
　　軟鋼を使用した造船、建築、橋梁、その他一般構造物のすみ肉溶接。

１．手溶接、グラビティ溶接において、作業性が良好な水平すみ肉および下向すみ肉専用

    溶接棒です。

２．特にスラグの剥離性、ビード外観および等脚性に優れており、運棒比も1.0～1.8と

　　広範囲に使用できます。

３．耐ピット性、耐ブローホール性も良好で、プライマー塗布鋼板に対しても安心して使用

    できます。

１．吸湿量が多くなると、アンダーカット、ビード不ぞろいなどの原因となりますので

　　80～100℃で約60分の乾燥を行って下さい。

２．手溶接の場合はコンタクト溶接を行って下さい。またグラビティ溶接の場合、運棒比は

　　1.2～1.6の範囲が最適です。
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溶着金属の機械的性質の一例
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溶着金属の化学成分の一例
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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。 JFEY20050523


