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Dimension
[ Ø x L ]

2,0 x 300
mm

2,5 x 350
mm

3,2 x 350
mm

4,0 x 350
mm

5,0 x 350
mm

Stk./Paket 367 Stk. 278 Stk. 172 Stk. 111 Stk. 72 Stk.

kg/Paket 4 kg 5 kg 5 kg 5 kg 5 kg

Strom 60 A 80 A 130 A 170 A 220 A

Dimension
[ Ø x L ]

2,0 x 300
mm

2,5 x 350
mm

3,2 x 350
mm

4,0 x 350
mm

5,0 x 450
mm

Stk./Paket 333 Stk. 211 Stk. 139 Stk. 93 Stk. 61 Stk.

kg/Paket 4 kg 4 kg 5 kg 5 kg 6,5 kg

Strom 45 A 70 A 100 A 135 A 180 A

MIG-Elektroden (Polarität +, Spannung 18-25V, Schutzgas Argon 18-20l/min):

Draht Ø 0,8 1,0 1,2 1,6

Spule D200 D200 D200 D200

kg/Paket 2 kg 2 kg 2 kg 2 kg

Strom (A) 80-120 100-150 130-200 170-250

WIG-Elektroden (Polarität ~, Schutzgas Argon 5-10l/min):

Dimension
[ Ø x L ]

2,0 x 
1.000

2,4 x 
1.000

3,2 x
1.000

4,0 x 
1.000

5,0 x 
1.000

kg/Paket 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg

Umhüllte Stabelektroden

MIG/WIG Schweißelektroden

Eigenschaften:
Universell einsetzbare rutilumhüll-
te Stabelektrode. Für alle Lagen 
geeignet, speziell für Heft-, Mon-
tage- und Fallnahtschweißungen 
konzipiert. Gute Eindringung in 
das Grundmaterial, gleichmäßi-
ge Nahtzeichnung - leicht konvex 
beim Normallagenschweißen. Sehr 
leichter Schlackengang bei Fall-
nähten.

Eigenschaften:
Rutilbasisch umhüllte Stabelektro-
de zum Schweißen nichtrostender 
austenitischer Stähle. Schweißgut 
mit besonders niedrigem Koh-
lenstoffgehalt. Die Umhüllung 
zeichnet sich durch eine äußerst 
geringe Feuchtigkeitsaufnahme 
aus. Gleichmäßiges, spritzerfreies 
Abschmelzen, sehr leichter Schla-
ckenabgang, außergewöhnlich 
feinschuppiges Nahtbild, leichtes 
Wiederzünden.

Eigenschaften:
Draht-/Stabelektrode zum MIG- 
bzw. WIG-Schweißen von Alumini-
umlegierungen mit einer maximalen 
Zulegierung von 3% Magnesium.

Anwendungsgebiete:
Für unlegierte Baustähle, Rohrlei-
tungsstähle, Schiffsbaustähle und 
Stähle für Kessel und Druckbehäl-
terbau.
Produktionsschweißungen, als 
Universalelektrode im Metallbau, 
bei Schlosser- und Wartungsar-
beiten, Montage- und Rohrlei-
tungschweißungen usw.

Anwendungsgebiete:
Im Allgemeinen für nichtrostende 
Stähle (V2A/V4A).
Verbindungsschweißungen und 
Auftragungen an nichtrostenden 
austenitischen CrNiMo Stählen/
Stahlgüssen und Plattierten Ble-
chen die Betriebstemperaturen 
von -120°C bis +400°C ausgesetzt 
sind. Rohrleitungen, Behälter, 
Wärmetuascher usw. in der Che-
mischen und Petrochemischen 
Industrie sowie in der Lebensmit-
telindustrie.

Anwendungsgebiete:
Für Aluminiumlegierungen mit ei-
ner max. Zulegierung von 3% Ma-
gnesium.
Wegen der hohen Wiederstandsfä-
higkeit bei chloridhaltigen Medien 
(Salzwasser) im Schiffsbau sowie 
Konstruktionsbau.

Klassifizierung:
AWS A5.1: E6013	 ISO 2560-A: E420 RC 11	 EN499: E 420 RC 11

Schweißpositionen:			   Stromart:

= - ~ 40V

Klassifizierung:
AWS A5.4: E316L-16    ISO 3581-A: E19123 L R32     EN1600: E19123 L R32

Schweißpositionen:		     Stromart:

= + ~ 70V

Klassifizierung:
Werkstoff: 3.3536       DIN1732: SG-AlMg3       ISO18273: S Al 5754

Schweißpositionen:	

PA PB PC PE PF PG

PA PB PC PE PF

PA PB PC PE PF

           Stabelektroden für Fallnahtschweissungen

                     AlMg3 Draht-/Stabelektroden für Alluminiumlegierungen mit max. 3% Magnesiumzulegierung

           Stabelektroden für nichtrostende Stähle

E-HAND

E-HAND

MIG/MAG WIG
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MIG-Elektroden (Polarität +, Spannung 18-25V, Schutzgas Argon 18-20l/min):

Draht Ø 0,8 1,0 1,2 1,6

Spule D200 D200 D200 D200

kg/Paket 2 kg 2 kg 2 kg 2 kg

Strom (A) 60-120 100-150 130-250 170-250

WIG-Elektroden (Polarität ~, Schutzgas Argon 5-10l/min):

Dimension
[ Ø x L ]

2,0 x 
1.000

2,4 x 
1.000

3,2 x
1.000

4,0 x 
1.000

5,0 x 
1.000

kg/Paket 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg

MIG-Elektroden (Polarität +, Spannung 22-30V, Schutzgas M11/M23 18-20l/min):

Draht Ø 0,8 1,0 1,2 1,6

Spule D100 D100 D100 D100

kg/Paket 1 kg 1 kg 1 kg 1 kg

Strom (A) 100-150 120-200 140-220 180-260

WIG-Elektroden (Polarität -, Schutzgas Argon 6-12l/min):

Dimension
[ Ø x L ]

2,0 x 
1.000

2,4 x 
1.000

3,2 x
1.000

4,0 x 
1.000

5,0 x 
1.000

kg/Paket 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg 1/10 kg

Eigenschaften:
Draht-/Stabelektrode zum MIG- 
bzw. WIG-Schweißen von Alumini-
umlegierungen mit einer maximalen 
Zulegierung von 5% Magnesium.

Eigenschaften:
Draht-/Stabelektrode zum Schwei-
ßen nichtrostender austenitischer 
Stähle. Schweißgut mit besonders 
niedrigem Kohlenstoffgehalt zum 
WIG- bzw. MIG/MAG-Schweißen.
Gefüge: Austenit mit Deltaferrit

Anwendungsgebiete:
Für Aluminiumlegierungen mit ei-
ner max. Zulegierung von 5% Ma-
gnesium.
Wegen der hohen Wiederstandsfä-
higkeit bei chloridhaltigen Medien 
(Salzwasser) im Schiffsbau und 
hervorragenden mechanischen 
Eigenschaften im Schiffsbau, Kon-
struktions-, Eisenbahn- und Fahr-
zeugbau.

Anwendungsgebiete:
Im Allgemeinen für nichtrostende 
Stähle (V2A/V4A).
Schweißungen an nichtrostenden 
austenitischen CrNiMo Stählen 
und Plattierten Blechen die Be-
triebstemperaturen von -196°C bis 
+400°C ausgesetzt sind. Rohrlei-
tungen, Behälter, Wärmetauscher 
usw. in der Chemischen und Pe-
trochemischen Industrie sowie in 
der Lebensmittelindustrie.

Klassifizierung:
Werkstoff: 3.3556       DIN1732: SG-AlMg5       ISO18273: S Al 5356

Schweißpositionen:	

Klassifizierung:
Werkstoff: 1.4430     DIN8556: SG X2 CrNiMo 1912     AWS A5.9: ER 316LSi

Schweißpositionen:	

PA PB PC PE PF

PA PB PC PE PF

                     AlMg5 Draht-/Stabelektroden für Alluminiumlegierungen mit max. 5% Magnesiumzulegierung

                     E316L Draht-/Stabelektroden für nichtrostende Stähle

           Drahtelektroden zum MIG Löten von Feinblechen

MIG/MAG WIG

MIG/MAG WIG

MIG/MAG

Type
Drahtstärke

[ mm ]
Werk-
stoff

Dornspule
ISO544

Netto
kg/Paket

Brutto
kg/Rolle

Festtemp.
[ °C ]

Flüssigtemp.
[ °C ]

empfohlenes
Schutzgas

CuAl8-0,8-5000 0,8 2.0921 D200 2 kg 2,15 kg 1.030 °C 1.040 °C
Ar (I1)
He (I2)

Ar/He (I3)

CuAl8-1,0-5000 1,0 2.0921 D200 2 kg 2,15 kg 1.030 °C 1.040 °C

CuSi3-0,8-5000 0,8 2.1461 D200 2 kg 2,15 kg 910 °C 1.025 °C

CuSi3-1,0-5000 1,0 2.1461 D200 2 kg 2,15 kg 910 °C 1.025 °C

Lichtbogenlöten findet im Allge-
meinen an unbeschichteten und 
metallisch überzogenen Stahl-
feinblechen im Dickenbereich bis 
maximal 3,0 mm Anwendung. Bei 
höherfesten Stahlfeinblechen ist zu 
berücksichtigen, daß die Festigkeit 
des Lotes i.d.R. niedriger ist als die 
Festigkeit der Grundwerkstoffe. 
Eine Besonderheit ist das Fügen 
von artverschiedenen Grundwerk-
stoffen, z.B. von Kupferlegierung 
mit Stahl. Diese Verbindungen be-
sitzen aufgrund der unterschied-
lichen Schmelzbereiche der 
Grundwerkstoffe einen Doppel-

charakter: auf der Stahlseite liegt 
eine Lötverbindung, auf der Kup-
ferseite eine Schweißverbindung 
vor. Auch Edelstahl kann sinnvoll 
mit den Lichtbogenlötprozessen 
gefügt werden. Insbesondere die 
geringere Wärmeeinbringung kann 
bei langen Nähten (mehrere Meter) 
und dünnen Blechen von erhebli-
chem Vorteil sein, da der Bauteil-
verzug wesentlich verringert wird. 
Die bessere Spaltüberbrückbarkeit 
sorgt für eine höhere Verträglich-
keit von Bauteiltoleranzen.

Lötpositionen:			      Stromart:

= -

PA PB PC PE PF




