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HF-600

Z３２５１

DF２B

-６００-B

－

下部ローラ、バケットエッジなどの肉盛溶接。溶着金

属はマルテンサイト組織を示します。軽衝撃摩耗、土

砂摩耗に適します。機械加工は困難です。
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タンピングダイス、ミキサブレイドなどの肉盛溶接。

土砂摩耗、および熱を受ける摩耗部分の肉盛に適して

います。できれば６００℃程度の溶接後熱処理を行って

ください。機械加工は困難です。
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カッタナイフ、ケーシングなどの肉盛溶接、土砂摩耗

に優れています。機械加工は困難です。できれば６００℃

程度の溶接後熱処理を行ってください。
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カッタナイフ、ケーシングなどの肉盛溶接。炭化物、
ほう化物が分散析出した極めて硬いマルテンサイト系
溶着金属となり、通常のマルテンサイト系では容易に
摩耗してしまうような土砂摩耗に適しています。割れ
やすく多層肉盛は困難です。溶接のままで、機械加工
は困難です。できれば６００℃程度の溶接後熱処理を行
ってください。
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HF-950 － －

ショベルティーズ、カッタナイフなどの肉盛溶接。溶

着金属はタングステン炭化物を多量に含み、衝撃の小

さな土砂摩耗に極めて優れています。溶着金属は割れ

が生じやすく、多層肉盛はできません。また機械加工

は不可能です。できれば６００℃程度の溶接後熱処理を

行ってください。
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HF-1000 － －

カッタナイフ、コンクリートカッタ、スピードマーラ、
アースドリルなどの肉盛溶接。溶着金属は粗大なタン
グステン炭化物を多量に含み、あらゆる溶着金属中最
も硬く、極めて優れた耐摩耗性を示します。溶着金属
は割れが生じやすく、多層肉盛はできません。また機
械加工は不可能です。できれば６００℃程度の溶接後熱
処理を行ってください。
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