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用 途
軟鋼および４９０N／mm２級高張力鋼を使用する造船、橋梁、建築、圧力容器などの溶接。

使用特性
４９０N／mm２級高張力鋼用として設計されたもっとも代表的な低水素系全姿勢溶接棒で
す。
溶着金属のX線性能および機械的性質が優れています。また、作業性においては、ア
ークの集中性、スラグのはく離性、ビード外観などが良好です。

作業の要点
①溶接棒は使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行ってください。
②アーク発生点では、ブローホールの発生を防止するために、後戻りスタート運棒法
または捨金法を採用してください。

③アーク長はできるだけ短く保ってください。
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５００ ５７０ ３２ ２１０ 溶接のまま

４２０ ５２０ ３３ ２５０ ６２０℃×１h
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４９０N／mm２級高張力鋼用

�溶着金属の化学成分の一例（％）

�溶着金属の機械的性質の一例

�製造寸法ならびに電流範囲（ACまたはDC棒�＋）

棒端色／青白色 二次着色／白色
船級認定／NK，AB，LR，NV，BV，CR，GL，KR
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