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３．ステンレス鋼用ティグ溶接フラックス入り溶加棒

１）特 長
フラックスを内包するコアードタイプのティグ溶接材料で、溶接スラグが裏ビ
ードを大気の酸化から保護するため、バックシールドなしでステンレス鋼の裏
波溶接ができます。その結果バックシールドに要するガスおよび時間が省略で
き、裏波溶接のコスト低減が図れます。
棒送りも滑らかにでき、保管も簡単で、ソリッドタイプのティグ溶接材料と同
様な取扱いができます。

２）溶接作業の要点
①電流および極性
標準溶接電流（極性：DC電極�－）

シールドガス：Ar，７～１２�／min

②キーホールの形成
充分なスラグを裏ビードへ供
給するために、溶接の際には
キーホールの形成が必須で
す。そのために適正な開先（右
図参照）と、板厚に応じた溶
接電流を使用してください。

③小刻みで速いピッチの棒送り
適量の溶加棒を確実に溶融す
るために、小刻みで速いピッ
チの棒送りを行ってくださ
い。

④裏波溶接専用
裏波溶接専用のティグ溶接材料です。２層目以降の溶接にはスラグ巻込みが
発生し易いので推奨できません。

ステンレス鋼用ティグ溶接フラックス入り

キーホールの形成

溶加棒（裏波溶接用）

※ 鋭敏化処理：６５０℃×２h，AC

適正開先形状
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TGX-308L －
A５．２２

R３０８LT１-５

１８％Cr-８％Niステンレス鋼（SUS３０４など）、低炭素

１８％Cr-８％Niステンレス鋼（SUS３０４Lなど）の裏波

溶接。
２．２ ０．０１８ ０．８０ １．６６
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－１９６℃
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欠陥なし
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色

TGX-316L －
A５．２２

R３１６LT１-５

１８％Cr-１２％Ni-２％Moステンレス鋼（SUS３１６など）、

低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Moステンレス鋼（SUS３１６

Lなど）の裏波溶接。
２．２ ０．０１６ ０．８７ １．５５

０．０２３

０．００４
１２．４７１８．８９

Mo :

２．３２
４４０ ６００ ３８ １１０ 欠陥なし

緑

色

TGX-309L －
A５．２２

R３０９LT１-５

ステンレス鋼と炭素鋼または低合金鋼との異材の裏波

溶接。
２．２ ０．０１７ ０．８１ １．５２

０．０２２
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黄
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色

TGX-347 －
A５．２２

R３４７T１-５

１８％Cr-８％Ni-Nbステンレス鋼（SUS３４７など）、１８％

Cr-８％Ni-Tiステンレス鋼（SUS３２１など）の裏波溶

接。
２．２ ０．０２０ ０．８０ １．６０

０．０２１

０．００４
１０．２１１９．０９

Nb :

０．６６
４６０ ６３０ ４８ １３０ 欠陥なし

青

色

板厚 mm ３～５ ６～９ ≧１０

電流A ８０～９０ ９０～１０５ ９０～１１０

開先形状

板厚 mm ４ ６ ≧１０

ルート間隔 mm ２．０ ２．５ ３．０

備考１ シールドガス：Ar
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