichen Bestandteil Titandioxid, meistens in Form von Rutil,
zusammen mit Silikaten und Karbonaten.

Stabelekiroden dieses Typs ergeben einen gleichméaBigen Tropfeniibergang. Sie sind flir das Schweilen in allen
Positionen, auBer flr Fallpositionen, geeignet.

A.2 Basischumhiillte Stabelektroden

Die Umhullung dieses Typs enthalt einen groBen Anteil an Erdalkali-Karbonaten und FluBspat. Diese Stabelekiroden
ergeben einen niedrigen Wasserstoffgehalt, wenn sie nach den Anweisungen des Herstellers angewendet werden.

Basischumhiillte Stabelektroden werden Ublicherweise nur fiir Gleichstrom mit Stabelektrode am Pluspol verwendet.

Basischumhdillte Stabelektroden werden vorzugsweise zum SchweiBlen dicker Querschnitte und fir Verbindungen mit
Spalt verwendet. Der Lichtbogen sollte so kurz wie méglich gehalten werden.

Anhang B (informativ)
Literaturhinweise

B.1 Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, VdEh, Diisseldorf.
B.2 BS 6200-3 Probenahme und Analyse von Eisen, Stahl und anderen Eisenmetallen — Teil 3: Analyseverfahren.

B.3 CEN/CR 10261 ECISS-Mitteilung 11 — Eisen und Stahl — Uberblick von verfiigbaren chemischen Analyseverfahren.



