Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 300

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HB)

280 - 330

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Raylarin, ray makaslarinin, digli carklarin, cer diglilerinin, tekerlek bandajlarinin, tasiyici
makaralarin, millerin orta sertlikteki dolgulari ile raylarin birlegtirme kaynaginda kullanilir

e Kaynak Dikisi mekanik olarak iglenebilir

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

Dayanmim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
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L1 | |==] || s — — L 1 1 | |

Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhik

Kodu (mm) (Y] Paket Koli g/ 100 adet
3010101751 3.20 X 350 100-140 100 400 3571
3010101757 4.00 X 450 140-180 100 200 6775
3010101760 5.00 X 450 180-230 50 200 10500

Onaylar: SEPRO
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