
用 途
鉄骨、産機、建機などの各種構造物の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
高溶着速度、低スパッタなどメタル系フラックス入りワイヤの特長を生かしつつ、耐
UT性能（溶込み深さ）、ビード形状を重視して設計されています。溶込み深さはソリ
ッドワイヤとほぼ同程度で、優れた耐UT性能を有しています。また、ビード形状は
平滑で等脚性も良好です。

作業の要点
①前進法・後退法のいずれも使用できますが、特に開先内の初層溶接では後退法を用
いると溶込み深さが安定します。

②６０ページを参照してください。
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良好な耐UT性能、高溶着速度、中・厚板の溶接用

�溶着金属の化学成分の一例（％，シールドガス：CO２）

�溶着金属の機械的性質の一例（シールドガス：CO２）

�製造寸法ならびに電流範囲（DCワイヤ�＋）
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