Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 58

Mekanik Degerler

Sertlik
(HRC)

56 - 60

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Karbon celikleri tizerine dolgu yapilarak kesici takim imalinde, Freze, torna, planya kalemleri,
Matkap, spiral delici, tepsi testere digleri gibi talas kaldirma ve kesme takimlarinin tamirinde
ve imalinde, pres kalip ve yataklari, kazici, parcalayici ve koparici diglerin kaynagi gibi
kuvvetli aginmaya dayanikli dolgularin yapiimasinda kullanilir

e Kaynak metali verimi ~%130’dur

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

Dayamim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
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Akim Tiirii

D.C.(+)/A.C.

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirhk

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101931 3.20 X 350 80-110 100 400 4410
3010101934 4.00 X 350 110-140 100 400 5960

Onaylar: SEPRO
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