Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 600 S

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin 780 - 820°C 1000 - 1050°C 300- 400°C
Sertligi (HRC) Yumusatma - firnnda  Sertlestirme - yagda Temperleme

54-58 ~250 HB ~60 HRC 53 - 55 HRC

Kaynak Edilebilen Gelikler

o Alagimli ve alagimsiz geliklerden yapilmig toprak ve maden ocaklari makinalarinin pargalari,
darbeli caligan delme ve kirma aletleri, sevk salyangozlari, kesme takimlarinin kesici
kenarlarinin dolgu kaynagi ile sert manganez celiklerinin son kaplamasi, kepge agizlarinin ve
tirnaklarinin son pasolarinin kaynaginda ve yiiksek aginma dayaniklilgi istenen diger iglerde
kullanilir.

e ELHARD 600 S bazik tipte, kalin ortiili, Krom-Siliyum alagimli ok sert bir dolgu kaynagi
elektrodudur.

e Siinekligi yiiksek oldugundan darbeli zorlama géren pargalarda bile catlama yapmaz.

e Kaynak ancak taglanarak islenebilir.

e Kalin parcalar ile sertlesmeye meyilli olan malzemelerin kaynaginda 200-300°C lik 6n isitma
tavsiye edilir.

e Daha sert ve kaliteli celiklerde LASER B 50, TEMPO B 63 ve bazi hallerde ELOX B307,

ELOX R 312 gibi elektrodlarla tampon kaynagi yapilir
e Kaynak,ark boyu kisa ve elektrot dik tutularak yapiimalidir
e Elektrotlarin kullaniimadan 6nce 300° - 350°C’de min. 2 saat kurutulmasi tavsiye edilir

Dayanmim Seviyesi

Aginma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon islenebilirlik
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Akim Tiirii

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler

Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Adet Agirlik

Kodu (mm) A Paket Koli g /100 adet
3010101820 3.20 X 350 100-140 100 400 3650
3010101823 4.00 X 450 140-180 100 200 6840
3010101826 5.00 X 450 180-230 50 200 10900

Onaylar: SEPRO
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