
建設機械 高品質化および高能率化に貢献

Welding Consumables for Construction Machinery
ソリッドワイヤ

JIS Z 3312 YGW15
AWS A5.18 ER70S-G
シールドガス ： Ar+CO2

溶接法 ： 定電圧
シールドガス ： 80%Ar+20%CO2
ワイヤ径 ： 1.2mmφ
溶接電流-電圧 ： 350A-33V
溶接姿勢 ： 下向すみ肉

溶接法 ： 定電圧
シールドガス ： 80%Ar+20%CO2
ワイヤ径 ： 1.2mmφ
溶接電流-電圧 ： 350A-35V

(a)定電圧MAG (b)パルスMAG 従来ワイヤ

従来
ワイヤ

シールドガス ： 80%Ar+20%CO2
ワイヤ径 ： 1.2mmφ
溶接電流-電圧 ： (a)350A-35V (b)300A-30V
アークタイム ： 30min連続

溶接法 ： 定電圧
シールドガス ： 80%Ar+20%CO2
ワイヤ径 ： 1.2mmφ
溶接電流-電圧 ： 350A-35V

MIX-50R
従来ワイヤ

MIX-50R

MIX-50R

●優れたアーク安定性とワイヤ送給性　●優れた耐チップ摩耗性
●少ないスパッタとヒューム　　　　　 ●少ないスラグ

ワイヤ送給性の向上

耐チップ摩耗性の向上 スパッタの低減 ヒュームの低減

スラグの低減

建設機械用ロボット溶接システム

適用事例

最
大
チ
ッ
プ
摩
耗
変
位（
m
m
/6
0
m
in
）

送
給
抵
抗

従来ワイヤ

従来ワイヤ

MIX-50R

送
給
抵
抗

時間

MIX-50R

ス
パ
ッ
タ
発
生
量（
g/
m
in
）

ヒ
ュ
ー
ム
発
生
量（
g/
m
in
）

MIX-50R
MIX-50R

従来
ワイヤ

スラグ

MIX-50R

0.00 0.0

0.1

0.2

0.3

0.4

大粒スパッタ（≧0.5mm）
小粒スパッタ（<0.5mm）

0.5

0.05

0.10

0.15

0.20

0.25

0.30

0.0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

①本カタログに記載された溶接材料、溶着金属、溶接金属などの諸特性データは、製品の代表的な特性や性能を説明するためのものであり、「規格」の規定事項として明記したもの以外は、保証を意味するものではありません。
②実際の溶接構造物における諸性能については、施工物の設計、鋼板の化学成分、施工方法、溶接条件、施工者の技量などの影響がありますのでご注意ください。

お客様への
ご注意とお願い


