
用 途
配管、鉄構、住宅などの各種構造物の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
亜鉛メッキ鋼板用の炭酸ガスアーク溶接フラックス入りワイヤで、亜鉛目付量の多い
メッキ鋼板（目付量≧５５０g／m２）に対する溶接性、耐気孔性に優れており、亜鉛を
除去することなく容易に溶接が行えます。アーク安定性は極めて良好であり、かつ特
有の亜鉛蒸気爆発も最小限に抑えられるため、スパッタ発生量は激減します。また、
全姿勢溶接性にも優れており、立向、上向溶接においてもビードが垂れにくく良好な
ビードが得られます。

作業の要点
①電源極性は直流正極性（ワイヤ�―）として使用してください。ただし、インバータ
電源によっては、電圧検知線の極性を変える必要のあるものもありますので注意し
てください。

②ワイヤ突出し長さは１０～２０mmに保ち、適正なアーク電圧で溶接してください。
③６０ページを参照してください。
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亜鉛メッキ鋼板溶接用

�溶着金属の化学成分の一例（％，シールドガス：CO２）

�溶着金属の機械的性質の一例（シールドガス：CO２）

�製造寸法ならびに電流範囲（DCワイヤ�―）
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