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■  標　色 赤

■  用　途

打ち抜き金型、プレス金型、鍛造金型、ダイキャスト金型などの肉盛溶接。

■  特　性

１．ＧＲＩＤＵＲ６１ＴのＴＩＧ溶接棒表面はノーメッキですが、ＭＨ－６１ＮＴには防錆の為に
　　ニッケルメッキを施しています。
２．合金工具鋼用ＳＫＤ６１と同じ成分を有した硬化肉盛用ＴＩＧ溶接棒で、耐熱・耐摩耗・
　　耐衝撃性に優れていますので耐久性を必要とする金型の硬化肉盛に適しています。
３．溶接のままで高い硬さを示しますが、ＭＨ－６１ＮＴはニッケルの影響でＧＲＩＤＵＲ６１Ｔ
　　よりＨＲＣ５程度低い硬さとなります。
　　

■  作業要領

１．一般に３００℃以上の予熱が必要です。
２．共金や硬化性の母材には３００～４００℃の予熱と５００～５５０℃の後熱および徐冷が
　　必要です。
３．通常金型材は高炭素鋼、低合金鋼など硬化性の材料が使用されますので、軟鋼系
　　溶接棒で下盛を行うと割れ防止に効果的です。
４．熱処理を行う場合、焼きなましは８２０～８７０℃から徐冷、焼入れは１０００～１０５０℃
　　から急冷してください。
　　なお、溶接のままでは焼入れ状態です。

■  溶接棒の化学成分（％）

■  溶着金属の溶接のままの硬さ一例　（ＧＲＩＤＵＲ６１Ｔ）

■　製造寸法

被覆ｱｰｸ溶接棒相当品 ：GRIDUR61
ｶﾞｽｼｰﾙﾄﾞｱｰｸ溶接ﾜｲﾔ相当品 ：MH-61S

線径　　mm

1.2   1.6   2.0   2.4   3.2   4.0

長さ　　mm

1,000

最少数量　Kg

5

ＨＳ

68～74

71～7753～57560～635

ＨＲＣ

51～55

試験条件

連続溶接

予熱･ﾊﾟｽ間300℃

ＨＶ

530～600

各 種 金 型 肉 盛 用 Ｔ Ｉ Ｇ 溶 接 棒

0.35～0.42

Ｃ

Ｇ　Ｒ　Ｉ　Ｄ　Ｕ　Ｒ　６ １ Ｔ
Ｍ　Ｈ　－　６　１　Ｎ　Ｔ

Ｃｒ

4.80～5.50

Ｍｏ

1.00～1.50

V

0.80～1.15

Ｍｎ

0.25～0.50

Ｓｉ

0.80～1.20


