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Elektroda rutylowa E6013 1,0 kg 4,0 350 mm
SELE-1,0-4,0 350 SCHMITH

Cena brutto 16,49 zt

Cena netto 13,41 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast

Numer katalogowy SELE-1,0-4,0/350
Kod producenta SELE-1,0-4,0/350
Kod EAN 5902004773971
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Elektroda rutylowa E6013 4,0 mm Schmith

Elektroda spawalnicza z powtoka rutylowg przeznaczona do spawania konstrukcji stalowych metodg MMA (elektroda otulong).
Uniwersalne zastosowanie we wszystkich pozycjach spawalniczych z kompatybilnoscig zaréwno ze spawarkami
transformatorowymi, jak i inwertorowymi.

Srednica elektrody 4,0 mm

|Dtugos¢ 350 mm

Typ powtoki Rutylowa

[Masa opakowania 1,0 kg

Charakterystyka techniczna

Powtoka rutylowa

Otulina na bazie dwutlenku tytanu zapewnia stabilny tuk elektryczny, tatwe podpalanie oraz ponowne podpalanie elektrody. Zuzel
oddziela sie samoistnie po ostygnieciu, co skraca czas obrébki koncowej spoiny.
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Uniwersalnos¢ pozycyjna

Spawanie mozliwe we wszystkich pozycjach: podolnej (PA), pionowej (PF/PG), putapowej (PE) oraz przymusowych. Elektroda
zachowuje stabilnos¢ tuku niezaleznie od kata pracy.

Kompatybilnos¢ ze zrédtami pradu

Wspdtpraca zaréwno ze spawarkami transformatorowymi (AC), jak i inwertorowymi (DC). Mozliwos¢ spawania pradem statym na
biegunie dodatnim (DC+) oraz pradem przemiennym.

Zakres grubosci materiatu

Przeznaczenie do elementéw o matej i Sredniej grubosci. Mozliwos¢ spawania brzegéw z wiekszym odstepem (luzem montazowym)
dzieki dobrym wtasciwosciom wypetniajgcym.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SELE-1,0-4,0/350
Srednica rdzenia 4,0 mm

Dtugos¢ elektrody 350 mm

Masa opakowania 1,0 kg

Typ powtoki Rutylowa (R)
Producent Schmith
Klasyfikacja AWS A5.1 E 6013
Klasyfikacja EN ISO 2560-A E420R 11
Klasyfikacja DIN 1913 E4311 R(C)3
Rodzaj pradu AC/DC (DC+)
Pozycje spawania Wszystkie (PA, PF, PG, PE)

Objasnienie norm i oznaczeh

AWS A5.1: E 6013

Norma amerykanska. Cyfra "60" oznacza wytrzymatos¢ na rozcigganie 60 ksi (ok. 420 MPa). "1" okresla mozliwos¢ spawania we
wszystkich pozycjach. "3" wskazuje na powtoke rutylowg i mozliwos¢ pracy prgdem AC/DC+.
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EN ISO 2560-A: E42 0R 11

Norma europejska. "42" to minimalna wytrzymatos$¢ na rozcigganie 420 MPa. "0" oznacza, ze nie okreslono minimalnej temperatury
udarnosci. "R" to powtoka rutylowa. "11" wskazuje na wszystkie pozycje spawania i prad AC/DC.

DIN 1913: E4311 R(C)3

Niemiecka norma. "43" to wytrzymatos¢ 430 MPa. "R" oznacza powtoke rutylowg. "(C)" wskazuje na mozliwos¢ spawania pragdem
statym i przemiennym. "3" okresla wszystkie pozycje spawalnicze.

Zastosowanie

e Spawanie konstrukcji stalowych o niskich wymaganiach wytrzymatosciowych
¢ Prace warsztatowe i montazowe w budownictwie stalowym

¢ Naprawy elementéw stalowych o grubosci do kilku milimetréw

¢ Spawanie elementéw z odstepem (luzem) miedzy krawedziami

¢ taczenie blach cienkich i $rednich

e Prace wymagajace czestego przerywania i ponownego podpalania tuku

e Spawanie w warunkach terenowych bez dostepu do gazu ostonowego

e Konstrukcje stalowe nieobcigzone dynamicznie

Uzytkowanie i przechowywanie

Przed rozpoczeciem spawania nalezy sprawdzic¢ stan elektrody - powtoka nie moze by¢ uszkodzona ani zawilgocona. W
przypadku nawilgocenia elektrody rutylowe wymagajg prazenia w temperaturze 70-100°C przez 30-60 minut.

Dobér natezenia pradu zalezy od $rednicy elektrody i pozycji spawania. Dla elektrody 4,0 mm zalecany zakres to 130-180 A
przy spawaniu w pozycji podolnej. W pozycjach przymusowych nalezy zmniejszy¢ natezenie o 10-20%.

Elektrody nalezy przechowywac¢ w suchym pomieszczeniu w oryginalnym opakowaniu. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie
powinna przekraczac¢ 60%. Po otwarciu opakowania niewykorzystane elektrody nalezy zabezpieczy¢ przed zawilgoceniem.

Srednica 4,0 mm to rozwigzanie uniwersalne - wystarczajaco gruba do spawania elementéw konstrukcyjnych, jednocze$nie

pozwalajgca na precyzyjng prace przy mniejszych ztgczach.
Produkty powigzane
Do spawania elektrodami rutylowymi zaleca sie stosowanie spawarek inwerterowych MMA o mocy min. 140 A, szczotek

druciano-stalowych do oczyszczania spoiny oraz mtotkéw spawalniczych do usuwania zuzlu. Przy wiekszych pracach warto
rozwazy¢ elektrody w opakowaniach 5 kg.
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