Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 14 Mn

Mekanik Degerler

Sertlik Sertlik
(HB) Soguk Deformasyon Sonrasi (HB)
180 - 220 ~ 550

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Maden ve tas kirma makinalarinin, kaldirma ve hafriyat makinalarinin, sert manganez
celiginden yapilan tirnak, kepge, gekic ve konkansor geneleri ile aginmaya ve darbeye
dayanikh diger dolgu kaynaklarinda kullanilir

e Kaynak metali kaynaktan sonra kolay islenir, ancak soguk olarak cekiclenirse veya bir siire
caligirsa mekanik olarak iglenemez.

e Elektrotlarin kullaniimadan dnce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon i§lenebilirlik
| | — — || s — — L1 | |[==] | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci

L 1 1 1 | || s — — L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101874 3.20 X 350 110-140 100 400 3700
3010101880 4.00 X 450 150-180 100 200 6870
3010101883 5.00 X 450 180-210 50 150 10900
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