Sert Dolgu Elektrodu

ELHARD 650

Mekanik Degerler

Kaynak Metalinin Sertligi
(HRC)

56 - 59

Kaynak Edilebilen Gelikler

 Toprak, maden ve tas ocaklarindaki kirma, delme, kazima, parcalama ve 6giitme

makinalarinin aginan parcalarinin sert dolgu kaynaginda kullanilir.
o Abrazif aginmaya ve soklara dayaniklidir.

o Malzemelere direkt uygulanabilir. Ancak 3 veya daha fazla kat kaynatilacaksa malzemeye
bagh olarak ELHARD 63, ELHARD 250, ELOX R 307 veya ELHARD 14 Mn elektrodlari ile

tampon yapiimahdir
e Sertlesebilen celiklerde 100°C - 300°C on tav tavsiye edilir

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

Dayanim Seviyesi

Asinma Dayanimi Yiiksek Sicaklik Korozyon i§lenebilirlik
1 1 | | L1 | |[==] || s — — || |||
Darbe Dayanimi Termal Sok Catlama Direnci
1 1 | | L1 | |[==] 1 | ==
Akim Tiirii
D.C.(+)
Ambalaj Bilgileri ve Parametreler
Uriin Gap x Boy Akim Siddeti Paket Agirhk
Kodu (mm) 0N Adedi g /100 adet
3010102250 3.20 x 350 100-140 100 3850
3010101844 4.00 x 450 140-180 100 6930
3010101847 5.00 x 450 180-230 50 10900
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