Sert Dolgu
Elekirodu

ELHARD 600 S

Normlari : Kaynak Metalinin Bilesimi
N %(Tipik):
TS EN 14700 EFe8 ‘ |
C Si Cr
EN 14700 EFe8 050 [ 180 [ 900
DIN 8555 E6-UM-60 Pj
Mekanik Degerler :
Kaynak Metalinin 1000 - 1050°C

Sertligi (HRC)

Sertlestirme - Yagda

780 - 820°C
Yumusatma - Firinda

54 - 58

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri :

Alasimli ve alasimsiz ¢eliklerden yapilmis toprak ve maden ocaklari makinalarinin parcalari ,darbeli ¢alisan delme
ve kirma aletleri ,sevk salyangozlar ,kesme takimlarinin kesici kenarlarinin dolgu kaynagi ile sert manganez
celiklerinin son kaplamasi, kepge agizlarinin ve tirnaklarinin son pasolarinin kaynaginda ve yiksek asinma
dayanikliig istenen diger islerde kullanilir. ELHARD 600 S bazik tipte ,kalin 6rtilii ,Krom-Siliyum alasimli cok sert
bir dolgu kaynag elektrodudur. Siinekligi yliksek oldugundan darbeli zorlama géren pargalarda bile catlama yapmaz.
Kaynak ancak taslanarak islenebilir. Kalin parcalar ile sertiesmeye meyilli olan malzemelerin kaynaginda 200-300°C
lik 6n 1sitma tavsiye edilir. Daha sert ve kaliteli celiklerde LASER B 50, TEMPO B 63 ve bazi hallerde ELOX B307,
ELOX R 312 gibi elektrodlarla tampon kaynagi yapilir. Kaynak,ark boyu kisa ve elektrod dik tutularak yapilmalidir.
Rutubet almis elektrodlar kullaniimadan énce 300°C ta 2 saat kurutulmalidir.

Kaynak Pozisyonlari:

Akim Tiri :

D.C.(+)

Ambalaj Bilgileri ve Parametreler :

Uriin Cap x Boy Akim Siddeti Adetler Agirlik
Kodu (mm) (A) Pakette | Kolrde | g/100 adet
303478 2.50 x 350 60-100 100 600 2430
303482 3.20 x 350 100-140 100 400 3570
303484 4.00 x 450 140-180 100 200 6780
303488 5.00 x 450 180-230 50 200 10660
Onaylar :

-100-



