
(ﾌﾗｯｸｽ:JIS Z3352 SACG1) (ﾜｲﾔ:JIS Z 3351 YSｰS6）

用途

特性
1. 高塩基性のフラックスで溶着金属の靭性が優れています。

2. 溶接作業性（スラグ剥離性、ビード外観等）が良好です。

使用上の要点
1. フラックスの乾燥は、必要に応じて200～300℃で約60分行って下さい。

2．開先面に水分、油、錆、ﾍﾟｲﾝﾄなどがありますとﾌﾞﾛｰﾎｰﾙ、ﾋﾟｯﾄ等の欠陥が

発生する原因となりますので、できるだけ除去して下さい。

3．フラックスを連続使用しますと粒度が細かくなり、ビード形状を損ねる場合がフラックスは必要以上に散布しますとビード外観を損なったり、スラグ

剥離性が劣化しますので注意して下さい。

4．フラックスを連続使用しますと粒度が細かくなり、ビード形状を損ねる等、フラックスを連続使用しますと粒度が細かくなり、ビード形状を損ねる等、

作業性が変化しますので適宜新しいフラックスを補給して下さい。

溶接金属の機械的性質の一例*

*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。

溶接施工実績の一例（造船両面一層溶接）
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供試鋼板および溶接法 引張試験 ｼｬﾙﾋﾟ-衝撃試験

軟鋼および490MPa級高張力鋼を使用した圧力容器などの突合せ溶接材料。
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JIS Z3183  S502-H該当

AWS A5.17 F7A6-EH14該当

AWS A5.17 F7P6-EH14該当

販売元： 供給元：
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本誌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。  JKW20211001


