
軟軟
鋼鋼
・・
４４９９００
NN／／mmmm２２
級級
高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
溶溶
接接
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

軟鋼・４９０N／mm２級高張力鋼用マグ溶接 ソリッドワイヤ

軟軟
鋼鋼
・・
４４９９００
NN／／mmmm２２
級級
高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
溶溶
接接
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

銘 柄

規 格

用 途 お よ び 使 用 特 性

製造
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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
シールドガス

（熱処理）
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MIX-1Z
Z３３１２

YGW１７

A５．１８

ER７０S-G

該当

自動車、車両、住宅などに用いられる亜鉛メッキ鋼板

用のAr＋CO２混合ガスアーク溶接ワイヤです。

特にパルス電源を用いると、優れた耐気孔性が得られ

ます。また低スパッタ化が可能で、亜鉛メッキを施し

た薄板の高速溶接に適しています。

１．０

１．２
０．０９ ０．３５ １．５２ ０．０１３０．００９ － ４８０ ５９０ ３１

－２０℃

１５０

８０％Ar

＋２０％CO２
－

MIX-1PS
Z３３１２

YGW１７
－

自動車、車両、電機などの各種構造物の薄板の突合せ

およびすみ肉溶接に適するAr＋CO２混合ガス用ワイ

ヤです。パルス電源との組合せにおいてスパッタの発

生が極めて少なく、またアークの安定性が優れている

ので、薄板の高速溶接に適しています。

１．２ ０．０９ ０．２１ ０．９５ ０．０１００．０１０ － ４１０ ５２０ ３３
－２０℃

１３０

８０％Ar

＋２０％CO２
－

MIX-1TS
Z３３１２

YGW１７
－

自動車、車両、電機などの各種構造物の薄板の突合せ

およびすみ肉溶接に適するAr＋CO２混合ガスパルス

MAG溶接用ワイヤです。亜鉛メッキ鋼板や、耐割れ

性に優れることから耐食性鋼板にも適用できます。

１．２ ０．０８ ０．６０ １．０１ ０．０１００．００６ － ４４０ ５４０ ３２
－２０℃

１５０

８０％Ar

＋２０％CO２
－

MIX-1T
Z３３１２

YGW１７
－

自動車、車両、電機などの各種構造物の薄板のすみ肉

溶接に適するAr＋CO２混合ガス溶接用ワイヤです。

特に板厚が薄く、ルートギャップが大きい場合でも良

好なビードが形成できます。０．６φパックワイヤで最小
０．６mmの板厚まで溶接が可能です。

０．６

０．９

１．２

０．０６ ０．４７ ０．９８ ０．０１００．０１７ － ４３０ ５３０ ３３
－２０℃

１５０

８０％Ar

＋２０％CO２
－

MIX-55S
Z３３１２

YGW１９

A５．１８

ER７０S-G

該当

鉄骨、橋梁などの突合せおよびすみ肉溶接に適するAr

＋CO２混合ガス溶接用５４０N／mm２級ワイヤです。入熱

４０kJ/cm、パス間温度３５０℃の高能率溶接でも４００～

４９０N／mm２級鋼に対して良好な強度や靭性などの機械

的性質が得られます。

１．２

１．４
０．０６ ０．６２ １．４５ ０．０１００．０１０ － ５２０ ６００ ３０

－２０℃

１８０

８０％Ar

＋２０％CO２
－

MGS-50
Z３３１２

YGW１６

A５．１８

ER７０S-G

化工機、圧力容器、パイプなどの各種重要構造物の突
合せおよびすみ肉溶接に適するAr-CO２およびAr-O２混
合ガス溶接用ワイヤです。低電流域から高電流域まで
幅広い溶接条件で良好な作業性と継手性能が得られ、
各種の溶接姿勢に適しています。特にAr＋５～２０％
CO２、あるいは９８％Ar＋２％O２混合ガスとの組合せ
で良好な衝撃特性が得られるので、低温用アルミキル
ド鋼にも適用できます。

１．０

１．２

１．６

０．０８ ０．６２ １．１２ ０．０１００．００８ －
４５０ ５７０ ２８ －２０℃

１８０

８０％Ar
＋２０％CO２
（－） NK

AB

NV

BV

CR

KR

３７０ ５２０ ３２ －２０℃
１９０

８０％Ar
＋２０％CO２

（６２０℃×１h）

０．０８ ０．７１ １．２１ ０．０１００．００７ －
４９０ ５９０ ３３ －２０℃

１８０

９８％Ar
＋２％O２
（－）

４００ ５４０ ３３ －２０℃
２００

９８％Ar
＋２％O２

（６２０℃×１h）
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