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５９０～７８０N／mm２級高張力鋼用マグ溶接 ソリッドワイヤ
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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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５５０～６１０N／mm２級高張力鋼用のマグ溶接ワイヤ
です。特に高電流域（スプレー移行域）でのアー
ク安定性に優れ、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。車両、鉄構、
橋梁などの各種構造物のマグ溶接に適していま
す。シールドガスとして、一般的には８０％Ar＋
２０％CO２を使用します。
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５５０～６１０N／mm２級高張力鋼用のマグ溶接ワイヤ
として広い分野で使用されています。作業性が良
好で、溶接のままにおいて機械的性質の優れた溶
着金属が得られます。圧力容器、ペンストック、
橋梁など各種構造物のマグ溶接に適しています。
シールドガスとして、一般的には８０％Ar＋２０％
CO２を使用します。
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６９０N／mm２級高張力鋼用の炭酸ガスアーク溶接
ワイヤです。高電流で溶接できるので能率が良く、
しかもアークの安定性が優れています。
建設機械、鉄骨、橋梁などの溶接に適しています。
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６９０N／mm２級高張力鋼用マグ溶接ワイヤです。
作業性や溶接のままでの機械的性質が優れ、信頼
度の高い継手が得られます。ペンストック、橋梁
など各種構造物のマグ溶接に適しています。シー
ルドガスとして一般的には８０％Ar＋２０％CO２を
使用します。
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７８０N／mm２級高張力鋼用の炭酸ガスアーク溶接
ワイヤです。高電流で溶接が行え、安定したアー
クでかつ高能率な溶接ができます。
建設機械、鉄骨、橋梁などの溶接に適しています。
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７８０N／mm２級高張力鋼用マグ溶接ワイヤです。
作業性や溶接のままでの機械的性質が優れ、信頼
度の高い継手が得られます。鉄骨、橋梁、ペンス
トック、海洋構造物など各種構造物のマグ溶接に
適しています。シールドガスとして、一般的には
８０％Ar＋２０％CO２を使用します。
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低温仕様７８０N／mm２級高張力鋼用マグ溶接ワイ
ヤです。溶着金属はNiを約３．５％含有し、－８０℃
程度までの低温において溶接のままで優れた衝撃
値を示します。使用条件の厳しい構造物の溶接に
適しています。シールドガスは８０％Ar＋２０％CO２
を使用します。
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