
低低
合合
金金
耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
溶溶
接接
・・
ミミ
ググ
溶溶
接接
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

低低
合合
金金
耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
溶溶
接接
・・
ミミ
ググ
溶溶
接接
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

銘 柄

規 格

JIS
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シールド

ガス
用 途 お よ び 使 用 特 性

製造
寸法
ワイヤ径
mm

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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主としてスプレー移行域で使用する２．２５％

Cr-１％Mo鋼用溶接ワイヤです。
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主としてスプレー移行域で使用する２．２５％

Cr-１％Mo鋼用溶接ワイヤです。衝撃値に優

れ、焼もどし脆化感受性の低い溶着金属が得

られます。
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主として短絡移行域で使用する２．２５％Cr-１％

Mo鋼用溶接ワイヤです。
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主としてスプレー移行域で使用する５％Cr-

０．５％Mo鋼用溶接ワイヤです。自硬性が大

きく割れやすいので、溶接にあたっては十分

注意してください。
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主としてスプレー移行域で使用する９％Cr-

１％Mo鋼用溶接ワイヤです。Cr含有量が多

く、自硬性が大きく割れやすいので、溶接に

あたっては十分注意してください。
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主としてスプレー移行域で使用する９％Cr-

１％Mo-Nb-V鋼用溶接ワイヤです。Cr含有量

が多く、自硬性が大きく割れやすいので、溶

接にあたっては十分注意してください。
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