
セルフシールドアーク溶接材料

アプリケーション

• 高い溶着効率と早い溶接速度

• 容易なスラグ除去

• 最適なビード止端部のなじみ

• 深い溶込み

• 耐溶接割れ性が高い

• 軽度に錆びた鋼板や下塗りされた鋼板にも対応

適合規格

INNERSHIELD® NR®-311
軟鋼材、下向・水平姿勢

主な特長
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AWS A5:     E70T-7 E70T7-AZ-CS3 

ABS: E70T-7

CWB/CSA:  E490T7-AZ-CS3 　E492T-7

272 kg
Speed-Feed® リール

ワイヤ径
(mm)

11.3 kg
スチールスプール

6.4 kg コイル
 (25.4 kg マスターカートン)

ワイヤ径 / 梱包形態
22.7 kg
コイル

272 kg 
Speed-Feed® ドラム

溶着金属の機械的特性(1)

耐力(2)

MPa

引張強さ
MPa

伸び
%

ロックウェル硬さ
HRB

規格 - AWS E70T-7

溶着金属の化学成分(1)

C MnSi SP Al 

推奨溶接条件

溶接姿勢

下向・水平姿勢

テスト結果免責事項

機械的特性、溶接材料または被膜アーク溶接棒の組成や拡散性水素レベルのテスト結果は、所定の基準に従って製造およびテスト

された溶接から得られたものであり、特定の用途または溶接で期待される結果を保証するものではありません。実際の結果は、溶接

手順、プレートの化学的特性と温度、溶接の設計と製造方法などを含む多くの要因によって異なります。ユーザーは目的の用途で使

用する前に、溶接材料および溶接手順の適合性を確認するよう必要条件のテストまたはその他の適切な手段を実施してください。
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2.0 ED030649 

ED031661

低合金鋼を含む3.2㎜以上の板厚の
すみ肉、重ね、突き合わせ溶接に最適

代表的な機械的特性(3) (溶接まま)

規格 - AWS E70T-7 (最大) (%)

(1) 全溶接金属の代表値　  (2) 0.2% 耐力にて計測　  (3) テスト結果免責事項参照

代表的な化学成分(3)   (%)




