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用 途
貯槽タンクにおける側板、橋梁における箱桁のウェブ材などの立向突合せ溶接。

使用特性
シールドガスとして炭酸ガスを使用する高溶融速度タイプの細径エレクトロガスアー
ク溶接フラックス入りワイヤで、アークが極めてソフトで安定しており、良好なビー
ド外観が得られます。また、溶接部の機械的性質も良好です。SEGARC法により、
高能率で極めて簡便な立向溶接ができます。

作業の要点
①シールドガス流量は３０～３５�／minが適当です。
②ワイヤ突出し長さは３５～４０mmに保ってください。
③大入熱で施工する場合は、事前に母材熱影響部の機械的性質（衝撃値など）を確認
してください。

④１２０ページを参照してください。
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中・厚板の高能率立向溶接用

�溶接金属の化学成分の一例（％，シールドガス：CO2）

�溶接金属の機械的性質の一例（シールドガス：CO2）

�溶接装置
SEGARC-2Zについては３８６ページ
を参照してください。

�製造寸法ならびに電流範囲（DCワイヤ�＋）

�標準溶接条件
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