
軟鋼および490MPa級高張力鋼用を使用した鉄骨、橋梁、自動車、車両、圧力容器などの

各種構造物の突合せおよびすみ肉溶接。

１．中、厚鋼鈑に適した混合ガス溶接用・低スパッタワイヤです。

２．パルス電源と組合せた場合、もっともスパッタ発生量が少なくなります。

３．スパッタ除去作業が省略できるので高能率溶接作業ができます。

１．シールドガスは混合ガスをご使用ください。

２．ワイヤ特性を十分発揮させるためインバータパルス電源のご使用を推奨いたします。

* この銘柄の1.6mmφ製品は、受注検討の対象となりますのでお問合せ願います。

* 化学成分、機械的性質は溶接条件、積層法などにより変化しますので実際の施工条件でご確認下さい。
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溶着金属の化学成分および機械的性質の一例
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本紙の諸データは一例を示すもので保証を意味するものではありません。 JKW20090401


