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ELEKTRODA Z OTULINA RUTYLOWA E6013
5KG 3,2 350mm SELE-5-3,2 350 SCHMITH

Cena brutto 66,38 zt

Cena netto 53,97 zt

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

Kod producenta SELE-5-3,2/350

Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Elektroda rutylowa E6013 Schmith 3,2 mm / 350 mm

Elektroda otulona z rdzeniem stalowym i otuling rutylowg, przeznaczona do spawania konstrukcji stalowych metodg MMA
(reczne spawanie tukowe elektroda otulong). Oznaczenie E6013 wskazuje na uniwersalne zastosowanie we wszystkich
pozycjach spawalniczych oraz kompatybilno$¢ z zasilaczami transformatorowymi i inwertorowymi.

Srednica rdzenia 3,2 mm

|Dtugosc elektrody 350 mm

Typ otuliny Rutylowa

Opakowanie 5 kg

Charakterystyka techniczna

Otulina rutylowa

Zawiera tlenek tytanu (TiOz2), co zapewnia stabilny tuk elektryczny, tatwe zapton i ponowne zaptony. Zuzel oddziela sie samoczynnie
po ostygnieciu, co skraca czas obrébki koncowej. Spawanie mozliwe zaréwno pradem statym (DC), jak i przemiennym (AC).

Wszechstronnos¢ pozycyjna
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Elektroda pracuje we wszystkich pozycjach spawalniczych wedtug normy ISO: podolna (PA), poprzeczna (PC), pionowa z dotu (PF),
pionowa z géry (PG) oraz sufitowa (PE). Ptynna kapiel spawalnicza utatwia kontrole nad procesem w trudnych pozycjach.

Kompatybilnos¢ ze spawarkami

Wspétpracuje z transformatorowymi i inwertorowymi zrédtami pradu spawalniczego. Inwertery zapewniajg stabilniejszy tuk i mniejsze
rozpryski, podczas gdy transformatory sg bardziej ekonomiczne w eksploatacji.

Zakres grubosci materiatu

Srednica 3,2 mm odpowiada spawaniu blach o grubosci 3-8 mm. Przy wiekszych gruboéciach konieczne jest spawanie
wielowarstwowe. Elektroda toleruje wieksze szczeliny miedzy elementami, co usprawnia montaz konstrukcji o mniejszych
wymaganiach precyzyjnych.

Specyfikacja techniczna

Model SELE-5-3,2/350
Producent Schmith
Srednica rdzenia 3,2 mm
Dtugos¢ elektrody 350 mm

Typ otuliny Rutylowa (R)
Masa opakowania 5 kg

Norma AWS A5.1 E 6013

Norma EN ISO 2560-A E420R 11

Norma DIN 1913
Pozycje spawalnicze
Rodzaj pradu
Materiat rodzimy

E4311 R(C)3

Wszystkie (PA, PC, PF, PG, PE)
DC+/-, AC

Stal niestopowa

Odczytywanie oznaczen normowych

E 6013 (AWS): E - elektroda otulona, 60 - wytrzymatos¢ na rozcigganie minimum 60 ksi (ok. 420 MPa), 1 - wszystkie pozycje
spawalnicze, 3 - otulina rutylowa, prad DC+/- lub AC.

E 42 0 R 11 (EN ISO): E - elektroda otulona, 42 - wytrzymatos¢ 420 MPa, 0 - temperatura pracy do -20°C, R - otulina rutylowa, 11 -
wszystkie pozycje, prad DC+/- lub AC.
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Zastosowanie

¢ Spawanie konstrukcji stalowych o niskich i srednich wymaganiach wytrzymatosciowych
¢ Prace montazowe i naprawcze w warsztatach oraz na budowach

e taczenie profili stalowych, rur i blach konstrukcyjnych

¢ Spawanie elementéw o duzych szczelinach montazowych

¢ Spawanie kratownic, ogrodzen, konstrukcji wsporczych

e Prace wymagajgce czestych przerw i ponownych zaptonéw

e Spawanie w terenie przy ograniczonym dostepie do profesjonalnego sprzetu

e Szkolenia spawalnicze i praktyki warsztatowe

Uzytkowanie i konserwacja

Przechowywanie: Elektrody rutylowe nalezy przechowywac w suchym pomieszczeniu o temperaturze powyzej 5°C. Wilgo¢
powoduje uszkodzenie otuliny i niestabilnos¢ tuku. Przed uzyciem elektrody nawilgocone mozna przesuszy¢ w temperaturze
70-100°C przez 1-2 godziny.

Doboér natezenia pradu: Dla Srednicy 3,2 mm zalecany zakres to 90-130 A, w zaleznosci od pozycji spawalniczej i grubosci
materiatu. Pozycje pionowe i sufitowe wymagajg nizszych wartosci. Zbyt wysoki prad powoduje nadmierne rozpryski i
przegrzanie elektrody, zbyt niski - niestabilny tuk i brak przetopu.

Przygotowanie materiatu: Usun rdze, farbe, ttuszcz i zanieczyszczenia z obszaru spawania. Przy grubosciach powyzej 6 mm
zaleca sie sfazowanie krawedzi pod katem 30-45° dla lepszego przetopu. Szczeliny montazowe do 3 mm sg akceptowalne.

Technika spawania: Kat nachylenia elektrody 60-80° w kierunku spawania. Dtugos¢ tuku powinna odpowiadad Srednicy
rdzenia (ok. 3 mm). Ruch elektrody moze by¢ prostoliniowy lub wahadtowy, w zaleznosci od szerokosci spoiny. Przy spawaniu
wielowarstwowym kazda warstwe nalezy oczysci¢ z zuzla przed natozeniem kolejnej.

Produkty powigzane
Do prac wymagajacych wyzszej wytrzymatosci spawu rozwaz elektrody typu E7018 (niskwodorowe). Przy spawaniu ciefiszych

blach (ponizej 3 mm) zalecane sa elektrody o $rednicy 2,5 mm. Do spawania stali nierdzewnych konieczne sg elektrody

dedykowane z rdzeniem chromowo-niklowym.
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