
用 途
寒冷地向け海洋構造物、貯蔵タンクなどの各種構造物の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
溶着金属中にNiを約１．５％含有し、－６０℃までの低温における衝撃値の優れた炭酸ガ
スアーク溶接チタニヤ系フラックス入りワイヤです。特に従来のチタニヤ系フラック
ス入りワイヤに比べて、溶接後熱処理（SR）後の靭性劣化が生じないように設計さ
れています。なお、SR後の適用強度範囲は、４００～５２０N／mm２となります。
全姿勢溶接において優れた溶接作業性と高能率性を有しています。

作業の要点
①入熱が過大になると衝撃値が低下する傾向にありますので、適切な入熱を選定して
溶接を行ってください。

②片面溶接については３７４，３７５ページを参照してください。
③１７５，１７６ページを参照してください。
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C Si Mn P S Ni

０．０５ ０．４１ １．４１ ０．００８ ０．００５ １．４６

ワ イ ヤ 径 mm １．２ １．４

電流範囲
A

下 向 １２０～３００ １５０～４００
立向上進
上 向 １２０～２５０ １５０～２５０

横 向 １２０～２８０ １５０～３２０

水平すみ肉 １２０～３００ １５０～３５０

０．２％耐力
N／mm２

引張強さ
N／mm２

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

－６０℃

４８１ ５８７ ３１ １０１ 溶接のまま

４４８ ５５４ ３４ ９４ ６２０℃×１hr

DW-55LSR JIS Z３３１３ YFL-C５０６R
AWS A５．２９ E８１T１-K２

低温用４００～５５０N／mm２級高張力鋼の高能率全姿勢溶接用

�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�＋）

船級認定／NK，AB，LR，NV，BV

―１８３―


