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c.溶接後熱処理
550～750℃で行う溶接後熱処理は、低温割れや使用中のひずみの防止、
さらには溶接部の性能改善などに効果があります。高温に加熱するた
め、一般に溶着金属の硬さ変化を考慮して熱処理条件を設定することが
必要です。

3.下盛溶接
低合金鋼などの硬化性の高い母材への肉盛や、極めて硬い材料を肉盛する
場合には、割れ防止のため、下盛溶接が有効です。下盛溶接には、低水素
系の軟鋼溶接材料あるいはオーステナイト系ステンレス鋼溶接材料を用い
ます。

4.溶け込み
硬化肉盛溶接では、一般に母材と溶接材料の成分が大きく異なるため、母
材の希釈をうけると、肉盛金属の性能が変化します。溶接材料の特性を充
分生かすためには、母材の溶け込みを抑える施工を行い、必要に応じ多層
溶接をおこなってください。

5.溶接ひずみ
溶接ひずみをできるだけ少なくするためには、飛石法や対称法などを用い
るか、適切な応力固定をしてから、肉盛溶接を行なってください。 硬化肉盛用溶接棒
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GH13M JIS Z 3251 DFMA-250B 
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HARDMANG 3 —

HARDMANG 1 —

溶着金属の硬さの一例

溶接のまま HRC 加工硬化後 HRC 

19 42

溶着金属の化学成分一例（wt%）

C Si Mn Cr

0.31 0.20 12.85 0.1

棒径/棒長 3.2/350 4.0/400 5.0/450

下向 100~140 140~190 180~230

製造寸法（mm）及び電流範囲（A)

溶着金属の硬さの一例

溶接のまま HRC 加工硬化後 HRC

23 47

溶着金属の化学成分一例（wt%）

C Si Mn Cr

0.79 0.58 14.18 2.92

棒径/棒長 2.6/300 3.2/350 4.0/400 5.0/450

下向 50~80 100~140 140~190 180~230

製造寸法（mm）及び電流範囲（A)

溶着金属の硬さの一例

溶接のまま HRC 加工硬化後 HRC

21 46

棒径/棒長 3.2/350 4.0/400 5.0/450

下向 100~140 140~190 180~230

製造寸法（mm）及び電流範囲（A)

溶着金属の化学成分一例（wt%）

C Si Mn Cr Ni

0.32 0.43 16.24 16.99 0.01

溶接施工要点

1.アークスタート部でのブローホール発生防止のため、後戻りスタート運棒法を
行ってください。 

2.窒素と水素がアーク雰囲気に入らないよう、アーク長はできるだけ短く保って
ください。 

3.ウィービング溶接の場合は、ウイービング幅を棒径の3倍以内に留めてくだ さ
い。 

4.溶接棒は使用前に十分に乾燥して、溶接部の錆や油または汚れなどを完全に除
去してください。  

特長：

● 	加工硬化型でオーステナイ
ト組織のＭｎ鋼溶接棒で
す。  

● 	靭性は大きいが、加工硬化
性が強いものです。

● 重摩耗には優れた耐摩耗性
を示します。

用途：

● 1 3％Mn鋼、シャフト、カ
ップリング、クレーンホイ
ールなどの機械部品摩耗部
の肉盛溶接。

特長：
● 	加工硬化型のオーステナイ
ト地のＭｎ鋼用溶接棒で
す。  

● 	溶着金属は高靭性を有し、
高衝撃加工の場合、硬度を  
高めます。

● 	Mn鋼の肉盛及び補修溶接に
使われます。  

● 	オーステナイト地のMn鋼と
Mn鋼の溶接。  

用途：
● 	コーン型粉砕機、ロール ・
衝撃ハンマー、粉砕機のロッ
ド、レール、クランプパッチ
の補修溶接。

特長：

● 	加工硬化型のオーステナイ
ト地のMn鋼用溶接棒です。

● 	溶着金属は高靭性を有し、
高衝撃加工の場合、硬度を
高めます。 

用途：

● 	Mn鋼と炭素鋼の溶接。

● 	コーン型粉砕機、ロール ・
衝撃ハンマー、粉砕機のロッ
ド、レール、クランプパッチ
の補修溶接。

◎ 使用上注意事項：
1.溶接棒は使用前に200～250℃で約60分乾燥してくだ
さい。
2.過熱を避けるため、電流はできるだけ低電流を使って
ください。
3.各ビードごとに熱間でピーニングをおこなってください。

◎ 使用上注意事項：
1.溶接棒は使用前に300～350℃で約60分乾燥してくだ
さい。
2.一般的に予熱、後熱処理をしませんが、多層溶接の際
に、割れを避けるため、パス間温度は260℃以下に管
理してください。

◎ 使用上注意事項：
1.溶接棒は使用前に300～350℃で約60分乾燥してくだ
さい。
2.一般的に予熱、後熱処理をしませんが、多層溶接の際
に、割れを避けるため、パス間温度は260℃以下に管
理してください。


