WELDING

(O

GMW Cobalit 12 (eletrodo)
GMW Cobalit 12R (vareta)

Analise Quimica Tipica (%)

Normas:
AWS A5.13/ASME SFA-5.13 ECoCr-B
AWS A5.21/ASME SFA-5.21 ERCoCr-B

C Si Cr
1,50 1,00 29,00

A% Ni Co

8,00 2,50 balanco

Caracteristicas Técnicas

O GMW COBALIT 12 ¢ uma liga a base de
Cobalto com Cromo, Molibdénio e Niquel.
Desenvolvido principalmente para 0
revestimento de componentes estanques que
sdo submetidos a altas temperaturas. Muito
indicado para o revestimento na constru¢éo ou

reparo de ferramentas de trabalho a quente.

Dimensées e Parimetros de Soldagem

CC+

Diametro Comprimento Corrente
(mm) (mm) (A)
3,20 350 70 - 100
4,00 350 90 -120
5,00 350 110 - 140

Propriedades Mecéanicas ( valores tipicos )

Dureza 48 — 50 HRC ap6s soldado

Dureza a 600 °C ~40 HRC

O metal de base deve estar livre de graxas, 6leos ou
oxidos. Selecione a menor corrente possivel. Mantenha o
arco curto e o eletrodo na posigao vertical (10°) em relacéo
a peca. Oscile livremente. Agos temperados devem ser
preaquecidos aproximadamente a 300 °C, por 1 hora para
cada 25 mm de espessura.

Posicdes de Soldagem

Embalagens

a Vacuo

No interesse da melhoria continua a GMW Welding reserva para si o direito de alterar as especificages ou na concepgéo de qualquer de seus produtos
sem aviso prévio. Estas informagdes néo séo oferecidas como garantia e devem ser comprovadas previamente.
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