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= geeigneter Schweißzusatz

 P295GH (17 Mn 4)

 P235GH (H I)
 P235G1TH (St 35.8)
 S235JR (St 37-2)
 S235JRG2 (RSt 37.2)
 S235JO (St 37-3U)
 S235J2G3 (St 37-2)
 P235T1 (St 37.0)
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 S275M

 L290NB (StE 290.7), (X42)

 P235T2 (St 37.4)

 S255NL (TTSt 35 N u. V)

 GP240GH (GS-C 25)
 L245NB (STE 240.7)

 P245NB
 L245MB

 P255G1TH (St 45.8)
 S255NL1 (EStE 255)

niedriglegierte Stähle 1

 P275T1 (St 44.0)
 P275T2 (St 44.4)
 S275JR (St 44-2)

 P275N (StE 285)
 P275NH (WStE 285)
 P275NL1 (TStE 285)

 P256GH (H II)
 P265NB

 P275NL2 (EStE 285)

 P255NH (WStE 255)
 S255N (StE 255)

 S255NL (TStE 255)

= geeignete; Einsatztemperatur und Blechdicke beachten

 S275NL (TStE 285)

 E295 (St 50-2)

 S275J2G3 (St 44-3N)

 S275ML
 S275N (StE 285)

 L290MB (StE 290.7 TM), (X42)
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O = geeignete; Einsatztemperatur und Blechdicke beachten

 P355ML1 (TTStE 315 TM)

 L415QB (X60)

 S355NL (TStE 355)

 L360QB (X52)

 P355NB
 P355NH (WStE 355)

= geeigneter Schweißzusatz

 P355N (StE 355)
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 L415NB (StE 415.7), (X60)

 P310GH (19 Mn 5)
 P310NB
 S315MC (QStE 300 TM)

 E335 (St 60-2)
 P355GH (19 Mn 6)

 P315N (StE 315)
 P315NH (WStE 315

 P355NL1 (TStE 355)

 P315NL (TStE 315)

 P355Q

niedriglegierte Stähle 2
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Typ / Kurzzeichen

 S355J2G3 (St 52-3N)
 S355M (StE 355 TM)
 S355MC (QStE 355 TM)

 P355T1 (St 52.0)
 P355T2 (St 52.4)

L415NB (StE 415.7 TM), (X60)

 S315NL1 (EStE 315)

 P355NL2 (EStE 355)

 P355QH
 P355QL1

 L360NB (StE 360.7), (X52)

 S355ML (TStE 355 TM)
 S355N (StE 355)

 E360 (St 70-2)
 L360MB (StE 360.7 TM), (X52)
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 L450QB (X65)

 P460M (FStE 460 TM)
 L450MB (StE 445.7 TM), (X65)

     Grundwerkstoff

 S420MC (QStE 420 TM)
 S420ML (TStE 420 TM)
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 S460NL (TStE 460)

 S460QL1

 S460ML (TStE 460 TM)

 S460QL (TStE 460 V)

 P460QL1
 S460M (StE 460 TM)
 S460MC (QStE 460 TM)

 S460N (StE 460)

 S460Q

 B500G3 (BSt 500 M)

= geeignete; Einsatztemperatur und Blechdicke beachten

= geeigneter Schweißzusatz

 B500N (BSt 500 S)

niedriglegierte Stähle 3

 P460QH

 P460NL1 (TStE 460)
 P460Q

 P460N (StE 460)

 S420NL1 (EStE 420

 P420NH (WStE 420)

 P460NH (WStE 460)

 S420N (StE 420)

 S420NL (TStE 420)
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= geignete; Einsatztemperatur und Blechdicke beachten

     Grundwerkstoff C
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= geeigneter Schweißzusatz
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 GS-8 Mn Mo 7 4
 GS-8 Mn 7 (G8Mn7)

 E36

 GS-16 Mn 5 (G17Mn5)
 GS-20 Mn 5N/V (G20Mn5)

 A32 / D32

 C 60 

 C55E (Ck 55)
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 C22E (Ck 22)

 C45E (Ck 45)

 C 22

 GS-45

 C60E (Ck 60)

niedriglegierte Stähle 4

 C 35

 C35E (Ck 35)

 28Mn6

 C 45
 C 55

 Vergütungsstähle nach EN 10083
 GS-60

 Stahlguß nach DIN 1681

 Stahlguß nach DIN 17182

 Schiffbaustähle (Zuordnung entspr. GL)

 GS-52

 GS-38
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