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GL128M AWS A5.5M E8318M / A5.5 E12018M
JIS Z3211 E8318-N4C2M2 

GL118M AWS A5.5M E7618M / A5.5 E11018M
JIS Z3211 E7618-N4M2 

溶着金属の機械的性質一例
降伏点
N/mm2

引張強さ
N/mm2

伸び
％

吸収エネルギー
（-50℃）J

684 843 21.8 55

溶着金属化学成分一例（wt％）

C Si Mn Cr Ni Mo

0.06 0.57 1.61 0.26 1.78 0.41

製造寸法(mm)及び電流範囲(A) DC+

棒径/棒長 3.2/350 4.0/400 5.0/450

下向 90~140 150~200 220~270

立向上向 80~110 120~150 —

溶着金属の機械的性質一例
降伏点
N/mm2

引張強さ
N/mm2

伸び
％

吸収エネルギー
（-51℃）J

825 958 18.2 62

溶着金属化学成分一例（wt％）

C Si Mn Cr Ni Mo

0.06 0.43 1.67 0.63 2.22 0.43

製造寸法(mm)及び電流範囲(A) DC+

棒径/棒長 3.2/350 4.0/400 5.0/450

下向 90~140 150~200 220~270

立向上向 80~110 120~150 —

高引張高降伏強度鋼用
フラックス入りワイヤ	(FCW)

特長：
●		鉄粉低水素系低合金高強度
鋼用溶接棒。

●		安定したアークが得られ、全
姿勢溶接に適しています。

●		X線性能や機械的性能に優れ
ています。

●		溶接棒の耐吸湿性に優れて
います。そして、ビードの
耐割れ性も良好です。

用途：
●	 	圧力容器及び構造物などで
用いられる760N/mm２級低
合金鋼または同等級の高張
力鋼の溶接。

特長：
●		鉄粉低水素系低合金高強度
鋼溶接棒。

●	安定したアークが得られ、全
姿勢溶接に適しています。

●	X射線性能や機械的性能に優
れています。

●	溶接棒の耐吸湿性に優れて
います。そして、ビードの
耐割れ性も良好です。

用途：
●	 	圧力容器及び構造物などで
用いられる830N/mm２級低
合金鋼または同等級の高張
力鋼の溶接。 ◎	使用上注意事項：溶接棒は使用前に300〜350℃で約60

分乾燥してください。

◎	使用上注意事項：溶接棒は使用前に300〜350℃で約60
分乾燥してください。
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1.パス間温度、予熱および後熱処理

低合金高引張高降伏強度鋼予熱、パス間温度および後熱処理温度への対照表

2.溶接電流：DC＋

3.適切シールドガスおよび流量

4.低電流溶接
適正な合金成分を維持するため、溶接電流は推薦範囲を超えないくださ
い。

5.その他はPage A40の軟鋼及び高張力鋼フラックス入りワイヤの溶接施工要
点をご参照ください

溶接施工要点
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GMX101-K3  AWS A5.29M E691T1-K3C
A5.29 E101T1-K3C

製造寸法（mm）及び電流範囲（A)

ワイヤ径 1.2 1.6

極性 DC+ DC+

電流
下向、横向 180~300 200~350

立向、上向 160~220 —

シールドガス CO2 CO2

溶着金属の機械的性質一例
降伏点
N/mm2

引張強さ
N/mm2

伸び
％

吸収エネルギー
（-20℃）J

736 767 20.3 48

溶着金属化学成分一例（wt％）

C Si Mn Ni Mo

0.05 0.34 1.27 1.89 0.49

銘柄 予熱およびパス間温度（℃） 後熱温度X時間（℃X1hr）
GMX 101-K3 150±15 なし

シールドガス 流量L／min チップと母材の距離

CO2または75〜80％Aｒ＋CO2混合ガス 20〜25 15〜25

特長：
●		全姿勢溶接用低合金高強度鋼フラ
ックスいりワイヤです。

●		溶着金属は約2 .0％N i - 0 . 5％Moを
含有していますので、低合金高強
度鋼材の溶接に適しています。

●		X線性能が優れ、溶接金属の耐割れ
性も良好です。

用途：
●	 	HY80または同等級鋼材の溶接。

使用上注意事項：
1.母材には150±15℃の予熱、汚れの除去を行ってください。
2.過大入熱量は靭性劣化の原因となるので、溶接の際に電流とパス間温度の管理に留意してくだ
さい。


