Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 600 R

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

55-59

Kaynak Edilebilen Gelikler

e Yiiksek aginma dayanikliigi istenen toprak ve maden ocaklari makina pargalarinin,
darbeli galisan delme ve kirma aletlerinin, sevk salyangozlarinin, kesme takimlarinin kesici
kenarlarinin, sert manganez celikleri ile kepge agizlarinin ve tirnaklarinin son paso
dolgularinda kullanilir

e Kaynak metali siinektir ve ¢atlamaya dayaniklidir

e ELHARD 600 R alternatif akim kaynak makinasi (kaynak trafosu) ile kullanilabilen rutil tip
Ortiili bir elektrottur.

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

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
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Darbe Dayanimi Termal Sok Gatlama Direnci
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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
3010101829 3.20 x 350 90 - 135 100 400 4170
3010101832 4.00 x 450 135-180 90 180 7640
3010101835 5.00 x 450 180 - 230 50 200 11670

Onaylar: SEPRO
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