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用 途
自動車、車両、鉄構、鉄骨、橋梁、電機などの各種構造物の突合せ、すみ肉、および
重ね溶接。
使用特性
Ar＋CO２混合ガスアーク溶接ワイヤです。低電流から高電流まで広範囲の溶接条件で
使用でき、Si、Mnの他に適量のTiを含有することで、特に高電流域（スプレー移行
域）でのアークの安定性に優れ、スパッタが少なく、またパルスアーク溶接での作業
性も良好です。
作業の要点
７６ページを参照してください。
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混合ガスアーク・高電流溶接用

�溶着金属の化学成分の一例（％，シールドガス：８０％Ar＋２０％CO２）

�溶着金属の機械的性質の一例（シールドガス：８０％Ar＋２０％CO２）

�溶接継手試験の一例（シールドガス：８０％Ar＋２０％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，GL，KR
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