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溶着金属の化学成分の一例 ％ 溶着金属の機械的性質の一例

備 考
識
別
色
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C Si Mn P S Ni Mo ０．２％耐力
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J
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-G

Ar

低温用４００～４５０N／mm２級高張力鋼用ティグ溶接材料

です。溶着金属は、Ni-Mo系からなり、－６０℃程度ま

での低温において良好な衝撃値を示します。
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低温用４００～４９０N／mm２級高張力鋼用の高靭性ティグ

溶接ワイヤです。神鋼溶接装置TILシリーズとの組合せ

で全姿勢自動溶接に適用でき、溶接のままにおいて

－６０℃程度までの衝撃値および－５０℃程度までの

CTOD特性が優れています。
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３．５％Ni鋼用ティグ溶接材料です。溶接のままおよび

溶接後熱処理後ともに、－１００℃程度までの低温にお

ける衝撃値が優れています。
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９％Ni鋼とほとんど同じ成分を有する共金系ワイヤで

す。溶着金属は、－１９６℃においても優れた靭性を有し

ています。高Ni合金系溶接材料と比べて、強度の高い

ことが特長です。
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溶接金属の化学成分の一例 ％ 溶接金属の機械的性質の一例
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DWS-1LG － －

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
クス入りワイヤです。－６０℃までの低温における
衝撃値が優れています。SEGARC法により、高
能率で極めて簡便な立向溶接ができます。
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