
Properties:
l Good weldability in all positions, especially in a descending position.
l Good gap closure.
l Suitable for steel to galvanized steel /bright steel joints.
l Easy slag removal.
l Clean weld texture.
l Good re-ignition.
l Maximum operating temperature 350°C.

Welding positions:

Welding instructions:
The electrode has to be welded with direct current -pole (+pole) 
and with alternating current.
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Rod Electrodes

Normal green
Rod electrode: E42 0 RR12  EN ISO 2560-A
AWS: A 5.1: E 6013
Coating: rutil

Properties:
l Good weldability in all positions, incl. in gently descending position (10–20°).
l Particularly suitable for galvanized steel on galvanized steel.
l Good re-ignition.
l Few splash losses.
l Easy slag removal.
l Clean weld texture.
l Maximum operating temperature 450°C.

Welding positions:

Welding instructions:
The electrode has to be welded with direct current -pole (+pole) 
and with alternating current.
Applications:
Welded joints in steel construction, vehicle construction, mechanical
 engineering, container and boiler construction on unalloyed steels such as
St. 33 – St. 52, boiler plate H I – H III, St. 35.8, St. 45.8, GS 38 – GS 52,
also suitable for thin sheet welds.
Approvals, suitability tests: DB, TÜV.

dia. in mm Length in mm Amp. in A Weight in kg Art. No. P. Qty.
2.0 300 40– 80 4.0 0982 2 360
2.5 350 50–110 4.7 0982 25 220
3.2 350 80–150 4.7 0982 325 130

Special white
Rod electrode: E38 2 B 32 H 10  EN ISO 2560-A
AWS: A 5.1: E 7016
Coating: basic

Properties:
l Thick-coated, chalk-based AC/DC special electrode, also suitable for

welding on miniature welding transformers.
l In contrast to the welding properties of  chalk-based electrodes that were

previously claimed as characteristic, Special white flows very smoothly 
with only slight splash losses.

l Optimum weldability in awkward positions.
l Notch-free weld seam transitions on filet welds.
l Even weld texture.
l Good slag coverage.
l Easy slag solubility.
l Maximum operating temperature 450°C.

Welding positions:

Welding instructions:
The electrode has to be welded with direct current +pole 
and alternating current.
Applications:
Suitable for welded joints in steel construction, boiler construction, contai-
ner construction, shipbuilding and mechanical engineering on unalloyed
steels such as St. 33 – St. 50, St. 35.8, St. 45.8, GS 38 – GS 52, boiler plate
H I – H III, 17Mn4, fine grained structural steels StE. 26 – StE. 36.
Can be used in industry and crafts for assembly, workshop and  repair
welds.
Approvals, suitability tests: DB, TÜV.

dia. in mm Length in mm Amp. in A Weight in kg Art. No. P. Qty.
2.5 350 50– 90 4.2 0982 252 200
3.2 350 90–150 4.5 0982 325 2 130

Universal blue
Rod electrode: E 38 0 RC 11  EN ISO 2560-A
AWS: A 5.1: E 6013
Coating: rutil cellulose

dia. in mm Length in mm Amp. in A Weight in kg Art. No. P. Qty.
2.0 300 50– 70 4.6 0982 21 480
2.5 350 70–100 5.1 0982 251 300
3.2 350 90–150 5.4 0982 325 1 190
4.0 350 110–200 5.2 0982 41 120

Applications:
Welded joints in steel construction, vehicle construction, container and
 boiler construction and shipbuilding on unalloyed steels such as St. 33 –
St. 52, boiler plate H I – H III, 17MN4, GS 38 - GS 52.
Approvals, suitability tests: DB, TÜV.

Verwendete Distiller Joboptions
Dieser Report wurde mit Hilfe der Adobe Acrobat Distiller Erweiterung "Distiller Secrets v3.0.2" der IMPRESSED GmbH erstellt.
Registrierte Kunden können diese Startup-Datei für die Distiller Versionen 7.0.x kostenlos unter http://www.impressed.de/DistillerSecrets herunterladen.

ALLGEMEIN ----------------------------------------
Beschreibung:
     
Dateioptionen:
     Kompatibilität: PDF 1.3
     Komprimierung auf Objektebene: Aus
     Seiten automatisch drehen: Aus
     Bund: Links
     Auflösung: 2400 dpi
     Alle Seiten
     Piktogramme einbetten: Nein
     Für schnelle Web-Anzeige optimieren: Nein
Papierformat:
     Breite: 224.35 Höhe: 310.45 mm

KOMPRIMIERUNG ------------------------------------
Farbbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Graustufenbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Schwarzweißbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 600 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: CCITT Gruppe 4
     Mit Graustufen glätten: Aus

Richtlinien:
     Richtlinien für Farbbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinien für Graustufenbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinen für monochrome Bilder
          Bei Bildauflösung unter: 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren

FONTS --------------------------------------------
Alle Schriften einbetten: Ja
Untergruppen aller eingebetteten Schriften: Ja
Untergruppen, wenn benutzte Zeichen kleiner als: 100 %
Wenn Einbetten fehlschlägt: Abbrechen
Einbetten:
     Schrift immer einbetten: [ ]
     Schrift nie einbetten: [ ]

FARBE --------------------------------------------
Farbmanagement:
     Einstellungsdatei: 
     Farbmanagement: Alle Farben in sRGB konvertieren
     Wiedergabemethode: Standard
Arbeitsfarbräume:
     Graustufen Arbeitsfarbraum: Adobe Gray - 20% Dot Gain
     RGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
     CMYK Arbeitsfarbraum: U.S. Web Coated (SWOP) v2
Geräteabhängige Daten:
     Unterfarbreduktion und Schwarzaufbau beibehalten: Ja
     Transferfunktionen: Beibehalten
     Rastereinstellungen beibehalten: Ja

ERWEITERT ----------------------------------------
Optionen:
     Überschreiben der Adobe PDF-Einstellungen durch PostScript zulassen: Nein
     PostScript XObjects zulassen: Ja
     Farbverläufe in Smooth Shades konvertieren: Ja
     Geglättene Linien in Kurven konvertieren: Ja (Grenzwert für Glättung: 0.1)
     Level 2 copypage-Semantik beibehalten: Ja
     Einstellungen für Überdrucken beibehalten: Ja
          Überdruckstandard ist nicht Null: Ja
     Adobe PDF-Einstellungen in PDF-Datei speichern: Nein
     Ursprüngliche JPEG-Bilder wenn möglich in PDF speichern: Nein
     Portable Job Ticket in PDF-Datei speichern: Nein
     Prologue.ps und Epilogue.ps verwenden: Nein
     JDF-Datei (Job Definition Format) erstellen: Nein
(DSC) Document Structuring Conventions:
     DSC-Kommentare verarbeiten: Ja
          DSC-Warnungen protokollieren: Nein
          EPS-Info von DSC beibehalten: Nein
          OPI-Kommentare beibehalten: Nein
          Dokumentinfo von DSC beibehalten: Nein
          Für EPS-Dateien Seitengröße ändern und Grafiken zentrieren: Ja

PDF/X --------------------------------------------
Standards - Berichterstellung und Kompatibilität:
     Kompatibilitätsstandard: Nein

ANDERE -------------------------------------------
Distiller-Kern Version: 7050
ZIP-Komprimierung verwenden: Ja
ASCII-Format: Nein
Text und Vektorgrafiken komprimieren: Ja
Minimale Bittiefe für Farbbild Downsampling: 1
Minimale Bittiefe für Graustufenbild Downsampling: 2
Farbbilder glätten: Nein
Graustufenbilder glätten: Nein
Farbbilder beschneiden: Ja
Graustufenbilder beschneiden: Ja
Schwarzweißbilder beschneiden: Ja
Bilder (< 257 Farben) in indizierten Farbraum konvertieren: Ja
Bildspeicher: 947912704 Byte
Optimierungen deaktivieren: 0
Transparenz zulassen: Nein
ICC-Profil Kommentare parsen: Ja
sRGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
DSC-Berichtstufe: 0
Flatness-Werte beibehalten: Ja
Grenzwert für künstlichen Halbfettstil: 1.0

ENDE DES REPORTS ---------------------------------
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