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DRUT SPAW. SG2- G3Si1(0,6)(1KG) SG2-0,6 1
SCHMITH

Cena brutto 17,22 zt

Cena netto 14,00 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy S$G2-0,6/1

Kod producenta S$G2-0,6/1

Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Drut spawalniczy SG2 (G3Sil) 0,6 mm - 1 kg

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy z powtokg miedziang do spawania metoda MIG/MAG. Przeznaczony do spawania stali
niestopowych konstrukcyjnych, kottowych i okretowych.

Srednica drutu 0,6 mm
IMasa szpuli 1 kg
IKlasyfikacja EN G3Sil

IMetoda spawania MIG/MAG

Charakterystyka drutu spawalniczego

Skitad manganowo-krzemowy

Dodatek manganu i krzemu poprawia odtlenianie jeziorka spawalniczego oraz zwieksza wytrzymatos¢ spoiny. Sktad zapewnia
stabilnos¢ tuku i niski poziom rozprysku podczas spawania.

Powtoka miedziana

Warstwa miedzi chroni drut przed korozjg podczas przechowywania i utatwia przewodzenie pradu. Dodatkowo redukuje zuzycie
koncéwki pradowej spawarki i zapobiega przypalaniu sie drutu.
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Precyzyjny nawoj

Réwnomierny nawiniecie drutu na szpuli eliminuje problemy z podawaniem przez mechanizm spawarki. Zapewnia ptynng prace w
procesach zmechanizowanych i pétautomatycznych.

Uniwersalnos¢ pozycji spawania

Drut nadaje sie do spawania we wszystkich pozycjach (PA, PB, PC, PD, PE, PF), co umozliwia realizacje prac konstrukcyjnych w
réznych konfiguracjach przestrzennych.

Specyfikacja techniczna

Model 5G2-0,6/1
Srednica drutu 0,6 mm

Masa szpuli 1 kg

Klasyfikacja EN 13479 / EN ISO 14341-A G3Sil
Klasyfikacja DIN 8599 SG2

Klasyfikacja AWS A5.18 ER70S-6

Metoda spawania MIG/MAG

Gaz ochronny M20, M21, M3, C1
Pozycje spawania PA, PB, PC, PD, PE, PF (wszystkie)
Powtoka Miedziowana

Kod EAN 5902004740782

Zastosowanie

e Spawanie konstrukcji stalowych w budownictwie przemystowym i cywilnym
* Prace spawalnicze w przemysle okretowym

¢ Produkcja i naprawa kottéw oraz urzadzen ci$nieniowych

¢ Spawanie elementéw maszyn i urzadzen ze stali niestopowej

e Prace remontowe w warsztatach mechanicznych

¢ Spawanie ram i podwozi pojazdéw

e Konstrukcje stalowe w rolnictwie i ogrodnictwie
Klasyfikacja wedtug norm spawalniczych
Oznaczenie G3Sil (zgodnie z EN ISO 14341-A) wskazuje na drut pelny z zawartoscia okoto 0,8% manganu i 0,8% krzemu.

Klasyfikacja SG2 wedtug normy DIN 8599 oraz ER70S-6 wedtug AWS A5.18 to rGwnowazne oznaczenia stosowane w réznych
systemach normalizacyjnych. Wszystkie te oznaczenia okreslajg ten sam typ drutu spawalniczego.
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Gazy ostonowe i ich zastosowanie

Drut wspétpracuje z kilkoma typami gazéw ochronnych, ktérych wybér wptywa na parametry spawania:
M20 (Ar + 20% CO:)

Mieszanka argonu z dwutlenkiem wegla zapewnia stabilny tuk i niski rozprysek. Zalecana do spawania stali konstrukcyjnych o
grubosci powyzej 3 mm.

M21 (Ar + 5-20% CO2)

Uniwersalna mieszanka do wiekszosci zastosowan. Dobry kompromis miedzy jakosScia spoiny a kosztami gazu.

M3 (Ar + He + CO2)

Mieszanka z dodatkiem helu zwieksza penetracje spawania. Stosowana do blach grubych i spawania pozycyjnego.

C1 (100% CO32)

Czysty dwutlenek wegla - najtansza opcja, ale generuje wiecej rozprysku. Uzywany gtéwnie w spawaniu produkcyjnym przy niskich
wymaganiach jakosciowych.

Uzytkowanie i przechowywanie

Przed rozpoczeciem spawania nalezy sprawdzi¢, czy $rednica drutu jest zgodna z mozliwosciami spawarki i Srednica
prowadnicy w uchwycie. Drut 0,6 mm wymaga odpowiedniego nastawienia rolki podajacej oraz koncéwki pradowe;j.

Przechowywa¢ w oryginalnym opakowaniu, w suchym pomieszczeniu. Powtoka miedziana chroni przed korozja, ale
dtugotrwate narazenie na wilgo¢ moze pogorszy¢ wtasciwosci spawalnicze. Po rozpakowaniu niewykorzystany drut nalezy
zabezpieczy¢ przed dostepem wilgoci.

Doboér parametréow spawania

Dla drutu o $rednicy 0,6 mm typowe natezenie pradu spawania wynosi 60-140 A, w zaleznosci od grubosci materiatu i pozycji

oferta wa?na 3 dni



spawania. Napiecie tuku nalezy dostosowac¢ w zakresie 16-22 V. Doktadne parametry zalezg od specyfikacji spawarki i rodzaju gazu
ostonowego.

Produkty powigzane

Do spawania tym drutem zaleca sie stosowanie dysz gazowych odpowiednich do spawarek MIG/MAG, kohcéwek pragdowych
0,6 mm oraz rolek podajacych dostosowanych do tej Srednicy drutu. Warto réwniez rozwazy¢ zakup mieszanek gazowych M20
lub M21 dla uzyskania optymalnych rezultatéw spawania.
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