
JIS分類 被覆タイプ 特徴
E4313 高酸化チタン系 スパッタが少なくビード外観が良好

重要構造物には使えない
X線性能は悪い

B-33 軟鋼 薄板・軽量構造物、化粧盛り用。溶込みは浅く、光沢あるビード。
RB-26 軟鋼 薄板立向下進溶接が可能。光沢あるビード。

E4303 ライムチタニア系 日本でもっとも多く使われている
再アーク性もよく仮付け溶接、タック溶接にも適している
X線性能は劣る

Z-44 軟鋼 薄・中板向け代表銘柄、低ヒューム棒。手で曲げて使用もできる。軽量鉄骨、一般構造物向け
TB-24 軟鋼 薄くしい平坦なビードでX線性能も良好。化粧盛りにも適しています。
TB-I24 軟鋼 高溶着タイプ

E4319 イルミナイト系 重要構造物にも使用可能
性能と作業性のバランスが良く、X線性能も良好
高酸化チタン系、ライムチタニア系より溶込みが深い

B-10 軟鋼 アークの安定性、溶接のしやすさ重視
B-17 軟鋼 耐割れ性、耐ピット性、X線性能重視
B-14 軟鋼 B-10、B-17の良いとこどり銘柄。技能検定溶接試験にも使用されています。

E4316
E4916

低水素系 性能重視で割れにくく、X線性能も良好
溶接には熟練が必要

LB-26 軟鋼 高溶着タイプ
LB-47 軟鋼 ベーシックタイプ　技能検定溶接試験にも使用されています。
LB-24 490MPa級 非低水素系溶接棒並みの平滑なビードが得られ、仕上げ溶接、水平すみ肉溶接の手直し、タック溶接に最適。

3.2mm、4.0mmはアルミラミネート包装で乾燥の省略が可能
※開封後8時間を超えた場合は乾燥が必要です。

LB-52 490MPa級 級 低水素系 代表銘柄
LB-M52 490MPa級 LB-52の溶接ヒューム形状と組成を改良した銘柄
LB-52T 490MPa級 再アーク性に優れタック溶接が可能。3.2mm、4.0mmはアルミラミネート包装で乾燥の省略が可能

※開封後8時間を超えた場合は乾燥が必要です。
LB-52V 490MPa級 立向溶接の能率向上銘柄
LB-52U 裏波溶接用　技能コンクールにも使用されます。
LB-62 590MPa級 低水素系 代表銘柄

LB-M62 590MPa級 LB-62の溶接ヒューム形状と組成を改良した銘柄
E4340 特殊系 亜鉛メッキ鋼向け

Z-1Z 軟鋼 亜鉛目付量の多い鋼板(目付量≦550g/m2)でも、亜鉛を除去することなく、良好なビードが得られます。





■溶着金属の化学成分の一例（%）
C Si Mn P S Fe Ni

0.75 0.60 0.18 0.003 0.002 0.48 残

■溶着金属の機械的性質一例
引張強さ 硬さ（ロックウェル）

304　MPa HRB　75～ 85

■ 仕　様
棒 径 2.6mm 3.2mm 4.0mm 

棒 長 300mm 350mm 350mm 

適性電流範囲 50～80A 70～ 110A 100～ 140A

梱 包 1kg 2kg 2kg

■溶着金属の化学成分の一例（%）
C Si Mn P S Fe Ni

1.26 0.68 0.82 0.005 0.003 残 57.25

■溶着金属の機械的性質一例
引張強さ 硬さ（ロックウェル）

500　MPa HRB　85～ 95

■ 仕　様
棒 径 2.6mm 3.2mm 4.0mm 

棒 長 300mm  350mm 350mm 

適性電流範囲  50～ 80A 70～ 110A 100～ 140A

梱 包 1kg 2kg 2kg

MAC-100
〈鋳鉄補修接合用（純ニッケル心線）〉

■ 特　長
MAC-100はニッケル心線を使用し、特殊なフラックスが
被覆されていますので、他社製品よりも特に低電流で使用で
きます。したがって、溶着金属は融合部の炭素減少にもとづ
く白銑化傾向が少なく、また、鋳鉄用溶接棒の中でもっとも
割れ感受性が小さくなります。作業性、機械加工性、機械的
性質はいずれも良好です。

JIS Z3252 ECNi-CI
AWS A5.15 ENi-Cl該当

被覆:黒鉛系

■ 用　途
各種鋳鉄製品の補修、巣埋め、接合などに使用されます。
また、水圧を受ける部分の溶接にも適しています。

※上記以外のサイズにつきましてはお問い合わせください。

■ 作業要領
①一般に予熱、後熱は不要ですが、母材の種類、形状、寸法な
　どにより100～ 200℃の予熱を行うと良好な結果が得
　られます。
②溶接棒が吸湿した場合は80～120℃で30～ 60分間、
　再乾燥してください。

棒端色:赤色

※上記以外のサイズにつきましてはお問い合わせください。

MAC-55
〈鋳鉄補修接合用（鉄ニッケル合金心線）〉

■ 特　長
MAC-55は鉄ニッケル心線を使用し、特殊なフラックスが
被覆されていますので、他社製品よりも特に低電流で使用で
きる鋳鉄用溶接棒です。そのため融合部の硬化が少なく、溶
接部の機械加工が容易にできます。特に機械的性質がすぐ
れていますから、ダクタイル鋳鉄（球状黒鉛鋳鉄）などの強靭
鋳鉄の溶接に適しています。

JIS Z3252 ECNiFe-CI
AWS A5.15 ENiFe-Cl該当

被覆:黒鉛系

■ 用　途
ダクタイル鋳鉄（球状黒鉛鋳鉄）の溶接、各種鋳鉄製品の補
修、接合などに用います。また、ハードフェーシングの下盛
にも使用されます。

■ 作業要領
①一般に予熱、後熱は不要ですが、母材の種類、形状、寸法などによ
　り100～ 200℃の予熱を行うと良好な結果が得られます。
②溶接棒が吸湿した場合は80～120℃で30～ 60分間、
　再乾燥してください。

棒端色:黄色

208 ●鋳鉄溶接棒
マツモト産業(株) 〔ニツコー熔材工業（株）〕
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