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HW070-3

■  標　色

■  用　途

打ち抜き金型、プレス金型、鍛造金型、ダイカスト金型などの肉盛溶接。

■  特　性

１．ＳＨ－６２０Ｓは合金工具鋼ＳＫＤ６２をベースに改良を行った熱間工具鋼肉盛用
　　ＭＡＧワイヤで、優れた耐熱強度・耐熱摩耗を示します。

２．硬さはＨＲＣ４０程度とＳＫＤ６２よりも低くなる為、耐亀裂性と耐ヒートクラック性、
　　又機械加工性も良好です。

３．ＳＨ－６２０Ｓは、特定化学物質障害予防規則等に対応した、コバルトを含まない
　　溶接材料です。

■  作業要領

１．一般に１５０℃以上の予熱が必要です。

２．低合金鋼や特殊鋼の肉盛溶接には３００℃以上の予熱とパス間温度で溶接を
　　行って下さい。

３．溶接終了後は、予熱温度＋約５０℃の後熱および徐冷が必要です。

４．除冷後の熱処理として５８０～６００℃の応力除去焼鈍が望まれます。
　　
■  溶接棒の化学成分（％）

Ｃ，Ｓｉ，Ｍｎ，Ｎｉ，Ｃｒ，その他特殊元素

■  溶着金属の溶接のままの硬さ一例

■　適正溶接条件（ＤＣワイヤ＋、パルス入り）

　＊最少数量：１２．５Ｋｇ

 
TIG溶接棒相当品 ：SH-620T

 

ガス流量　 ㍑／min.ワイヤ径mm 溶接電流　Ａ 溶接電圧　Ｖ
1.2 　70～110 20～30 Ar+20%CO2    15～25
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