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HS-9M

高速度工具鋼SKH51に相当するMIG溶接用ソリッドワイヤで、常温およ
び高温における金属間の衝撃摩耗に優れています。
溶接のままでも高硬度と耐衝撃性が得られますが、溶接後550℃で焼き
戻し処理を行うと更に性能が向上します。

ワレ防止のため、300℃以上の予熱とパス間温度の保持が必要です。

精密打抜型、冷間鍛造金型、切削バイト、シャー、熱間鍛造金型、熱間押
出ダイスなどの肉盛補修。

KCH-2M

鋳鉄製金型にニッケル系低温溶接棒で下盛することなく、直接肉盛でき
る金属間耐摩耗用のMIG溶接用ソリッドワイヤです。
1層目はオーステナイト組織で耐ワレ性が良好で、2層目から硬度が高くな
り3層目以上でマルテンサイト組織の安定した硬度が得られ、優れた耐摩
耗性を発揮します。

100~150℃の予熱を行うとワレ防止に有効です。

鋳鉄製金型の肉盛。

MCM

ERFe-6

16Cr－16Mn－2Ni系オーステナイト組織の溶着金属が得られるMIG溶
接溶ソリッドワイヤで、強度と靱性および加工硬化性に優れています。

オートTIG溶接用ワイヤとしても使用できます。

高マンガン鋼および高マンガン鋼と軟鋼、低合金鋼など異種金属間の
溶接。
レールクロッシング、クランシャーなど耐衝撃部品の肉盛溶接。

硬化肉盛用MIG、オートTIG、レーザー溶接用ソリッドワイヤ
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