
2) 표면경화육성용 용접봉의 사용상 유의점

가) 일반적인 유의점

①충분히 건조된 용접봉을 사용하여 주십시오.

②표면을깨끗이한뒤용접해주십시오 .

③용접전에모재의경화층(특히, 고M n강의경우)을제거해주십시오.

④저합금강및중·고탄소강등의경화성모재를육성할때에는필히예열·후열을행하여주십시오 .

⑤예열할수없을때에는용접부를급냉시켜주십시오 .

저합금강및중·고탄소의경우, 연강또는고장력강용저수소계용접봉 KH-500LF과

KK-50L F으로밑깔기용접을해주십시오.

⑥아크길이는짧게 , 운봉은조심스럽게행해주십시오.

⑦크레이터처리를충분히한다음아크를끊어주십시오 .

⑧운봉폭은고합금계의경우넓지않도록해주십시오 .

마르텐사이트계는봉경의3배정도까지가적합합니다.

⑨고 Mn 오스테나이트계를사용할때는

a. 가능한한저전류를사용하고, 모재성분의영향이적도록해주십시오.

b. 세경봉을사용할때용착금속이과열되지않도록주의해주십시오 .

c. 다층육성은가능한한피해주십시오.

d. 피이닝은필히적열상태에서행해주십시오.

e. 모재의경화층이충분히제거되지않을때에는 1층저수소계, 저Mn, 2층에고Mn 오스테나이트계

를사용해주십시오.

f. 저탄소강위에용접할때는, 1층에스테인리스강용이나저합금솔바이트계를사용해서용착금속의

떨어짐을막아주십시오.

⑩용착금속을소둔할경우, 일반적으로경도가떨어지기때문에그림 1을참고하여처리해주십시오.



나) 모재와탄소당량
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비고：탄소당량( C e q )은아래공식에의해산출할수있다 .

Ceq(%)=C+ 1
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Si+ Mn+ Cr+ Mo+ Ni



다) 용착금속의열처리조건과경도와의 관계
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그림 1. 용착금속의 열처리 조건과 경도와의 관계
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