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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
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主にスプレー移行域で使用するMn-Mo、Mn

-Mo-Ni鋼用溶接ワイヤです。
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主にスプレー移行域で使用するMn-Mo-Ni鋼

用溶接ワイヤです。MGS-56よりも高強度

の溶着金属が得られ、A５３３B、C、C１．２など

の溶接に適します。
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主にスプレー移行域で使用する０．５％Mo鋼

用溶接ワイヤです。
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主に短絡移行域で使用する０．５％Mo鋼用溶

接ワイヤです。
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主にスプレー移行域で使用する１～１．２５％Cr-

０．５％Mo鋼用溶接ワイヤです。
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主に短絡移行域で使用する１～１．２５％Cr-

０．５％Mo鋼用溶接ワイヤです。
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