Kobatek 562

Sertdolgu Uygulamalari igin Ortiilii Kaynak Elektrodu

| Gerel Gaetieri |

Bilesimindeki "W-Co ve Cr" sayesinde ¢zellikle 500°C'a kadarki calisma L —
sicakliklarnda sertligini kaybetmeyen, hiz eligi yapisinda, darbe ve basincakarg | Basing Dayanimi
yilksek dayanima sahip dolgu metali verir.

Sirtinme Direnci

Isil iglem sonucu, kaynak metalinin teknik ve mekanik ozellikleri degistirilebilir. -
Alagiminda bulunan "W-Co ve Cr" elementlerinin hassas olarak ayarlanmis olan Isleme Kabiliyeti
kombinezonu sayesinde elde edilen dolgu metali ana metalden ortalama olarak
gok daha yiksek bir asinma dayanimi gosterir. Dusik Ontav sicakliklan
uygulanarak bile sert veya sertlestirilmis metallerin kaynagina olanak tanir.

Lot | [ s |

Sertlik : 46-54 HRC GOST
Gerilim Giderme : 53 HRC (+550°C'de 1-3 saat)
Sertlestirme ;50 - 53 HRC (+1150°C)

Yumusatma :310- 340 HB

l Kullamm Alanlar ve Uygulamalar l

- Soguk kesme bigaklarinin kesici agizlari
- Profil ve kalin kiitiik kesme kaliplar

- (Gekme takimlari

- Basingli dokiim kaliplaninin sert dolgusu

- Torna ve planya kalemlerinin imalati .
- Hurda pargalama makaslari

Soguk Kiitik
Kesme Bigaklar

l Kaynak Parametreleri - Ambalaj ve Gap Bilgileri

Akim Tipi : DC(+) ; AC

Gap x Boy Kaynak Akimi (Yontem-A) Kaynak Akimi (Yontem-B) Kutu Agirhigi
(mm) (Amper) (Amper) (ka)

3,25 x 350 110 - 140 80-120 5

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tasimaktadir. Kaynak dikisinden
ve dolgu metalinden beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiigin ilgili Griintin klasifikasyonu incelenmelidir.




