
軟鋼から550MPa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に適しています。

１．混合ガス溶接用ワイヤです。

２．アークが安定したアークが安定したアークが安定したアークが安定したスパッタが少ないワイヤです。

３．平滑で美しいビード外観が得られ、平滑で美しいビード外観が得られ、平滑で美しいビード外観が得られ、平滑で美しいビード外観が得られ、耐ブローホール性、衝撃特性がすぐれています。

１．ｽﾌﾟﾚｰ移行域では、溶接電圧の影響を受けやすいので、電圧設定には留意して下さい。
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* 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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