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用 途
鉄骨、橋梁などのすみ肉溶接。

使用特性
スラグはく離性、ビート外観に優れ、また、フラックス消費量が少なく経済的です。
細径から太径までのワイヤを用いて、単電極、多電極溶接が可能です。単電極溶接で
は８～９mm脚長、２電極溶接では１２mm程度までの脚長のすみ肉が１パスで溶接で
きます。

作業の要点
①赤さび、ペイント、湿気などは除去したのちに溶接してください。
②仮付溶接部のスラグやヒュームは、タック（仮付）溶接直後に除去しておいてくだ
さい。

③ワイヤのねらいには十分気を付けてください。
④２、３パスをこえる多層溶接には適しません。
⑤１４６，１４７ページを参照してください。

すみ肉サイズ
mm

ワイヤ径
mm

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

ねらい位置（d）
mm

６ ４．０ ６００ ３４ ７５ －１

７ ４．０ ６００ ３４ ６０ －０．５

８ ４．０ ６００ ３４ ４５ ０

９ ４．０ ６００ ３４ ３０ ＋１

すみ肉サイズ
mm

ワイヤ径
mm

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

電極間隔
mm

ねらい位置
mm

６
（L）４．０
（T）３．２

６００
３５０

３２
３０

９０ ６０
０
－３

８
（L）４．０
（T）３．２

６５０
４００

３２
３０

７０ ８０
０
－４

MF-63／US-49 JIS Z３１８３ S５８１-H該当
AWS A５．２３ F９A０-EG-A４該当

５５０～６１０N／mm２級高張力鋼の高能率すみ肉溶接用

ワイヤねらい位置

�単電極単層水平すみ肉溶接条件の一例

�２電極単層水平すみ肉溶接条件の一例
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