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DVS PersZert, die Personalzertifizierungs-

stelle des DVS – Deutscher Verband für 

Schweißen und verwandte Verfahren e. V., 

weist auf die Umstellung der neuen Druckge-

räterichtlinie (DGRL) 2014/68/EU seit dem 

19. Juli 2016 hin. Seit diesem Zeitpunkt ist die 

neue Druckgeräterichtlinie verbindlich und 

löst die DGRL 97/23/EG ab, die noch bis zum 

Vortag, also dem 18. Juli 2016, gültig war.    
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Editorial
DGRL 2014/68/EU seit 19. Juli 2016 verbindlich

Bloß keinen Staub aufwirbeln

Von Kreativität, 

Vergleichbarkeit und 

Konstruktionsfehlern

Geht es um die Schaffung 

neuer Prozessbezeich-

nungen sind die Herstel-

ler von Schweißgeräten 

kreativ. Doch die Aussagekraft dieser 

Prozessbezeichnungen leidet unter dieser 

Kreativität ebenso wie die Vergleichbar-

keit. Unter anderem davon berichtet in der 

vorliegenden Ausgabe der Experte Dieter 

Kocab im Interview.

 
Das Thema „Vergleichbarkeit“ – hier al-

lerdings auf die Verfahrensprüfung im 

Betrieb bezogen – steht auch im Mittel-

punkt der neuen DVS 0701, einem ge-

meinsamen Positionspapier von DVS und 

ZVEI. Die Neufassung dieses Dokuments 

hat unser Autor Jörg Felde unter die Lupe 

genommen.

 
Schweißfachingenieur André Tepper weist 

darauf hin, dass ein Fertigungsbetrieb 

manche Aufträge besser ablehnen sollte. 

Zumindest dann, wenn der Konstrukteur 

die Schweißbarkeit des Bauteils nicht be-

achtet hat.

Ihr 
Paul R. Hoene

Verlagsleiter DVS Media GmbH

IM INTERVIEW            » 3

Experte Dieter Kocab gibt 

Auskunft zum Merkblatt DVS 

0973 und Beiblatt 1.

MERKBLATT DVS 0701 » 4

Erläuterungen zum Merkblatt 

DVS 0701 und zur Position 

von DVS und ZVEI.

DVS-REGELWERK         » 5

Neue informative DVS-Merk-

blätter und -Richtlinien wer-

den kurz vorgestellt.

DIN EN ISO 14731        » 6 

Der Schwerpunkt „Konstruk-

tionsprüfung“ wird unter die 

Lupe genommen.

 

Staub – im Alltag ebenso verbreitet wie unbe-

achtet und dennoch gefährlich. Denn Staub, 

Rauch, Gase und Dämpfe schädigen die Ge-

sundheit vieler Berufstätiger. Etwa jeder achte 

Erwerbstätige ist bei der Arbeit häufig Staub, 

Rauch, Gasen oder Dämpfen ausgesetzt. Zu 

diesem Ergebnis kommt die Bundesanstalt 

für Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin (BAuA) 

in einer Detailanalyse der BIBB/BAuA-Er-

werbstätigenbefragung 2012.                            
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Kurze und informative Artikel zum Schweißen im Stahlbau auf den 
Punkt gebracht. Schwerpunktthemen dabei sind unter anderem:
» Normen
» Arbeitsschutz
» Aus- und Weiterbildung
» Rechtsfragen

JETZT ANFORDERN!
SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL

Per E-Mail an: vertrieb@dvs-hg.de

Mehr Informationen � nden Sie auf:
www.schweissaufsicht-aktuell.info

www.otc-daihen.com www.der-schweisser.de

Abonnieren Sie jetzt!

Probeexemplar als gratis Download:
www.der-schweisser.de

»DER SCHWEISSER « im neuen Layout - jetzt abonnieren!

DER SCHWEISSER vermittelt kurz und präzise 
praxisorientierte Informationen, Tipps und Hinweise, 
die für die tägliche Arbeit des Schweißers nützlich sind.

Hierzu gehören Anleitungen zum Arbeitsschutz ebenso 
wie die Darstellung von fachlichen Sachverhalten und 
Begriffen rund um das Schweißen.

Der Ratgeber für die Praxis
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HAUPTUMHÜLLUNGSTYPEN 
VON STABELEKTRODEN

Stabelektrode ist nicht gleich Stabelektrode. Neben der Zusammenset-
zung des Kernstabwerkstoffs kommt der Umhüllung der Stabelektrode zum 
Lichtbogenhandschweißen (E-Schweißen) eine besondere Bedeutung zu. 
Sie beein� usst Tropfenübergang, Nahtaussehen und Eignung der Elektrode 
für bestimmte Schweißpositionen. Als Umhüllungsbestandteile kommen die 
unterschiedlichsten Stoffe wie mineralische und organische Stoffe, Legie-
rungselemente sowie Wasserglas als Bindemittel zum Einsatz. Durch die 
Kombination der verschiedenen Ausgangsstoffe wurden im Laufe der Zeit 
vier Grundtypen und mehrere Mischtypen entwickelt. Die zur Kennzeich-

nung des Umhüllungstyps verwendeten Buchstaben (Typkurzzeichen) wei-
sen auf die Eigenschaften oder die Hauptbestandteile der Umhüllung hin.

Grundtypen Mischtypen

A = sauer umhüllt RA = rutil-sauer umhüllt

B = basisch umhüllt RB = rutil-basisch umhüllt

C = zelluloseumhüllt RC = rutil-zellulose-umhüllt

R = rutilumhüllt, RR = dick rutilumhüllt

Basisch umhüllte Stabelektroden (B)
Charakteristisch für die dicke Umhüllung dieser 
Stabelektroden ist der große Anteil an Erdalkali-
Carbonaten, etwa Calciumcarbonat und Flussspat. 
Um die Schweißeigenschaften besonders für das 
Schweißen mit Wechselstrom zu verbessern, kön-
nen größere Mengen nichtbasischer Bestandteile 
wie Rutil und Quarz erforderlich sein. Herausra-
gende Eigenschaften basisch umhüllter Stabelek-
troden sind:

 Die Kerbschlagarbeit des Schweißguts ist be-
sonders bei tiefen Temperaturen höher.

 Ihre Risssicherheit entspricht dem hohen metal-
lurgischen Reinheitsgrad des Schweißguts.

 Der niedrige Wasserstoffgehalt sorgt für geringe 
Kaltrissemp� ndlichkeit (trockene Stabelektroden 
vorausgesetzt). Er ist niedriger als bei allen ande-
ren Stabelektroden. 

Basisch umhüllte Stabelektroden sind für das Schwei-
ßen in allen Positionen, ausgenommen Fallposition, 
geeignet. Speziell für das Schweißen in Fallposition 
geeignete basische Stabelektroden haben eine be-
sondere Zusammensetzung der Umhüllung.

Rutilumhüllte Stabelektroden (R)
Stabelektroden dieses Typs ergeben einen grobe-
ren Tropfenübergang als die dick rutilumhüllten. Sie 
sind damit für das Schweißen von dünnen Blechen 
geeignet. Stabelektroden des Rutiltyps sind für alle 
Schweißpositionen – ausgenommen Fallposition – 
geeignet.

Dick rutilumhüllte Stabelektroden (RR)
Bei Stabelektroden dieses Typs ist das Verhältnis 
von Umhüllung zu Kernstabdurchmesser mindes-
tens 1,6 : 1. Charakteristisch ist der hohe Rutilge-
halt der Umhüllung, was gutes Wiederzünden und 
feinschuppige, gleichmäßige Nähte ergibt.

Sauer umhüllte Stabelektroden (A)
Die Umhüllung dieses gegenwärtig ungebräuch-
lichen Stabelektrodentyps ist durch hohe Eisen-
oxidanteile gekennzeichnet und – wegen des 
hohen Sauerstoffpotenzials – durch desoxidier-
ende Stoffe (Ferromangan). Bei einer dicken Um-
hüllung verursacht die saure Schlacke einen be-
sonders feinen Tropfenübergang und � ache und 
glatte Schweißnähte. Sauer umhüllte Stabel-
ektroden sind nur begrenzt für das Schweißen in 
Zwangspositionen geeignet und emp� ndlicher für 
das Entstehen von Erstarrungsrissen als andere 
Umhüllungstypen.

Rutil-sauer umhüllte Stabelektroden (RA)
Das Schweißverhalten von Stabelektroden dieses 
Mischtyps ist mit sauer umhüllten vergleichbar. Ihre 

Umhüllung besteht aus Rutil und Eisenoxid. Daher 
können diese meist dick umhüllten Stabelektroden 
für das Schweißen in allen Positionen, ausgenom-
men Fallposition, eingesetzt werden.

Rutil-basisch umhüllte Stabelektroden (RB)
Charakteristisch für die Umhüllung dieses Typs 
sind hohe Rutil- und angehobene basische Anteile. 
Diese meist dick umhüllten Stabelektroden besit-
zen neben guten mechanischen Eigenschaften des 
Schweißguts gute Schweißeigenschaften in allen 
Schweißpositionen, außer Fallposition.

Zelluloseumhüllte Stabelektroden (C)
Stabelektroden dieses Typs enthalten einen gro-
ßen Anteil brennbarer organischer Substanzen in 
der Umhüllung, insbesondere Zellulose. Aufgrund 
des intensiven Lichtbogens eignen sie sich beson-
ders für das Schweißen in Fallposition. Sie werden 
oft beim Bau von Pipelines eingesetzt.

Rutil-zellulose-umhüllte 
Stabelektroden (RC)
Die Umhüllung dieser Stabelektroden hat zusätzlich 
zum Rutil größere Zelluloseanteile. Stabelektroden 
dieses Typs können daher auch für das Schweißen 
in Fallposition verwendet werden.

Die Bilder zeigen von oben nach unten: Umhüllungstyp und Elektrodentyp nach DIN EN ISO 2560-A; Herstellerstempel 
auf der Elektrodenumhüllung; mit Schlacke bedeckte Schweißnaht; Schweißnahtober� äche nach Schlackeentfernung.
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