
用 途
土木（PC杭や鋼管杭）、鉄骨などの各種構造物の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
耐気孔性およびビード外観・スラグはく離性などの溶接作業性を重視して設計した交
流・直流両用のセルフシールドアーク溶接フラックス入りワイヤで、風速１０m／s程
度でも健全な溶接部が得られるため、特に屋外における高い衝撃値を要求しない構造
物（板厚２０mm以下）に適し、高能率の溶接施工ができます。

作業の要点
①溶接電源は、交流垂下特性または直流定電圧特性（ワイヤ�＋）の電源を使用してく
ださい。

②ワイヤ送給性が溶接結果に大きく影響しますので、専用の送給装置を使用すると共
に、送給ローラ・コンジットチューブの整備、チップの交換に充分留意してください。

③ワイヤ突出し長さは３０～５０mmに保ち、適正なアーク電圧で溶接してください。
④溶接部の水、油、さび、ペイントなどは除去して溶接してください。
⑤９４ページを参照してください。
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中板の屋外溶接用

�溶着金属の化学成分の一例（％，シールドガス：なし、AC）

�溶着金属の機械的性質の一例（シールドガス：なし、AC）

�製造寸法ならびに電流範囲（ACまたはDCワイヤ�＋）
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