PLASMATEC

comparneas grous

SARMA DE SUDURA CU IN-

VELIS DE CUPRU G35Si1
TM MONOLITH
SCOP 51 DOMENIU DE APLICARE

Sarma de sudurd cu invelis de cupru G3Si1 este utilizata la sudarea
automata si semiautomata de otel-carbon si oteluri slab aliate, cu o
limita de curgere de pana la 420 MPa. Este larg utilizatd la sudarea de
conducte, in constructia de ambarcatiuni, automobile si masini, precum
si in constructii. Este aplicata in operatii cu tabld groasd de metal. In
acest caz, sudura se formeaza dintr-o trecere (mai multe treceri).

CONDITII DE APLICARE

Sarma de suduréd cu invelis de cupru este utilizata la sudarea (incarcarea)
produselor, pieselor si structurilor realizate din otel-carbon si otel slab
aliat, in pozitiile plana, verticala si deasupra capului. Sudurile se pot
executa atat in amestecuri de gaze, cat si in CO, pur. Pentru a produce
o sudura de calitate, trebuie indepdrtate crustele, rugina si diferitele
straturi de oxizi. La sudurile cu mai multe treceri, suprafata cordonului de
sudurdanteriortrebuie curatata de zgura.

PROPRIETATI SPECIALE

Datorita absentei incluziunilor nemetalice, proprietatile tehnologice si
de sudurd ale metalului depus sunt imbunatatite dupa tratamentul cu
plasma si arc electric sub vid. Aplicarea sarmei de sudura cu invelis de
cupru G3Si1 permite cresterea calitatii pieselor si produselor finite prin
formarea unui cordon de sudura curat si fiabil.

Sarma de sudura G3Si1 garanteaza:

- aprindere usoard a arcului datoritd stratului optim de acoperire si
parametrilor geometrici perfecti;

- pierderi reduse prin stropitura la sudarea in CO, si absenta stropiturii
la sudarea in amestec de gaz M21;

« peliculd de zgura aproape absenta pe sudurg;

- stabilitate ridicatd a arderii arcului.
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150 14341-A -G 42 4 M21 3Si1
AWS A5.18: ER70S-4

I TIP DE ACOPERIRE

cu invelis de cupru

I COMPOZITIA CHIMICA A SARMEI, %

0,06-0,14 0,7-1 1,3-1,6 <0,15

<015 <0,025 <0,025 <015
v Al Ti+Zr Cu

<0,03 <0,02 <0,15 <0,2

Continut total de cupru al sarmei mai mic de 0,35%.

I PROPRIETATI MECANICE ALE
METALULUI SUDAT

Rezistenta la tractiune, MPa Limita de curgere, MPa

500-640

Alungire, %

=420

Energia pochtonigtego
uderzenia, J -40°C

247

220

B REGIM DE SUDURA

Diametru Curent de Tensiune,V Vitezade Consum de
nominalal sudura, A avans,m/ gaz protec-
tor, I/min

sarmei, mm ora

08 50-150  13-21  260-400 6-8
1 70-200  16-24  160-400 8-10

1.2 90-350  19-34  150-400 8-12

1,6 140-370  17-32  100-350  12-16

Sudura trebuie executatad la c.c. de polaritate inversa.

I DATE DE AMBALARE

Mosor de metal
BS300

Mosor de plastic
D270
00,8mm; @ 1,0mm;
@ 1,2mm
Greutate- 15 kg

Mosor de plastic
D170

00,8mm; @ 1,0mm;

0 1,2mm; @ 1,6 mm

Greutate-15 kg/ 18 kg
Mosor de plastic

D200

00,8 mm; @ 1,0mm; @
1,2mm
Greutate- 5 kg

00,8mm; @ 1,0mm
Greutate— 1kg/2,5 kg



