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CHARACTERISTICS 
 
TIG-P20 is a perfect match for AISI P-20 tool steels. TIG-P20 bare rods 
have a very carefully balanced analysis with the correct amount of 
deoxidizers added allow TIG-P20 to be applied consistently without 
porosity, cracks, etc. when correct welding procedures are followed. 
 

คุณสมบตั ิ
 

TIG-P20 เป็นลวดเชือ่มเปลอืยทีเ่หมาะส าหรบัเหล็กเครือ่งมอื P-20 

ตามมาตรฐาน AISI   

ส่วนผสมของลวดเชือ่มไดถ้กูออกแบบจากการวเิคราะหค์วามสมดลุอย่างเหมาะส

ม ปราศจากโพรงอากาศ รอยแตก เมือ่ท าการเชือ่มตามขอ้ก าหนดอย่างถกูตอ้ง 
 
APPLICATIONS 
 
TIG-P20 bare rod is used to repair all AISI P-20 tool steel. They can also 
be used to overlay working areas of lower alloy steels in order to obtain 
more wear-resistant surfaces. TIG-P20 can also be used to repair higher 
alloy tool steels like H-11, H-12 and H-13, when machinability is a primary 
concern. Weld deposits of TIG-P20 can be heat treated and tempered to 
desired hardness, plus they can be Carburized or Nitrided to higher 
hardness levels of 57-58 RC. The weld deposits will polish to a very high 
luster. 
  

การใชง้าน 
 

ใชส้ าหรบัซอ่มแซมเหล็กเครือ่งมอื P-20 ตามมาตรฐาน AISI 

สามารถใชเ้ชือ่มเสรมิผวิเหล็กลา้ผสมต ่าทีต่า้นทานการสกึหรอผวิหนา้ 



 

 

ใชเ้ชือ่มซอ่มแซมเหล็กกลา้ผสมสงู เชน่ H-11, H-12 

และ H-13 ทีต่อ้งการกลงึ ไส กดัขึน้รูป 

เนือ้รอยเชือ่มสามารถปรบัเปลีย่นความแข็งดว้ยกระบวนการทางความรอ้นไดต้าม

ทีต่อ้งการ ดว้ยกระบวนการคารบ์ูไรซ ์หรอืไนไตรด ์ใหค้วามแข็งอยุ่ในระดบั 57-

58 RC รอยเชือ่มสามารถขดัใหค้วามเงางามไดเ้ป็นอย่างด ี

 
PROCEDURE 
 
All areas to be welded must be free of cracks, oil, dirt and any other 
foreign matter. If someone has used the torch to weld any copper or 
aluminum based alloys, the tungsten, cup and collet must be replaced. 
Apply stringer beads, maintain interpass temperature, and use the smallest 
diameter electrode and least amperage consistent with good welding 
practices. Preheat to 600°F. Preheat determines the rate of cooling, which 
in turn, drastically affects the ultimate RC hardness. 
 

ขอ้ก าหนดในการเชือ่ม 
 

บรเิวณพืน้ทีท่ าการเชือ่มตอ้งปราศจากรอยแตก น ้ามนั คราบสกปรก 

และสิง่แปลกปลอมอืน่ ในการเชือ่มวสัดุทีม่ทีองแดง 

อลมูเินียมเป็นส่วนผสมหลกัควรใชก้ระบวนการเชือ่มทกิ เช ือ่มแบบเสน้เชือ่ม 

ควบคมุอณุหภมูริะหว่างท าการเชือ่ม ใชล้วดเชือ่มทีม่เีสน้ผ่านศูนยก์ลางขนาดเล็ก 

กระแสไฟต ่า สอดคลอ้งกบัทกัษะการเชือ่มทีด่ ีใหค้วามรอ้นกอ่นการเชือ่ม 600°F 

การใหค้วามรอ้นกอ่นการเชือ่มจะเป็นการก าหนดอตัราการเย็นตวั 

จะส่งผลกระทบกบัความความแข็งทีต่อ้งการ 
 
NOTE 
 

Mold manufacturers generally require a RC hardness of 33-34. An 1100°F 
temper is required to obtain this hardness. Tests made at 1150°F show the 
hardness in some cases dropping to 30-31. It is best to stay at 1100°F when 
possible. 
 



 

 

ในการเชือ่มแม่พมิพท์ั่วไปตอ้งการความแข็งที ่33-34 

RC ตอ้งใหค้วามรอ้น 1100°F  ถา้ใหค้วามรอ้น 

1150°F ในบางชิน้งานอาจท าใหค่้าความแข็งลดลง 30-31 RC 

ถา้เป็นไปไดค้วรใหค้วามรอ้นที ่1100°F ดทีีสุ่ด 
 


