
１．490N/mm
2
級高張力鋼を使用した造船、橋梁、貯槽その他重要構造物の溶接。

２．レールその他、高炭素鋼、高硫黄鋼の溶接。

１．490N/mm
2
級高張力鋼用低水素系全姿勢用溶接棒です。

２．作業性、機械的性質ともすぐれ、良好な耐割れ性を有しています。

１．使用前に３００～３５０℃で約６０分の乾燥を行って下さい。

２．ブローホールやピットの発生を防止するため、アーク発生時にバックステップ法または

　　捨金法を採用して下さい。

３．アークの長さはできるだけ短く保って溶接して下さい。

４．溶接部の油脂類、さび、水滴は溶接性に悪い影響を与えますので、十分に除去して下さい。

（wt％）

棒端色　朱（二次色　朱）　　船級認定　ＮＫ、　ＡＢ、　ＬＲ、　ＮＶ、　ＢＶ

製造寸法および電流範囲（ＡＣまたはＤＣ (+) ）

 KSｰ76
（低水素系）

490N/mm2級 高 張 力 鋼 用 被 覆 ア ー ク 溶 接 棒

溶着金属の機械的性質の一例

SiC Mn Ｐ Ｓ

0.970.530.06 0.012 0.009

450 540 22031
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JIS Z 3212   D5016[ ］
用途

 電　流（Ａ）

特性

使用上の要点

棒　　　径（mmφ） 4.03.2 5.0

棒　　　長（mm） 350 400 400

下　　　向 90～130 130～180 180～240

立向・上向 80～120 110～160 150～180

溶着金属の化学成分の一例

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


