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Elektroda rutylowa E6013 2,5 kg 3,2 350 mm
SELE-2,5-3,2 350 SCHMITH

Cena brutto 37,58 zt

Cena netto 30,55 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy SELE-2,5-3,2/350

Kod producenta SELE-2,5-3,2/350

Kod EAN 5902004733425

Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Elektroda rutylowa E6013 Schmith 3,2 mm - 2,5 kg

Elektroda spawalnicza z powtokga rutylowg przeznaczona do spawania stali niskoweglowych we wszystkich pozycjach.
Kompatybilna z transformatorowymi i inwertorowymi spawarkami.

Srednica rdzenia 3,2 mm
IDtugos¢ 350 mm
Typ powtoki Rutylowa

Opakowanie 2,5 kg

Charakterystyka techniczna

Powtoka rutylowa

Zawiera dwutlenek tytanu (TiO2) jako gtéwny sktadnik. Zapewnia stabilny tuk elektryczny, tatwy zapton i ponowny zapton. Spawanie
mozliwe zaréwno pradem statym (DC+), jak i przemiennym (AC).
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Spawanie we wszystkich pozycjach

Elektroda umozliwia spawanie w pozycji podolnej (PA), pionowej (PF/PG), sufitowej (PE) oraz nasciennej. Zuzel szybko krzepnie, co
utatwia kontrole jeziorka spawalniczego w trudnych pozycjach.

tatwe usuwanie zuzlu

Po ostygnieciu zuzel oddziela sie samoczynnie lub po lekkim uderzeniu. Pozostawia gtadka powierzchnie spoiny bez gtebokich
wzerdw, co skraca czas obrébki wykonczeniowej.

Uniwersalna kompatybilnos¢

Dziata z transformatorowymi spawarkami AC oraz inwerterami DC. Nie wymaga specjalnych ustawien - wystarczy dostosowac
natezenie pradu do $rednicy elektrody (110-140 A dla 3,2 mm).

Specyfikacja techniczna

Model

Producent

Typ elektrody
Srednica rdzenia
Dtugos¢ elektrody
Masa opakowania
Norma AWS
Norma EN ISO
Norma DIN
Pozycje spawania
Typ pradu
Zalecane natezenie pradu
Przeznaczenie

Co oznacza oznaczenie E6013?

E - elektroda otulona; 60 - wytrzymatos¢ na rozcigganie minimum 60 ksi (ok. 420 MPa); 1 - spawanie we wszystkich pozycjach; 3 -
powtoka rutylowa, prgd AC/DC+. Wg normy EN I1SO odpowiednik to E 42 0 R 11, gdzie 42 oznacza wytrzymatos¢ 420 MPa, R - rutyl,

11 - wszystkie pozycje z prgdem AC/DC.

SELE-2,5-3,2/350

Schmith

E6013 (rutylowa)

3,2 mm

350 mm

2,5 kg

A5.1: E 6013

2560-A:E420R 11

1913: E4311 R(C)3

Wszystkie (PA, PF, PG, PE)
AC/DC+ (biegunowos¢ dodatnia)
110-140 A

Stale niskoweglowe, konstrukcje o nizszych wymaganiach
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Zastosowanie

¢ Spawanie konstrukcji stalowych o niskich i srednich wymaganiach wytrzymatosciowych
e Prace montazowe i naprawcze w warsztacie

e tgczenie blach o grubosci 2-6 mm

¢ Spawanie elementéw z duzymi szczelinami montazowymi

e Spawanie ram, ogrodzen, bram i konstrukcji pomocniczych

e Naprawy sprzetu rolniczego i maszyn budowlanych

¢ Spawanie rur stalowych niskoci$nieniowych

¢ Prace budowlane na placu budowy (spawanie zbrojenia, elementéw stalowych)

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem spawania sprawdz stan elektrod. Powtoka nie powinna by¢ uszkodzona ani zawilgocona. Elektrody
rutylowe sg mniej wrazliwe na wilgo¢ niz zasadowe, ale dtugotrwate przechowywanie w wilgotnych warunkach moze

pogorszy¢ jakos¢ spawania.

Jesli elektrody byty narazone na wilgo¢, nalezy je przesuszy¢ w temperaturze 70-100°C przez 1-2 godziny. Nie stosuj wyzszych
temperatur, poniewaz moga uszkodzi¢ powtoke rutylowa.

Przechowuj elektrody w suchym miejscu, w oryginalnym opakowaniu lub szczelnym pojemniku. Unikaj kontaktu z wodg i
agresywnymi chemikaliami.

Zalecane parametry spawania dla srednicy 3,2 mm

Natezenie pradu: 110-140 A (AC lub DC+). Pozycja podolna: 130-140 A; pozycje przymusowe (pionowa, sufitowa): 110-120 A.
Napiecie jatowe spawarki: minimum 50 V dla AC, 60 V dla DC. Kat nachylenia elektrody: 60-80° w kierunku spawania.

Przygotowanie materiatu

Oczys$¢ spawane krawedzie z rdzy, farby, oleju i zanieczyszczen. Elektroda E6013 toleruje niewielkie zanieczyszczenia, ale
czysta powierzchnia zapewnia lepsza jakos¢ spoiny. Dla blach grubszych niz 4 mm wykonaj fazowanie krawedzi pod katem
45-60°.

Dla szczelin montazowych wiekszych niz 2 mm zastosuj technike wieloSciegowa. Pierwszy Scieg wykonaj przy nizszym
natezeniu pradu (100-110 A), kolejne przy wyzszym.

Produkty powigzane
Do spawania stali konstrukcyjnych o wyzszych wymaganiach wytrzymatosciowych rozwaz elektrody zasadowe E7018. Do

spawania cienkich blach (ponizej 2 mm) sprawdza sie elektrody o mniejszej Srednicy 2,0 lub 2,5 mm. Zawsze dobieraj
srednice elektrody do grubosci materiatu: 2,5 mm dla blach 2-3 mm, 3,2 mm dla 3-6 mm, 4,0 mm dla powyzej 6 mm.
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