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Elektroda rutylowa E6013 1,0 kg 2,5 350 mm

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Typ powtoki Rutylowa
Srednica rdzenia 2,5 mm
|Dtugosé¢ 350 mm

Masa opakowania 1,0 kg

Charakterystyka

SELE-1,0-2,5 350 SCHMITH

17,64 zt

14,34 zt

Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
SELE-1,0-2,5/350

SELE-1,0-2,5/350

5902004739670

Narzedzia SCHMITH

Elektroda rutylowa E6013 Schmith 2,5 mm /350 mm

Elektroda spawalnicza o powtoce rutylowej przeznaczona do spawania stali niskoweglowych we wszystkich pozycjach.

Kompatybilna z transformatorowymi i inwertorowymi zrédtami pradu spawalniczego.

Powtoka rutylowa

Powtoka zawiera tlenek tytanu, ktéry stabilizuje tuk elektryczny i utatwia zapton. Zapewnia ptynne prowadzenie elektrody i gtadka

powierzchnie spoiny z rbwnomiernym uktadem tusek zuzla.
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Uniwersalna kompatybilnos¢

Elektroda wspoétpracuje zaréwno ze spawarkami transformatorowymi, jak i inwertorowymi. Mozna spawac prgdem statym (DC) na
biegunowosci dodatniej oraz pradem przemiennym (AC).

tatwe usuwanie zuzla

Zuzel po spawaniu oddziela sie samoistnie lub wymaga minimalnego mechanicznego usuniecia. Skraca to czas obrébki koAcowe;j i
utatwia przygotowanie do nakfadania kolejnych sciegéw.

Spawanie we wszystkich pozycjach

Elektroda nadaje sie do spawania w pozycji podolnej (PA), pionowej (PF, PG), sufitowej (PE) oraz przymusowej. Stabilny tuk i
odpowiednia lepkos¢ jeziorka spawalniczego zapewniajg kontrole nad procesem.

Specyfikacja techniczna

Model SELE-1,0-2,5/350
Typ elektrody E6013 (rutylowa)
Srednica rdzenia 2,5 mm

Dtugos¢ elektrody 350 mm

Masa opakowania 1,0 kg

Norma AWS A5.1 E 6013

Norma EN ISO 2560-A E420R 11
Norma DIN 1913 E4311 R(C)3
Rodzaj pradu DC+, AC
Producent Schmith

Zastosowanie

¢ Spawanie konstrukcji stalowych o matych i $rednich przekrojach

e Prace warsztatowe i naprawcze przy elementach ze stali niskoweglowej
e Montaz konstrukcji stalowych na placu budowy

e Spawanie elementéw z duzymi szczelinami i tolerancjami montazowymi
e L3aczenie blach o grubosci od 2 mm do 8 mm

¢ Spawanie ram, ogrodzen, elementéw wyposazenia warsztatowego

e Prace przy konstrukcjach o nizszych wymaganiach wytrzymatosciowych

Normy i klasyfikacja elektrod E6013
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Oznaczenie E6013 wedtug normy AWS A5.1 okresla parametry wytrzymatosciowe i rodzaj powtoki elektrody. Cyfra "60"
oznacza wytrzymato$¢ na rozcigganie na poziomie minimum 60 ksi (414 MPa). Cyfra "1" wskazuje na mozliwos¢ spawania we
wszystkich pozycjach. Ostatnie dwie cyfry "13" okreslaja typ powtoki rutylowej i rodzaj pradu spawalniczego.

Odpowiednik wedtug normy EN ISO 2560-A to E 42 0 R 11, gdzie "42" oznacza minimalng wytrzymatos¢ na rozcigganie 420
MPa, "0" okresla minimalng temperature pracy, "R" to powtoka rutylowa, a "11" oznacza wydajnosc¢ i rodzaj pradu.

Dobor srednicy elektrody
Srednica 2,5 mm jest odpowiednia do spawania blach o gruboéci 2-6 mm. Do ciefszych materiatéw zaleca sie elektrody o $rednicy

1,6-2,0 mm, a do grubszych przekrojéw powyzej 6 mm stosuje sie elektrody 3,2 mm i wieksze. Zbyt gruba elektroda w stosunku do
materiatu moze prowadzi¢ do przepalen.

Uzytkowanie i konserwacja

Przechowywanie elektrod

Elektrody rutylowe nalezy przechowywa¢ w suchym pomieszczeniu o temperaturze powyzej 5°C. Wilgo¢ powoduje degradacje
powtoki i utrudnia zapton tuku. Zalecane jest przechowywanie w oryginalnych, szczelnych opakowaniach. Elektrody
nawilgocone mozna wysuszy¢ w temperaturze 70-100°C przez 1-2 godziny.

Parametry spawania

Dla elektrody o $rednicy 2,5 mm zalecany zakres natezenia pradu spawalniczego wynosi 60-90 A w zaleznosci od pozycji
spawania i grubosci materiatu. W pozycji podolnej stosuje sie gérna granice zakresu, w pozycjach przymusowych wartosci
nizsze. Zbyt niski prad powoduje niestabilnos¢ tuku, zbyt wysoki prowadzi do nadmiernego wtopienia i rozprysku.

Technika spawania

Elektrody rutylowe spawa sie z katem nachylenia 60-80° w kierunku spawania. Zalecana dtugosc¢ tuku to 1-1,5 Srednicy elektrody.
Zbyt dtugi tuk powoduje niestabilnos¢ i nadmierne rozpryski, zbyt krétki prowadzi do przyklejania sie elektrody do materiatu.

Produkty powigzane

Do prac spawalniczych z elektrodami rutylovymi polecane sa: uchwyt elektrodowy z odpowiednim mocowaniem, szczotka
druciana do usuwania zuzla, miotek spawalniczy, maska spawalnicza z filtrem DIN 9-11 oraz rekawice spawalnicze ze skéry

licowej.
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