
 マグ溶接及びミグ溶接用ソリッドワイヤの記号 

 溶着金属の引張特性の記号（表１による。） 

 溶接後熱処理の有無の記号 

A ：溶接のまま 

P ：溶接後熱処理あり 

AP ：溶接のまま及び溶接後熱処理あり 

 衝撃試験温度の記号（表２による。） 

 シャルピー吸収エネルギーレベルの記号 

  記号なし：規定の試験温度において吸収エネルギーが 27 J 以上 

又は衝撃試験を規定しない     

U ：規定の試験温度において吸収エネルギーが 47 J 以上 

 シールドガスの種類の記号 

C ：JIS Z 3253 に規定する C1（炭酸ガス） 

M ：JIS Z 3253に規定するM2 1で，炭酸ガス20 ％～25 ％

（体積分率）とアルゴンとの混合ガス 

A ：JIS Z 3253 に規定する M1 3 で，酸素 1 ％～3 ％（体

積分率）とアルゴンとの混合ガス 

G ：受渡当事者間の協定による上記以外のガス 

 ワイヤの化学成分の記号（表 3 による。） 

 G XX  X X X  X XX 

図１  ISO に基づいたワイヤの種類の記号の付け方 

 

本稿は、日本溶接協会機関誌「溶接技術」2009年3月号に掲載されたものをもとに、
直近の動向を踏まえ一部修正しております。記述内容は2009年3月末日現在のものです。


