MAKROWELD 63

MAKRO@® WELD®
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AKIM

KAYNAK POZISYONLARI

KURUTMA

UYGUN DOLGU TEL

DIN 8555 E10-UM-65-GTR

DIN EN 14700 E Fe 14

Makroweld 63, ylksek alasimli, kalin 6rtili %170 verimli sert dolgu elektrottur.

Mineral aginmasina bunun ile birlikte korozyona, basing ve darbenin kombine etkisinin
olusturdugu asinmaya yuksek direng gosterir.

Elektrot (+) kutupta ve mimkiin oldugu kadar dik tutularak, kaynak metalinin olusmasini
bekleyerek yavas ilerleme ile kaynatilmahdir. Hizh yirirse gerekli dolgu yiksekligini
olusturmama ve penetrasyon sorunu yasanir. Kaynak dikisinde meydana gelen enine
catlaklar asinmaya karsi bir mahsur olusturmaz.

On tav ve ara bekletme isilari standartlara gére ayarlanmalidir.

Makroweld Makromangan ile tampon kat dnerilir.

Tipik kullanim alani: Pompa parcalari, karigtirici kanatlar, beton pompalari, tagiyici bantlar,
kok kébmur tasiyicilar vs.

SERTLIK
HRC
~ 63
C Si Cr Diger
5,0 1,0 34 ~2
=+/~ 50 V
PA,PB

1h, 130 C +/- 10 C ( gerekirse)

CARBO F - 65

Ebatlar |Akim (A)Adet/Paket|Adet/Karton|kg/ 1000 [kg/paket |kg/Karton

2,5x350 [ 70-110 152 608 32,9 50 20,0
3,2x350 [100-130 90 359 55,7 5,0 20,0
4,0x450 [140-180 55 221 108,4 6,0 24,0
5,0x450 [180-230 35 142 169,4 6,0 24,0

6,0x450 [200-270Q 25 98 243,9 6,0 24,0




