
板厚 フィラー アルゴン

ミリ ワイヤー径 ガス流量

下向 立向 上向 ＣＭ／分 ミリ ミリ Ｌ／分

突合せ １０～１５ １０～１５ １０～１５ 40 - 1.0 5
重ね １０～１５ １０～１５ １０～１５ 20 1.0 1.0 5
角 １０～２０ １０～２０ １０～２０ 40 - 1.0 5
突合せ ３０～４０ ３０～４０ ３０～４０ １５～４０ 1.2 1.6 5
重ね ４０～５０ ４０～５０ ４０～５０ １５～３０ 1.2 1.6 5
角 ４５～５５ ４５～５５ ４５～５５ ２０～４０ 1.2 1.6 5
突合せ 60～１００ ６０～８０ ６０～７０ １５～３０ 1.6 1.6 5
重ね 60～１００ ８０～１００ ８０～９０ １５～３０ 1.6 1.6 5
角 ６０～８０ ６０～７０ ６０～７０ ２０～４０ 1.6 1.6 5
Ｔ ７０～９０ ７０～９０ ７０～９０ １０～２０ 1.6 1.6 5
突合せ １００～１２０ ９０～１１０ ９０～１１０ ２０～３０ 1.6 1.6 7
重ね １１０～１３０ １００～１２０ １００～１２０ ２０～３０ 1.6 1.6 7
角 １００～１２０ ９０～１１０ ９０～１１０ ２５～３０ 1.6 1.6 7
Ｔ １１０～１３０ １００～１２０ １００～１２０ １５～２５ 1.6 1.6 7
突合せ １２０～１４０ １１０～１３０ １０５～１２５ 30 2.4 2.4 7
重ね １３０～１５０ １２０～１４０ １２０～１４０ 25 2.4 2.4 7
角 １２０～１４０ １１０～１３０ １１５～１３５ 30 2.4 2.4 7
Ｔ １３０～１５０ １１５～１３５ １２０～１４０ 25 2.4 2.4 7
突合せ ２００～２５０ １５０～２００ １５０～２００ 25 2.4 2.4 7
重ね ２２５～２７５ １７５～２２５ １７５～２２５ 20 2.4 2.4 7
角 ２００～２５０ １５０～２００ １５０～２００ 25 2.4 2.4 7
Ｔ ２２５～２７５ １７５～２２５ １７５～２２５ 20 2.4 2.4 7
突合せ ２７５～３５０ ２００～２５０ ２００～２５０ 25 3.2 3.2 10
重ね ３００～３７５ ２２５～２７５ ２２５～２７５ 20 3.2 3.2 10
角 ２７５～３５０ ２００～２５０ ２００～２５０ 25 4.0 3.2 10
Ｔ ３００～３７５ ２２５～２７５ ２２５～２７５ 20 4.0 3.2 10
突合せ ３５０～４５０ ２２５～２７５ ２２５～２７５ 15 4.0 ３．２～４．０ 10
重ね ３７５～４７５ ２３０～２８０ ２３０～２８０ 15 4.0 ３．２～４．０ 10
角 ３７５～４７５ ２３０～２８０ ２３０～２８０ 15 4.0 ３．２～４．０ 10
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