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GHCW —

溶着金属の硬さの一例

溶接のまま HRC 層数

65 第二層

製造寸法（mm）及び電流範囲（A)

棒径/棒長 3.2/350 4.0/400 5.0/450

下向 100~140 140~180 180~230

溶着金属の化学成分一例（wt%）

C Si Mn W

4.1 1.85 0.6 42.0

GH13Cr-4 —

製造寸法（mm）及び電流範囲（A)

棒径/棒長 3.2/350 4.0/350 5.0/350

下向 100~140 140~190 180~230

溶着金属の硬さの一例

溶接のまま HRC 層数

44 第三層

溶着金属の化学成分一例（wt%）

C Si Mn Ni Cr Mo

0.15 0.60 0.20 4.30 13.0 0.90

特長：

● 	高タングステン炭化物の析
出溶接棒です。

● 	溶接金属は高度の硬さを有
し、耐摩耗性に優れていま
す。

● 	溶接作業性が良好で、スパ
ッタの発生量が少なく、希
釈率の低いものです。

用途：

● 	重度摩耗による部位、例え
ば、コーンクラッシャ ー、
ドリル、ミキサーブレード
などの溶接。

特長：

● 	溶着金属は約13％Cr及び適
量のN i、Moを含んでいま
す。

● 	溶着金属は靭性、耐熱性、
耐食性及び耐割れ性に優れ
ています。

用途：

● 熱交換器の羽根、金型、水
車のブレード及び、各種の
鋳造ガイド ローラー溶接。◎ 使用上注意事項：

1.溶接棒は使用前に200～250℃で約60分の乾燥をして
ください。
2.二層程度の溶接にしてください。
3.ビード表面は応力を除去させるため、割れを生じま
す。その割れにより、溶着金属と母材との剥離の発生
を防ぐことができます。
4.溶接の際に、250℃以上の予熱をしてください。

◎ 使用上注意事項：
1.溶接棒は使用前に300～350℃で約60分の乾燥をして
ください。
2.三層程度の溶接にしてください。
3.母材予熱温度及びパス間温度の管理は溶接施工要点の
表一を参照してください。（Page D6）


