Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 500

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

~50

Kaynak Edilebilen Gelikler

 Toprak, komr, maden kazma ve benzeri iglerde caligan makinalarin kepce tirnaklarinin,
zincir (palet) baglantilarinin, sevk rolelerinin, halat kasnaklarinin, az alagiml soguk kesme

takimlarinin, zimba ve matrislerin sert dolgu kaynaginda kullanilir

* Kaynak metali, metaller arasi stirtinmeye ve darbeli aginmaya dayaniklidir

e On 1sitma ana metale bagl olmakla beraber genel olarak 200°C tavsiye edilir

* Yavags sogutma ile daha yumusak dolgu elde edilir
© 800 - 850°C’te yagda sertlestirilebilir.

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

Dayanmim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
|| |l || — — — || — — — 1 1 | |
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
| | [== || — — — 1 1 | |
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhik
Kodu (mm) (L)) Adedi g /100 adet
3010101790 3.20 X 350 100 - 140 140 3600
3010101796 4.00 X 450 140 - 180 85 7010
3010101802 5.00 X 450 180 - 240 55 10900

Onaylar: SEPRO
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