Monolith RC

TM MONOLITH
SCOP $I DOMENIU DE APLICARE

Electrod universal cu aplicare larga in industrie si in viata de zi cu zi, cu
o eliminare minima a aerosolului de sudura. Este destinat sudarii in arc
manual pentru structurile conventionale si critice din oteluri cu continut
redus de carbon, la curent direct sau alternativ, in toate pozitiile spatiale
(cu exceptia celei verticale in jos pentru electrozii cu diametru de 5 mm).

CONDITII DE APLICARE

Factor rata de depunere: 8,5 - 9,5 g/A-ora. Consumul de electrozi la 1
kg de metal depus este de 1,75 kg.

« Electrozii MONOLITH RC sunt proiectati pentru imbinari sudate in
colt, cap la cap si prin suprapunere cu metale avand o grosime de la
3 panala20 mm.

« Electrozii sunt putin sensibili la calitatea de pregatire a marginilor,
prezenta de rugina si alti agenti de contaminare a suprafetelor.

+ La sudurile de asamblare, sunt posibile operatiile in toate pozitiile
spatiale fara modificari ale curentului de sudura.

PROPRIETATI SPECIALE

Electrozii MONOLITH RC sunt diferiti de produsele similare oferite
de alti producatori prin valoarea si intensitatea evolutiei aerosolilor
de sudurd si prin formarea de mangan in cadrul procedurii de
sudura. Acestea au fost atinse prin selectarea unor materii prime de
fnalta calitate si prin procese tehnologice de control la nivel Tnalt in
fabricarea electrozilor. Institutul de sudurd electrica E.O. Paton al NAS
Ucraina si Institutul de Medicina Muncii al AMS Ucraina au confirmat
ca precipitarea manganului a fost redusa cu mai mult de 30%, evolutia
elementelor nocive din aerosolii de sudura a fost redusd cu mai mult
de 28%.

« Electrozii MONOLITH RC sunt caracterizati de o excitare primara si
secundard usoara a arcului, arderea calma si stabila a arcului, pierderi
reduse prin stropitura, topirea uniforma a stratului de acoperire,
formarea excelenta a metalului sudat, indepartarea usoarad a crustei de
zgura.

« Utilizarea usoara a electrozilor permite si sudorilor incepdtori sa
execute suduri.

CALCINARE INAINTE DE SUDARE

in conditii normale de depozitare, calcinarea nu este necesara. in
caz de umezeald, calcinarea se efectueaza la 110+£10°C timp de 25-30
min.
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I TIP DEACOPERIRE

rutil-celuloza

I COMPOZITIE CHIMICA A METALULUI
DEPUS, %

Mn Si (¢ P S

0,40-065 0,15-040 <011 <0035 <0,030

I PROPRIETATI MECANICE ALE
METALULUI SUDAT

Rezistenta Limitade Alungire,% Rezistentdla Energiede
latractiune, curgere, impact,  aprindere

MPa MPa J/an®  absorbita,)
+20°C

500-640 =420 =22 >78 =47

M REGIM DE SUDURA

Curent de sudura, A

pentru electrozi cu diametru, mm

2,0 2,5 3,0 3,2 4,0 50
40-80  50-90  70-110  80-120 110-170 150-220

Sudarea trebuie executata la c.c. de orice polaritate
(se recomanda polaritate inversd, «+» pe electrod) sau
la c.a. de la un transformator cu o tensiune in circuit
deschis nu mai micd de 50+5 V.

I DATE DE AMBALARE

Diamet- Lungime, Numar de electroziin Greutate

ru, mm pachet, buc. pachet, kg
mm

2,00 300 50-53; 100-106 0.5;1

26-28; 54-56; 106-111; e

2,50 350 133-138 0.51;2;2,5
3,00 350 18-19; 35-37; 90-94 0.5;1;2.5
3,20 350 16;32;78-81 0.5;1;2.5
4,00 450 16-17; 40-41; 81-83 1;2.5;5
5,00 450 53-54 5
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