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大入熱においても良好な靭性が得られるワイヤで「厚板の大入熱溶接に好適です」
高電流でアークが安定し、スパッタが少ないので高能率な溶接作業ができます。
また、MAG溶接用としても優れた品質と作業性が得られます。

建設機械、鉄骨橋梁、圧力容器、海洋構造物など軟鋼から590N/mm2級高張力鋼の
突合せおよびすみ肉溶接。

DS50E
軟鋼・590N/mm2  高張力鋼用、CO2およびMAG用
高切欠靭性大入熱溶接用

JIS Z3312 G59JA1UC3M1T
AWS A5.18 ER70S-G 該当
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（1）.高電流・大入熱（50～60KJ/cm）で行う厚板の下向突合せおよび大脚長の
　　すみ肉溶接に適します。
（2）.溶接入熱を制限すれば引張強さはCO2溶接で590N/mm2、MAG溶接で
　   690N/mm2が確保できます。

作 業 の 要 点

ワイヤの化学成分例 (%)

溶着金属の機械的性質例

製造寸法ならびに、溶接電流範囲
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