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Elektrody do spawania recznego sg w tym katalogu utozone w grupy wediug materiatu rodzimego.
Podstawowa zasadg podczas wyboru odpowiedniej elektrody jest jako$¢ stopiwa, ktdra powinna byé
réwnowazna lub wyzsza niz materiat rodzimy. Dalszymi czynnikami, ktdre majg wptyw na wybdr odpowiedniego
materiatu dodatkowego, sa pozycje spawania oraz rodzaje spoiny, grubo$¢ materiatu do spawania, sposéb
obcigzenia, warunki zewnetrzne itp. Rodzaj otuliny elektrody ma wplyw zaréwno na jako$¢ stopiwa
(domieszkowanie, rafinacja, wyglad spoiny), jak i na wiasciwosci uzytkowe podczas spawania.

Otulina rutylowa

Otulina rutylowa pozwala na fatwe zajarzanie tuku
i nadaje sie¢ szczegdlnie do wykonywania spoin krét-
kich oraz do sczepiania. Rozprysk metalu jest minimal-
ny, a powierzchnia spoiny gtadka. Elektroda z takim
rodzajem otuliny jest tatwa do uzycia w réznych pozy-
cjach spawania i usuniecie zuzlu nie sprawia trudnos-
ci. Ze wzgledu na mniejsza gtebokos$¢ wtopienia nie
poleca si¢ do spawania grubych blach, w zbiornikach
cisnieniowych, kottach itp. Otulina rutylowa jest
wzglednie odporna na wilgo¢.

Wysokowydajna otulina rutylowa

Ze wzgledu na zawarto$¢ proszku zelaza w otu-
linie pozwala na wyzsza szybko$¢ spawania oraz
wieksza wydajnos¢ stopiwa. W przypadku np. elek-
trody OK FEMAX 33.80 dla $rednicy 6,0 mm wydaj-
nos$¢ wynosi az 7,5 kg/h. Elektrody z takim rodzajem
otuliny nadaja sie zwtaszcza do spoin pachwinowych
oraz pozycji podolnej. Spoiwo posiada taka sama
lub nieco wyzsza wytrzymato$¢ niz przy uzyciu
niestopowych elektrod o otulinie zasadowej, lecz
jego udarnosé jest nizsza.

Otulina kwasna

Elektroda z takim rodzajem otuliny pozwala na
tatwiejsze zajarzanie tuku niz w elektrodzie o otulinie
zasadowej, lecz trudniejsze niz przy otulinie ruty-
lowej. Powierzchnia spoin jest gtadka i btyszczaca.
Zuzel jest tatwy do usuniecia. Stopiwo posiada
nizsze wiasnosci wytrzymatosciowe w poréwnaniu
otuling rutylowa, lecz wyzsza udarno$¢. Elektrody
z takim rodzajem otuliny sg bardziej wrazliwe na
czystos¢ powierzchni spa-wanych i materiat jest
bardziej wrazliwy na powsta-wanie peknie¢ w strefie
wptywu ciepta.

Otulina zasadowa

Stopiwo z elekitrody zasadowej posiada nizsza
zawarto$¢ wodoru dyfundujacego, co ma wptyw na
dobrg udarno$¢ w niskich temperaturach oraz
mniejsza wrazliwo$¢ na powstawanie peknieé w stre-
fie wptywu ciepta, a takze peknie¢ zimnych w poréw-
naniu z poprzednimi rodzajami otulin. Zuzel jest nieco
trudniejszy do usunigcia z powierzchni spoiny niz
zuzel z elektrody o otulinie kwasnej lub rutylowe;.
Otulina wrazliwa jest na wilgo¢, wiec muszg by¢
przestrzegane zalecenia dotyczace przechowania
i podsuszania. Elektrody o otulinie zasadowej z nizsza
sktonnoscia do wchtaniania wilgoci sg obecnie
najbardziej rozpowszechnionym rodzajem elektrod do
wymagajacych aplikacji, na przyktad do produkcji
zbiornikéw cisnieniowych, konstrukcji przybrzeznych,
przy budowie statkdw itp.

Otulina rutylowo-zasadowa

Taki rodzaj otuliny taczy dobre wiasciwosci elek-
trod rutylowych oraz wysoka jakos$¢ stopiwa, ktdrg
zapewniajg elektrody o otulinie zasadowej. Otulina
rutylowo-zasadowa zapewnia najlepsze wiasciwosci
uzytkowe podczas spawania spoin pachwinowych
W pozycji nabocznej i pionowe;.



== Opakowania elektrod
A

Wigkszo$¢ gatunkdw elektrod otulonych jest
zapakowana w papierowe pudetka o rozmiarach 65
x 65 mm i dlugosci 305, 355 oraz 455 mm. Kazde
pudetko zapakowane jest w folie termokurczliwg PVC.
Kazdy karton (wykonany z tektury laminowanej) za-
wiera trzy pudetka. Elektrody przeznaczone do spawa-
nia stali wysokostopowej oraz elektrody specjalne
zapakowane sg w plastikowe pudetka o rozmiarach
65 x 65 mm lub 65 x 32 mm - kazdy karton zawiera
trzy lub szes¢ pudetek. Pudetka i kartony sg zaklejane
i oznaczone odpowiednig etykieta. Wiele typdw
przede wszystkim elektrod zasadowych do bardzo
wymagajacych aplikacji i warunkdw montazu oraz

elektrod, ktére uzywane sa do naprawy i konserwacii,
dostarczanych jest obecnie tylko w opakowaniu préz-
niowym typu VAC-PAC™. Opakowanie to pozwala na
uzywanie elektrod zaraz po otwarciu bez dalszego
podsuszania. Takim sposobem zapakowane elek-
trody zapewniaja stopiwo o zawartosci wodoru dyfun-
dujacego ponizej 5 ml/ 100 g stopiwa do ok. 8 godzin
po otwarciu. Jedno opakowanie zawiera ok. 2 kg elek-
trod o diugosci 350 mm lub ok. 2,5 kg elektrod o diu-
gosci 450 mm. Dla mniejszych $rednic elektrod sa
do dyspozycji tez opakowania o masie ok. 0,8 kg.
W niektdrych gatunkach elektrod sg do dyspozycii
zaréwno zwykte opakowania, jak i typu Vac-Pac.

Zwykte opakowanie
Niewykorzystane
elektrody
1 2 4 5
Magazyn, Wygrzewanie, Suszenie Termos Spawanie
RH max. 60% 350°C,
2h. max. 24 h. 80°C
Opakowanie VACPAC™
1 2
Magazyn Spawanie

Przeglad rozmiaréw opakowari oraz ilosci sztuk
w pudetku w poszczegdlnych gatunkach zamiesz-
czono na koricu tego rozdziatu.

Podsuszanie elektrod przed uzyciem
Konkretne warto$ci temperatur oraz czasu podsusza-

nia podane sg osobno dla kazdego rodzaju elektrody.
Ogodlne zasady znajduja sie w rozdziale M.

Przechowywanie elektrod

Zasadniczo wskazane jest magazynowanie elek-
trod w suchym pomieszczeniu o wiasciwej tempera-
turze i wilgotnosci, w oryginalnych opakowaniach.
Zalecenia w tym zakresie podane sg takze w roz-
dziale M.

Pogladowo zalety opakowan typu VAC-PAC™
pokazuje powyzszy schemat obstugi elektrod.
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