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諸元

溶着金属の化学成分および機械的性質の一例*

*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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溶着速度が速く、溶込みの深い高能率溶接が可能なワイヤです。
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溶接姿勢

軟鋼から550MPa級高張力鋼を使用した鉄骨ロボットシステムでの下向き、横向きおよび
すみ肉溶接に適しています。

スラグ量が少なく、剥離性が良好です。
センシング性や再アーク性が優れます。
特に大電流域でのアークが安定し、スパッタが少ないワイヤです。
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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。 JKW20160401


