




平素は弊社製品をご愛顧賜り、厚く御礼申し上げます。今回改訂
は皆様のご意見を反映し、細かな点を見直しております。電弧棒
の単重は全掲載銘柄を記載しました。また、「伸び％」はJIS改
正後の試験片での実績を基に見直しております。ご利用に当って
は、以下の事項に留意し、活用頂ければ幸甚に思います。

はじめに

材料は日米２規格で表示します。

ＪＩＳ：日本工業規格
ＡＷＳ：American Welding Society

規格は、２０１３年４月１日現在です。規格参照時は最新の状況を一度ご
確認下さい。AWS種類はA５．XXで表記しております。

規格適合状況は、次のように示します。

規格合致の場合
〈例〉JIS Z３２１１E４３１６
〈例〉AWS A５．５E９０１６-G

一部外れる場合（包装表示等）
〈例〉JIS Z３１８３S５０２-H該当
〈例〉AWS A５．１E６０１１該当

（注）種類は見易さを優先し、文字間にスペースを設けているものがあ
ります。
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試験条件は明記なき場合、次のとおりです。

（１）「吸収エネルギー」はシャルピー衝撃試験でのそれであり、溶
接のまま（AWと表す）、２mmVノッチ、試験温度０℃で表し
ます。

（２）機械的性質の一例はAW、常温の試験値です。
（３）標点距離（引張試験）は５×Dです。

（D：平行部の直径）
（４）熱処理後の冷却速度は炉冷です。
（５）電源はAC電源です。
（６）極性表示は棒またはワイヤ基準で表示し、DC（＋）は棒プラス

又はワイヤプラスを意味します。

船級協会や第３者検査機関の認定は、随時、追加、内
容変更、取り下げを行うことがあります。

一部の商品は需要状況等により受注後の生産となる場
合があります。

ご注意

①本書記載のデータは代表的特性であり、保証を意味するもの
ではありません。商品が該当する規格の全溶着金属試験の性
能を保証させて頂きます。
②実構造物の諸性能は、設計、鋼材成分、施工法、溶接条件、
施工者技量等による影響を受けます。実施工される条件でご
確認下さい。
③本書の記載情報を誤使用して生じた損害については、責任を
負いかねます。予めご了承下さい。
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２００８年春より下記商標を冠した呼称へ切替えました。但し、製品の技
術的設計変更はありません。

溶接材料の商標

① （ファミリアーク）

FAMILIAR（親しみやすい）とARC（アーク）を繋いだ造語
身近な溶接構造物で使用の多い軟鋼や５９０N／mm２未満の抗張力を有
する鋼材用溶接材料。

② （トラストアーク）

TRUST（信頼）とARC（アーク）を繋いだ造語
高い信頼が要求される≧５９０N／mm２級鋼、低温鋼や耐熱鋼用溶接材
料。

③ （プレミアーク）

PREMIUM（高付加価値なもの）とARC（アーク）を繋いだ造語
合金量の多い鋼やステンレス鋼、非鉄金属用溶接材料。

新商標は従来の銘柄に冠せられ、従来の銘柄は呼称を品名と改めます。
新銘柄は以下に示すように「新商標＋品名」です。

［新旧の銘柄体系比較例］

旧 銘 柄
１）B-10
２）MG-50
３）TGS-50
４）MGS-50
５）ZERODE-44
６）CMA-106N
７）DW-308

新 銘 柄
B-10
MG-50
TG-S50
MG-S50
Z-44
CM-A106N
DW-308
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新商標を採用した理由

２０００年代に入り、日本およびアジア圏にて、弊社と同じ銘柄の他社品
や偽造証明書が発見されました。特定できた侵害者へは法的措置で銘柄
変更等の対応を要求し、実施願いました。しかし、全商品を同様に守る
のは困難であり、主要国で獲得可能な強い識別力を有する商標を考案し、
海外を含めた全生産拠点で採用致しました。

本書では一部、商標を以下のように短縮表記しております。

� �

� �

� �
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「kobelco 赤カタ」で検索するか、

右記QRコードからアクセス

してください。

お知らせ
弊社では様々な情報をホームページで提供しております。一部はダウ
ンロードして利用も可能です。以下は一例です。

① 赤カタ（電子ブック）
本書を電子ブック化し、タブレット、スマホでも利用出来ます。
端末に保存して利用も可能です。印刷は１ページ毎に可能です。

② 赤カタ（PDF）
本書と同内容です。PDFリーダーソフトを使うと、快適に利用
頂けます。印刷版より内容更新の反映が早いことがあります。

③ 製品検索（PDF）
本書掲載の製品を検索出来ます。結果は本書掲載に同じです。

④ MSDS（PDF）
GHS（化学品の分類・表示に関する世界調和システム）に対応
したMSDSを提供しています。

⑤ イベントおよび教育（PDF 印刷制限有）
国内外の出展を予定／実施のイベント情報を掲載し、資料ならび
に教育用テキストをご覧になれます。

弊社H．P．（赤カタログ）へのアクセス

―７―



警 告  

注 意  

警 告  

溶接の安全に関するご注意

・溶接材料のご使用にあたっては、以下の注意事項を必ず守って下さい。

・溶接関連機器のご使用にあたっては、取扱説明書の注意事項を必ず守っ

て下さい。

・通電部には触れてはいけません。（溶接棒ホルダにはさまれた被覆ア

ーク溶接棒や溶接中のワイヤは、通電状態になっています。）

・乾燥した絶縁手袋を使用し、破れたり濡れた手袋は、使用しないで下

さい。

・狭あいな場所または高所にて溶接する時は、電撃防止装置を使用して下さ

い。

なお、高所にて溶接する時は、命綱を使用して下さい。

・溶接機ご使用の前には、溶接機の取扱説明書をよく読んで注意事項を

守って下さい。ケースやカバーを取り外したまま使用しないで下さい。

また、適切な容量のケーブルを使用し、保守点検を行って損傷したケ

ーブルは、修理または交換して下さい。

・溶接者と周囲の人々を重大な人身事故から守

るため、必ず次のことを守って下さい。

・感電によって死に至ることがあります。

・溶接の際発生するヒュームとガスによって、

健康を損なうおそれがあります。

・狭い場所での溶接作業は、酸素の欠乏により、

窒息する危険性があります。
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注 意  

・高濃度のヒュームやガスを直接吸入しないように、発生元の上部から

頭部を避けて下さい。

・ヒュームや有害なガスの吸引による中毒や健康障害および酸欠による

窒息を防止するため、局所排気設備を使用するか、呼吸用保護具を着用

して下さい。

・屋内の溶接では、全体換気を実施して下さい。特に狭い場所での溶接

では、必ず十分な換気をするか、呼吸用保護具を着用するとともに、

訓練された監視員のもとで作業して下さい。

・脱脂、洗浄、噴霧、塗装などの作業の近くでは、溶接を行わないで下

さい。これらの作業の近くで溶接すると、有害なガスを発生すること

があります。

・めっき鋼板、塗装鋼板などの溶接では、特に注意して十分な換気をす

るか、呼吸用保護具を使用して下さい。

・溶接用フラックスを取扱う場合にも、粉じんが発生しますので呼吸用

保護具、保護めがねおよびかわ製保護手袋を着用して下さい。

・溶接作業や溶接の監視を行う際は、十分なしゃ光度を有するしゃ光保護

具を着用して下さい。フィルタレンズおよびフィルタプレートは、溶接作

業に合ったしゃ光度番号を、JIS T ８１４１の使用基準を参考にして選定

して下さい。

・体をアーク光に露出しないように、溶接用かわ製保護手袋、長袖の服、

脚カバー、かわ前掛けなどの適切な保護具を着用して下さい。

・必要に応じて、溶接作業場所の周囲に溶接用しゃ光カーテンなどを設

置して、アーク光が他の人々の目に入らないようにして下さい。

・アーク光は、目や皮膚に有害です。
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注 意  

注 意  

・引火性の高い可燃物の近くでは、絶対に溶接しないで下さい。

・飛散するスパッタが可燃物に当たらないよう、可燃物を取り除いて下

さい。取り除けない場合は、不燃性カバーなどで可燃物を覆って下さ

い。

・内部に可燃物の入った容器またはパイプや、密閉された容器またはパ

イプは溶接しないで下さい。

・溶接直後の熱い溶接物を可燃物に近づけないで下さい。

・天井、床、壁などの溶接では、隠れた側にある可燃物を取り除いて下

さい。

・溶接用トーチ先端以外の溶接ワイヤが母材側電流回路に接触した状態

で溶接しないで下さい。

・ケーブルの接続部は、確実に締め付けて絶縁して下さい。また、母材側

ケーブルは、できるだけ溶接する箇所の近くに接続して下さい。

・溶接作業場の近くに消火器を設置して、万一の場合に備えて下さい。

・保護めがね、溶接用かわ製保護手袋、長袖の服、脚カバー、かわ前掛

けなどの保護具を着用して下さい。

・溶接部は、冷却するまで手を触れないようにして下さい。

・火災や爆発を引き起こす恐れがあります。

・スパッタやスラグの飛散によって、目を痛め

たり火傷をすることがあります。

・溶接によって生じた高熱で火傷をすることが

あります。
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注 意  

注 意  

・ワイヤの止端部を外す際、ワイヤ先端部から手を離さないで下さい。

・ワイヤの送給状態を見る時など、溶接トーチを顔に向けないようにし

て下さい。

・ワイヤや溶加棒を取扱う際には、かわ製手袋や保護めがねを着用して

下さい。

・溶接材料の運搬および取扱いに際して、安全靴を着用するとともに、

身体の上に落下させぬよう注意して下さい。また、腰痛を起こさない

よう持ち運びの姿勢に注意して下さい。

・ペールパック入りワイヤについては、容器に表示してある取扱い上の

注意をよく読んでから作業して下さい。

・溶接材料の保管、運搬時には、転倒や荷崩れしないように積載して下さ

い。

・ワイヤや溶加棒の先端で目や顔などの身体に

刺し傷を生じる恐れがあります。

・溶接材料の転倒、落下によってけがをする恐

れがあります。
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溶接材料一覧表
鋼種 材料 品 名 規

格
JIS ASME

ページ
AWS F-№ A-№

TB-24
Z３２１１E４３０３

２ １ ５０
－

TB-43
Z３２１１E４３０３

２ １ ５０
－

TB-I24
Z３２１１E４３０３

２ １ ５０
－

Z-44
Z３２１１E４３０３

２ １ ３９
－

B-33
Z３２１１E４３１３

２ １ ４０
A５．１E６０１３該当

RB-26
Z３２１１E４３１３

２ １ ５０
A５．１E６０１３該当

LB-26
Z３２１１E４３１６

４ １ ４１
A５．１E７０１６該当

LB-47
Z３２１１E４３１６

４ １ ４２
A５．１E７０１６該当

LB-47A
Z３２１１E４３１６

－ １ ５２
－

LB-52U
Z３２１１E４３１６

４ １ ４３
A５．１E７０１６該当

B-10
Z３２１１E４３１９

２ １ ３６
A５．１E６０１９該当

B-14
Z３２１１E４３１９

２ １ ３７
A５．１E６０１９該当

B-17
Z３２１１E４３１９

２ １ ３８
A５．１E６０１９該当

Bl-14
Z３２１１E４３１９

２ １ ５０
A５．１E６０１９該当

PB-3
Z３２１１E４３４０

－ － ４６
－

Z-43F
Z３２１１E４３４０

１ １ ４５
－

LB-24
Z３２１１E４９１６

４ １ ５２
A５．１E７０１６該当

LB-52
Z３２１１E４９１６

４ １ ４７
A５．１E７０１６該当

LB-52A
Z３２１１E４９１６

４ １ ５２
A５．１E７０１６

LB-52UL
Z３２１１E４９１６

４ １ ５２
A５．１E７０１６該当

LB-M52
Z３２１１E４９１６

４ １ ４８
A５．１E７０１６

軟

鋼

〜

５５０

MPa

級

鋼

被

覆

棒
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（注）ASME A―№は、適合品は規定条件に従い、非適合品は推奨条件で得られる化学成分に基づき示し
ています。

鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

LT-B50
Z３２１１E４９２４

－ １ ５８
－

LT-B52A
Z３２１１E４９２８

４ １ ５８
A５．１E７０１８該当

LB-26V
Z３２１１E４９４８

４ １ ４４
A５．１E７０４８該当

LB-52T
Z３２１１E４９４８

４ １ ４９
A５．１E７０４８該当

LB-52V
Z３２１１E４９４８

４ １ ５６
A５．１E７０４８該当

Z-6V
Z３２１１E４９４８

４ １ ５６
A５．１E７０４８該当

LB-57
Z３２１１E５５１６-G

４ － ５４
A５．１E７０１６

LB-76
Z３２１１E５５１６-G

４ １ ５４
A５．５E７０１６-G 該当

SG-0
－

－ － ５４
－

Z-27
－

１ １ ５８
－

DW-1SZ
Z３３１３T４９０T５-１ C A

－ － ７１
－

DW-100E
Z３３１３T４９２T１-１ C A-U

６ １ ７６
A５．２０E７１T-９C

MX-100E
Z３３１３T４９２T１５-０ C A-U

－ － ７６
－

DW-300
Z３３１３T４９ T１-０ C S-G

６ １ ７４
A５．２０E７０T-２C 該当

DW-200
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

６ １ ７４
A５．２０E７０T-１C 該当

DW-50BF
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

－ － ７４
－

MX-200
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

６ １ ７４
A５．２０E７０T-１C

MX-200H
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

６ １ ７６
A５．２０E７０T-１C 該当

MX-200S
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

－ － ７６
－

MX-Z100S
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

６ １ ７２
A５．２０E７０T-１C 該当

MX-Z200
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

６ １ ６８
A５．２０E７０T-１C 該当
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

MX-Z210
Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U

６ １ ６９
A５．２０E７０T-１C 該当

DW-100
Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U

６ １ ６４
A５．２０E７１T-１C

DW-100V
Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U

６ １ ６６
A５．２０E７１T-１C

DW-Z100
Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U

６ １ ６４
A５．２０E７１T-１C

DW-Z110
Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U

６ １ ６５
A５．２０E７１T-１C 該当

MX-100
Z３３１３T４９J０ T１５-０ C A-U

６ １ ７２
A５．２０E７０T-１C 該当

MX-101
Z３３１３T４９J０ T１５-０ C A-U

６ １ ７２
A５．２０E７０T-１C 該当

MX-Z100
Z３３１３T４９J０ T１５-０ C A-U

６ １ ６７
A５．２０E７０T-１C 該当

MX-A100
Z３３１３T４９J０ T１５-０M A-U

６ １ ７２
A５．１８E７０C-６M

MX-100T
Z３３１３T４９J０ T１５-１ C A-U

６ １ ７０
A５．１８E７０C-６C，E７０C-６M

MX-100Z
Z３３１３T４９J０ T１５-１ C A-U

６ １ ７２
A５．２０E７１T-１C 該当

MX-55
Z３３１３T５５０T１５-０ C A-U

６ １ ７４
A５．２０E７０T-１C 該当

MG-SOFT
Z３３１２G４３A０C１６

－ １ ８５
－

MIX-1Z
Z３３１２G４３A２M０

６ １ ８８
－

MIX-1T
Z３３１２G４３A２M１６

－ １ ８８
－

MG-1Z
Z３３１２G４９A０C１２

６ １ ８８
A５．１８ER７０S-G 該当

MIX-50FS
Z３３１２G４９A０M０

－ １ ８８
－

SE-A50FS
Z３３１２G４９A０M０

－ １ ８８
－

MIX-1TS
Z３３１２G４９A２M１６

－ １ ８８
－

SE-A1TS
Z３３１２G４９A２M１６

－ １ ８８
－

MG-S50
Z３３１２G４９AP３M１６

６ １ ８８
A５．１８ER７０S-G

MG-50D
Z３３１２G５５A４C３M１T

－ － ８８
－
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

MG-50
Z３３１２YGW１１

６ １ ８２
A５．１８ER７０S-G

MG-50R
Z３３１２YGW１１

６ １ ８６
A５．１８ER７０S-G 該当

MG-50T
Z３３１２YGW１２

－ １ ８６
－

MG-51T
Z３３１２YGW１２

６ １ ８６
A５．１８ER７０S-６該当

SE-50T
Z３３１２YGW１２

－ １ ７９
－

MIX-50S
Z３３１２YGW１５

６ １ ８６
A５．１８ER７０S-G 該当

SE-A50S
Z３３１２YGW１５

－ １ ８１
－

SE-A50
Z３３１２YGW１６

６ １ ８０
A５．１８ER７０S-G 該当

MG-55
Z３３１２YGW１８

６ １ ８６
A５．１８ER７０S-G 該当

MG-55R
Z３３１２YGW１８

６ １ ８６
A５．１８ER７０S-G 該当

MG-56
Z３３１２YGW１８

－ － ８３
A５．１８ER７０S-G 該当

MG-56R
Z３３１２YGW１８

－ － ８４
A５．１８ER７０S-G 該当

MIX-55R
Z３３１２YGW１９

６ １ ８６
A５．１８ER７０S-G 該当

TG-S35
Z３３１６W３５A０U１０

－ １ ９４
－

TG-S50
Z３３１６W４９A３U１６

６ １ ９３
A５．１８ER７０S-G

OW-S50T
Z３３１３T４９ T１４-０ N S-G

６ － ９９
A５．２０E７１T-GS 該当

OW-56A
Z３３１３T４９Y T４-０ N A

６ － ９７
A５．２０E７０T-４該当

OW-S50H
Z３３１３T４９Y T７-０ N A

６ － ９８
A５．２０E７０T-７該当

MF-44/US-36
Z３１８３S５０１-H 該当

６ － １１０
A５．１７ F７A０-EH１４該当

MF-53/US-36
Z３１８３S５０１-H 該当

６ － １１０
A５．１７ F７A０-EH１４該当

G-50/US-36
Z３１８３S５０２-H 該当

６ － １０４
A５．１７ F７A２-EH１４該当

G-60/US-36
Z３１８３S５０２-H 該当

６ － １０５
A５．１７ F７A２-EH１４該当
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＊ エレクトロスラグ材料
＊＊ エレクトロガスアーク材料

鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

G-80/US-36
Z３１８３S５０２-H 該当

６ － １０６
A５．１７F７A２-EH１４該当，A５．１７F６P２-EH１４該当

MF-38/
US-36

Z３１８３S５０２-H 該当
６ － １０７

A５．１７F７A６-EH１４該当，A５．１７F７P６-EH１４該当
MF-300/
US-36

Z３１８３S５０２-H 該当
６ － １０８

A５．１７F７A６-EH１４該当，A５．１７F７P６-EH１４該当
MF-38A/
US-36

Z３１８３S５０２-H 該当
６ － １０９

A５．１７ F７A４-EH１４該当

PF-H52/US-36
Z３１８３S５０２-H 該当

－ － １１１
－

PF-H55E/
US-36

Z３１８３S５０２-H 該当
６ １ １１２

A５．１７ F７A４-EH１４該当
PF-I53ES/
US-36L

Z３１８３S５０２-H 該当
－ － １１５

－
PF-I52E/
US-36

－
－ － １１３

－
PF-I55E/
US-36

－
－ － １１４

－

EF-38/ES-50
EF-38 : Z３３５３ FS-FG３ ES-50 : Z３３５３YES５１

－ － １１６
－

EF-38/ES-55
EF-38 : Z３３５３ FS-FG３ ES-55 : Z３３５３YES５１

－ － １１６
－

DW-S43G
Z３３１９YFEG-２２C

６ － １１９
A５．２６EG７０T-２該当

HS-42G
Z３３１９YFEG-２２C

－ － １２０
－

LB-A52
Z３２１１E４９１６-G

－ － １２６
－

LB-O52
Z３２１１E４９１６-G

－ － １２６
－

BA-47
Z３２１１E４９１９-G

－ － １２６
－

TB-W52B
Z３２１４E４９０３-CC A

－ － １２６
－

TB-W52
Z３２１４E４９０３-NC A

－ － １２６
－

LB-W52
Z３２１４E４９１６-NC A U H１５

４ － １２６
A５．５E７０１６-G 該当

LB-W52B
Z３２１４E４９J１６-NCC A U H１５

４ － １２６
A５．５E７０１６-G 該当

LB-50WT
－

－ － １２６
－

LB-W52CL
－

－ － １２６
－
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

MX-50W
Z３３２０T４９J０T１-０CA-NCC-U

－ － １２８
－

DW-50W
Z３３２０T４９J０T１-１CA-NCC-U

－ － １２８
－

MX-588
Z３３２０T５７J１T１-０CA-NCC１-U

６ － １２８
A５．２９E８０T１-W２C 該当

MX-60W
Z３３２０T５７J１T１-０CA-NCC１-U

６ － １２８
A５．２９E８０T１-W２C 該当

DW-588
Z３３２０T５７J１T１-１CA-NCC１-U

６ － １２８
A５．２９E８１T１-W２C 該当

DW-60W
Z３３２０T５７J１T１-１CA-NCC１-U

６ － １２８
A５．２９E８１T１-W２C 該当

DW-300W
－

－ － １２８
－

DW-50WT
－

－ － １２８
－

DW-50WCL
－

－ － １２８
－

DW-50WCLB
－

－ － １３０
－

MX-50WT
－

－ － １２８
－

MX-50WCL
－

－ － １２８
－

MG-W50B
Z３３１５G４９JA０U C１-NCCJ

６ － １３０
A５．２８ER８０S-G

MG-W50TB
Z３３１５G４９JA０U C１-NCCJ

６ － １３０
A５．２８ER８０S-G 該当

MG-W588
Z３３１５G５７JA１U C１-NCCJ

６ － １３０
A５．２８ER８０S-G

TG-W50
Z３３１６W４９AP３U０

６ － １３０
A５．２８ER８０S-G

MF-53/
US-W52B

Z３１８３S５０１-AW１該当
６ － １３２

A５．２３ F７A０-EG-G 該当
MF-38/
US-W52B

Z３１８３S５０２-AW１該当
６ － １３２

A５．２３ F７A２-EG-G 該当
MF-38A/
US-W52B

Z３１８３S５０２-AW１該当
６ － １３２

A５．２３ F７A２-EG-G 該当
MF-63/
US-W62B

Z３１８３S５８１-AW１該当
６ － １３２

A５．２３ F８A０-EG-G 該当
MF-38/
US-W62B

Z３１８３S５８２-AW１該当
６ － １３２

A５．２３ F８A２-EG-G 該当
MF-38/
US-50WT

－
－ － １３２

－
MF-38/
US-W52CL

－
－ － １３２

－
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

MF-38/
US-W52CLB

－
－ － １３２

－
MF-38A/
US-50WT

－
－ － １３２

－
MF-38A/
US-W52CL

－
－ － １３２

－
MF-38A/
US-W52CLB

－
－ － １３２

－
MF-53/
US-50WT

－
－ － １３２

－
MF-53/
US-W52CL

－
－ － １３２

－
MF-53/
US-W52CLB

－
－ － １３２

－

LB-490FR
Z３２１１E４９１６-G

－ － １３６
－

DW-490FR
Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-G-U

－ － １３６
－

MG-490FR
Z３３１２G４９A０U C３M１T

－ － １３６
－

LB-62
Z３２１１E６２１６-N１M１U

４ － １４４
A５．５E９０１６-G 該当

LB-62U
Z３２１１E６２１６-N１M１U

４ － １４８
A５．５E９０１６-G

LB-62UL
Z３２１１E６２１６-N１M１U

４ － １４５
A５．５E９０１６-G 該当

LB-62L
Z３２１１E６２１６-N５M１ L，Z３２１１E５９１６-N５M１P L 該当

４ １０ １４８
A５．５E８０１６-C１

LB-106
Z３２１１E６９１６-N３CM１U

４ － １４８
A５．５E１００１６-G 該当

LB-116
Z３２１１E７８１６-N４CM２U

４ １２ １４６
A５．５E１１０１６-G 該当

LB-80UL
Z３２１１E７８１６-N４CM２U

４ １２ １４７
A５．５E１１０１６-G 該当

LB-88LT
Z３２１１E７８１６-N５M４ L

４ － １４８
A５．５E１１０１６-G

MX-60F
Z３３１３T５９J１ T１-０ C A-G-U

－ － １５２
－

DW-60
Z３３１３T５９J１ T１-１ C A-N２M１-U

６ １０ １５０
A５．２９E８１T１-Ni１C

MX-60
Z３３１３T５９J１ T１５-０ C A-３M２-U

－ － １５１
－
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

MG-60
Z３３１２G５９J A１U C３M１T

６ － １５３
A５．２８ER８０S-G 該当

MG-S63B
Z３３１２G５９J A１U M C１M１T

６ － １５４
A５．２８ER９０S-G 該当

MG-70
Z３３１２G６９A２U C N２M４T

６ － １５４
A５．２８ER１００S-G 該当

MG-S70
Z３３１２G６９A２U M N４CM２１T

６ １２ １５４
A５．２８ER１００S-G

MG-80
Z３３１２G７８A２U C N４M４T

－ － １５４
A５．２８ER１１０S-G 該当

MG-S80
Z３３１２G７８A４M N５CM３T

６ － １５４
A５．２８ER１１０S-G 該当

MG-S88A
Z３３１２G７８A６U M N７M４T

６ － １５４
A５．２８ER１２０S-G 該当

TG-S62
Z３３１６W５９A２３M３１

６ ２ １５６
A５．２８ER８０S-G

TG-S60A
Z３３１６W５９A６０

６ － １５６
A５．２８ER８０S-G

TG-S80AM
Z３３１６W７８A６N６C１M４

６ － １５６
A５．２８ER１１０S-G

MF-63/US-49
Z３１８３S５８１-H 該当

６ ２ １５９
A５．２３ F８A０-EG-A４該当

MF-38/US-49
Z３１８３S５８４-H 該当

６ ２ １５８
A５．２３ F８A４-EG-A４該当，A５．２３ F８P６-EG-A４該当

PF-H80AK/
US-255

Z３１８３S７０４-H４
６ － １６０

A５．２３F１０A８-EG-G 該当，A５．２３ F９P６-EG-G 該当
PF-H80AK/
US-80BN

Z３１８３S８０４-H４該当
６ － １６０

A５．２３ F１１A４-EG-G 該当
PF-H80AK/
US-80LT

Z３１８３S８０J４-H４該当
６ － １６０

A５．２３ F１２A１０-EG-G 該当

LB-52NS
Z３２１１E４９１６-N１ AP L

４ － １６９
A５．５E７０１６-G

NB-3J
Z３２１１E４９１６-N７ AP L

４ １０ １７１
A５．５E７０１６-C２L

NB-A52V
Z３２１１E４９４８-G

４ － １７２
A５．５E７０１６-G 該当

NB-1SJ
Z３２１１E５５１６-３N３AP L

４ １０ １７０
A５．５E８０１６-G

NB-1
Z３２１１E５５１６-G AP

４ １０ １７２
A５．５E８０１６-G

NB-2
Z３２１１E５５１６-N５ AP L

４ １０ １７２
A５．５E８０１６-C１該当

NB-A52F
－

４ － １７２
－
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＊エレクトロガスアーク材料

鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

DW-55E
Z３３１３T４９４T１-１ C A-U

６ － １７６
A５．２０E７１T-９C-J

MX-55LF
Z３３１３T５５６T１-０ C A

６ － １７６
A５．２０E７０T-９C-J 該当

DW-55L
Z３３１３T５５６T１-１ C A-N３

６ １０ １７４
A５．２９E８１T１-K２C

DW-55LSR
Z３３１３T５５６T１-１ C A-N３

６ １０ １７５
A５．２９E８１T１-K２C

MG-S50LT
Z３３１２G４９AP６M１７

６ － １７８
A５．１８ER７０S-G

MG-S1N
Z３３１２G４９P６M N３

６ １０ １７８
A５．２８ER７０S-G

MG-S3N
Z３３１２G４９P１０G N９

６ － １７８
A５．２８ER７０S-G 該当

MG-T1NS
Z３３１２G５５A６M N２M１T

６ １０ １７８
A５．２８ER８０S-G 該当

TG-S1N
Z３３１６W４９A６N１

６ － １８０
A５．２８ER７０S-G

TG-S3N
Z３３１６W４９A１０N７

６ １０ １８０
A５．２８ER７０S-G

TG-S60A
Z３３１６W５９A６０

６ － １８０
A５．２８ER８０S-G

TG-S9N
－

－ － １８０
－

＊ DW-S1LG
－

－ － １８０
－

MF-38/
US-49A

－
６ － １８２

A５．１７F７A６-EH１４該当，A５．１７F７P６-EH１４該当
PF-100H/
US-36LT

－
６ １ １８６

A５．１７ F７A８-EH１４該当
PF-H203/
US-203E

－
６ １０ １８５

A５．２３ F７P１５-ENi３-Ni３該当
PF-H55LT/
US-36

－
６ １ １８３

A５．１７F７A８-EH１４該当，A５．１７F７P８-EH１４該当
PF-H55S/
US-255

－
６ － １８６

A５．２３F９A５-EG-G 該当，A５．２３F８P５-EG-G 該当
PF-H55S/
US-49A

－
６ １ １８４

A５．１７F７A６-EH１４該当，A５．１７F７P６-EH１４該当

NI-C70S
Z３２２５D９Ni-１

４３ － １９０
A５．１１ENiCrFe-９

NI-C1S
Z３２２５D９Ni-２

４４ － １９０
A５．１１ENiMo-８

TG-S709S
Z３３３２YGT９Ni-２

４４ － １９０
A５．１４ERNiMo-８
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＊ワイヤのみ

鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

DW-N70S
－

－ － １９０
－

DW-N709SP
－

－ － １９０
－

PF-N3/
US-709S

Z３３３３ FS９Ni-F／YS９Ni
４４＊ － １９０

A５．１４ERNiMo-８該当＊

PF-N4/
US-709S

Z３３３３ FS９Ni-H／YS９Ni
４４＊ － １９０

A５．１４ERNiMo-８該当＊

BL-76
Z３２１１E４９１６

４ － １９７
A５．１E７０１６

CM-A76
Z３２２３E４９１６-１M３

４ ２ １９９
A５．５E７０１６-A１

CM-B76
Z３２２３E４９１６-１M３

４ ２ ２０６
A５．５E７０１６-A１

CM-B95
Z３２２３E５２１５-１CML

４ ３ ２０６
A５．５E７０１５-B２L 該当

CM-A96
Z３２２３E５５１６-１CM

４ ３ ２０１
A５．５E８０１６-B２

CM-A96MB
Z３２２３E５５１６-１CM

４ ３ ２０６
A５．５E８０１６-B２

CM-B96
Z３２２３E５５１６-１CM

４ ３ ２０６
A５．５E８０１６-B２

CM-5
Z３２２３E５５１６-５CM

４ ４ ２０４
A５．５E８０１６-B６

CM-B98
Z３２２３E５５１８-１CM

４ ３ ２０６
A５．５E８０１８-B２

CM-A106
Z３２２３E６２１６-２C１M

４ ４ ２０２
A５．５E９０１６-B３

CM-A106N
Z３２２３E６２１６-２C１M

４ ４ ２０３
A５．５E９０１６-B３

CM-A106H
Z３２２３E６２１６-２C１MV 該当

－ ４ ２０８
－

CM-9
Z３２２３E６２１６-９C１M 該当

４ ５ ２０８
A５．５E８０１６-B８

CM-96B9
Z３２２３E６２１６-９C１MV 該当

４ ５ ２０５
A５．５E９０１６-B９

CM-B108
Z３２２３E６２１８-２C１M

４ ４ ２０８
A５．５E９０１８-B３

BL-96
－

４ － １９８
A５．５E９０１６-G

CM-2CW
－

４ － ２０８
A５．５E９０１６-G 該当

CM-9Cb
－

４ － ２０８
A５．５E９０１６-G
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

CM-B83
－

２ ３ ２００
A５．５E８０１３-G 該当

CM-B93
－

２ ３ ２０６
A５．５E８０１３-G 該当

CR-12S
－

－ － ２０８
－

MG-M
Z３３１７G４９C-３M３T

６ ２ ２１２
A５．２８ER８０S-G 該当

MG-SM
Z３３１７G５２A-１M３

６ ２ ２１４
A５．２８ER８０S-G

MG-S1CM
Z３３１７G５５A-１CM３

６ ３ ２１４
A５．２８ER８０S-G

MG-T1CM
Z３３１７G５５A-１CM３

６ ３ ２１４
A５．２８ER８０S-G 該当

MG-S9CM
Z３３１７G５５A-９C１M

６ ５ ２１６
A５．２８ER８０S-B８

MG-1CM
Z３３１７G５５C-１CMT１

６ ３ ２１２
A５．２８ER８０S-G 該当

MG-S2CW
Z３３１７G５７A-２CMWV-Ni

６ － ２１６
A５．２８ER９０S-G

MG-S2CM
Z３３１７G６２A-２C１M３

６ ４ ２１４
A５．２８ER９０S-G

MG-T2CM
Z３３１７G６２A-２C１M３

６ ４ ２１４
A５．２８ER９０S-G 該当

MG-S9Cb
Z３３１７G６２A-９C１MV２

６ － ２１６
A５．２８ER９０S-G

MG-S12CRS
Z３３１７G６２A-１０CMWV-Co１

－ － ２１６
－

MG-2CM
Z３３１７G６２C-２C１MT１

６ ４ ２１２
A５．２８ER９０S-G 該当

MG-S56
－

６ － ２１２
A５．２８ER８０S-G 該当

MG-S5CM
－

６ ４ ２１６
A５．２８ER８０S-B６

TG-S56
Z３３１６W５５P２N１M３

６ １１ ２１８
A５．２８ER８０S-G

TG-S63S
Z３３１６W６２P２N３M２J

６ １２ ２１８
A５．２８ER９０S-G

TG-S1CML
Z３３１７W５２-１CML１

６ ３ ２１８
A５．２８ER８０S-G

TG-SM
Z３３１７W５２-１M３

６ ２ ２１８
A５．２８ER８０S-G

TG-S2CW
Z３３１７W５２-２CMWV

６ － ２２０
A５．２８ER８０S-G 該当

TG-S1CM
Z３３１７W５５-１CM３

６ ３ ２１８
A５．２８ER８０S-G
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

TG-S2CML
Z３３１７W５５-２C１ML１

６ ４ ２２０
A５．２８ER８０S-G

TG-S5CM
Z３３１７W５５-５CM

６ ４ ２２０
A５．２８ER８０S-B６

TG-S2CM
Z３３１７W６２-２C１M２

６ ４ ２１８
A５．２８ER９０S-G

TG-S90B9
Z３３１７W６２-９C１MV

６ ５ ２２２
A５．２８ER９０S-B９

TG-S9Cb
Z３３１７W６２-９C１MV１

６ ５ ２２２
A５．２８ER９０S-G

TG-S12CRS
Z３３１７W６２-１０CMWV-Co

－ － ２２２
－

TG-S2CMH
－

－ ４ ２２０
A５．２８ER９０S-G 該当

TG-S9CM
－

６ ５ ２２０
A５．２８ER８０S-B８

MF-29A/
US-502

Z３１８３S５０２-５CM 該当
６ ４ ２３６

A５．２３ F７P２-EG-B６該当
PF-200S/
US-502

Z３１８３S５０２-５CM 該当
６ ４ ２３６

A５．２３ F７P２-EG-B６該当

G-80/US-36
Z３１８３S５０２-H 該当

６ － ２２８
A５．１７F７A２-EH１４該当，A５．１７F６P２-EH１４該当

MF-38/US-36
Z３１８３S５０２-H 該当

６ － ２２９
A５．１７ F７P６-EH１４該当

G-80/US-521
Z３１８３S５７１-２CM 該当

６ ４ ２３３
A５．２３ F８P２-EG-B３該当

MF-29A/US-521
Z３１８３S５７１-２CM 該当

６ ４ ２３３
A５．２３ F８P２-EG-B３該当

G-80/US-49
Z３１８３S５８３-H 該当

６ － ２２８
A５．２３ F７A０-EG-A２該当，A５．２３ F７P０-EG-A２該当

MF-38/US-49
Z３１８３S５８４-H 該当

６ ２ ２２９
A５．２３ F８P６-EG-A４該当

MF-38/US-40
Z３１８３S６２４-H１該当

６ － ２３６
A５．２３ F８P６-EA３-A３該当

G-80/US-511
Z３１８３S６４１-１CM 該当

６ ３ ２３１
A５．２３ F７PZ-EG-B２該当

MF-29A/
US-511

Z３１８３S６４１-１CM 該当
６ ３ ２３１

A５．２３ F７PZ-EG-B２該当
PF-200/
US-511N

Z３１８３S６４２-１CM 該当
６ ３ ２３２

A５．２３ F８P２-EG-B２該当
MF-27/
US-56B

Z３１８３S６４２-MN 該当
６ － ２３０

A５．２３ F９P４-EG-G 該当
MF-29AX/
US-63S

Z３１８３S６４２-MN 該当
６ － ２３６

A５．２３ F１０P２-EG-G 該当
PF-200/
US-56B

Z３１８３S６４２-MN 該当
６ － ２３０

A５．２３ F９P４-EG-G 該当
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

PF-200/
US-521S

Z３１８３S６４２-２CM 該当
６ ４ ２３４

A５．２３ F９P２-EG-B３該当
PF-200S/
US-9Cb

－
６ － ２３５

A５．２３ F１０PZ-EG-G 該当
PF-200S/
US-12CRS

－
－ － ２３６

－
PF-500/
US-521H

－
－ ４ ２３６

－

NC-38
Z３２２１ES３０８-１６

５ ８ ２４２
A５．４E３０８-１６

NC-38H
Z３２２１ES３０８H-１６

５ ８ ２５０
A５．４E３０８H-１６

NC-38L
Z３２２１ES３０８L-１６

５ ８ ２４２
A５．４E３０８L-１６

NC-38LT
Z３２２１ES３０８L-１６

５ ８ ２４７
A５．４E３０８L-１６該当

NC-39
Z３２２１ES３０９-１６

５ ８ ２４３
A５．４E３０９-１６

NC-39L
Z３２２１ES３０９L-１６

５ ８ ２４４
A５．４E３０９L-１６

NC-39MoL
Z３２２１ES３０９LMo-１６

５ ８ ２４４
A５．４E３０９LMo-１６

NC-30
Z３２２１ES３１０-１６

５ ９ ２５０
A５．４E３１０-１６

NC-32
Z３２２１ES３１２-１６

５ － ２５０
A５．４E３１２-１６該当

NC-36
Z３２２１ES３１６-１６

５ ８ ２４５
A５．４E３１６-１６

NC-36L
Z３２２１ES３１６L-１６

５ ８ ２４５
A５．４E３１６L-１６

NC-36LT
Z３２２１ES３１６L-１６

５ ８ ２４７
A５．４E３１６L-１６該当

NC-2594
Z３２２１ES３２９J４L-１６該当

－ － ２５２
A５．４E２５９４-１６

NC-329M
Z３２２１ES３２９J４L-１６

－ ８ ２５０
－

NC-37
Z３２２１ES３４７-１６

５ ８ ２４６
A５．４E３４７-１６

NC-37L
Z３２２１ES３４７L-１６

５ ８ ２４６
A５．４E３４７-１６該当

CR-40Cb
Z３２２１ES４０９Nb-１６

－ ７ ２４８
A５．４E４０９Nb-１６該当

CR-40
Z３２２１ES４１０-１６

４ ６ ２４８
A５．４E４１０-１６該当

CR-43Cb
Z３２２１ES４３０Nb-１６

－ ７ ２４９
A５．４E４３０Nb-１６該当
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

NC-2209
Z３２２１ES２２０９-１６該当

－ － ２５２
A５．４E２２０９-１６

CR-134
－

－ － ２５２
－

CR-43CbS
－

－ ７ ２４９
－

NC-316MF
－

－ － ２５０
－

DW-308
Z３３２３TS３０８-FB０

６ ８ ２５８
A５．２２E３０８T０-１，E３０８T０-４

DW-308H
Z３３２３TS３０８H-BiF-FB０

６ ８ ２６６
A５．２２E３０８HT１-１，E３０８HT１-４

DW-308LH
Z３３２３TS３０８L-BiF-FB０

６ ８ ２６６
A５．２２E３０８LT１-１，E３０８LT１-４

DW-308L
Z３３２３TS３０８L-FB０

６ ８ ２５９
A５．２２E３０８LT０-１，E３０８LT０-４

DW-T308L
Z３３２３TS３０８L-FB０

６ ８ ２７３
A５．２２E３０８LT０-１該当，E３０８LT０-４該当

DW-308LP
Z３３２３TS３０８L-FB１

６ ８ ２５９
A５．２２E３０８LT１-１，E３０８LT１-４

DW-308LTP
Z３３２３TS３０８L-FB１

６ ８ ２６８
A５．２２E３０８LT１-１該当，E３０８LT１-４該当

DW-308N2
Z３３２３TS３０８N２-FB０

－ － ２６６
－

DW-309
Z３３２３TS３０９-FB０

６ ８ ２６０
A５．２２E３０９T０-１，E３０９T０-４

DW-309LH
Z３３２３TS３０９L-BiF-FB０

６ ８ ２６６
A５．２２E３０９LT１-１，E３０９LT１-４

DW-309L
Z３３２３TS３０９L-FB０

６ ８ ２６１
A５．２２E３０９LT０-１，E３０９LT０-４

DW-T309L
Z３３２３TS３０９L-FB０

６ ８ ２７３
A５．２２E３０９LT０-１該当，E３０９LT０-４該当

DW-309LP
Z３３２３TS３０９L-FB１

６ ８ ２６２
A５．２２E３０９LT１-１，E３０９LT１-４

DW-309MoL
Z３３２３TS３０９LMo-FB０

６ ８ ２６５
A５．２２E３０９LMoT０-１，E３０９LMoT０-４

DW-309MoLP
Z３３２３TS３０９LMo-FB１

６ ８ ２６５
A５．２２E３０９LMoT１-１，E３０９LMoT１-４

DW-310
Z３３２３TS３１０-FB０

６ ９ ２６８
A５．２２E３１０T０-１，E３１０T０-４

DW-316
Z３３２３TS３１６-FB０

６ ８ ２６４
A５．２２E３１６T０-１，E３１６T０-４

DW-316H
Z３３２３TS３１６H-BiF-FB０

６ ８ ２６６
A５．２２E３１６T１-１，E３１６T１-４

DW-316L
Z３３２３TS３１６L-FB０

６ ８ ２６３
A５．２２E３１６LT０-１，E３１６LT０-４
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

DW-316LT
Z３３２３TS３１６L-FB０

６ ８ ２６８
A５．２２E３１６LT１-１該当，E３１６LT１-４該当

DW-T316L
Z３３２３TS３１６L-FB０

６ ８ ２７３
A５．２２E３１６LT０-１該当，E３１６LT０-４該当

DW-316LP
Z３３２３TS３１６L-FB１

６ ８ ２６４
A５．２２E３１６LT１-１，E３１６LT１-４

DW-317L
Z３３２３TS３１７L-FB０

６ ８ ２６８
A５．２２E３１７LT０-１，E３１７LT０-４

DW-317LP
Z３３２３TS３１７L-FB１

６ ８ ２６８
A５．２２E３１７LT１-１該当，E３１７LT１-４該当

DW-329M
Z３３２３TS３２９J４L-FB０

－ ８ ２７０
－

DW-2594
Z３３２３TS３２９J４L-FB１

－ － ２７０
A５．２２E２５９４T１‐１／４

DW-347H
Z３３２３TS３４７-BiF-FB０

６ ８ ２６６
A５．２２E３４７T１-１，E３４７T１-４

DW-347
Z３３２３TS３４７-FB０

６ ８ ２６８
A５．２２E３４７T０-１，E３４７T０-４

DW-410Cb
Z３３２３TS４０９Nb-FC０

－ ７ ２７０
－

DW-430CbS
Z３３２３TS４３０Nb-FC０

－ ７ ２７０
－

DW-2209
Z３３２３TS２２０９-FB１該当

－ － ２７０
A５．２２E２２０９T１‐１／４

MX-A430M
－

－ ７ ２７０
－

MG-S308
Z３３２１YS３０８

６ ８ ２７６
A５．９ER３０８

MG-S309
Z３３２１YS３０９

６ ８ ２７６
A５．９ER３０９

MG-S430M
－

－ － ２７６
－

TG-S308
Z３３２１YS３０８

６ ８ ２７８
A５．９ER３０８

TG-S308L
Z３３２１YS３０８L

６ ８ ２７８
A５．９ER３０８L

TG-S309
Z３３２１YS３０９

６ ８ ２７８
A５．９ER３０９

TG-S309L
Z３３２１YS３０９L

６ ８ ２７８
A５．９ER３０９L

TG-S309MoL
Z３３２１YS３０９LMo

－ ８ ２７８
A５．９ER３０９LMo

TG-S310
Z３３２１YS３１０

６ ９ ２８２
A５．９ER３１０

TG-S316
Z３３２１YS３１６

６ ８ ２８０
A５．９ER３１６
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＊ワイヤのみ

鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

TG-S316L
Z３３２１YS３１６L

６ ８ ２８０
A５．９ER３１６L

TG-S316ULC
Z３３２１YS３１６L

６ ８ ２８０
A５．９ER３１６L 該当

TG-S317L
Z３３２１YS３１７L

６ ８ ２８０
A５．９ER３１７L

TG-S329M
Z３３２１YS３２９J４L

－ － ２８０
－

TG-S347
Z３３２１YS３４７

６ ８ ２８０
A５．９ER３４７

TG-S347L
Z３３２１YS３４７L

６ ８ ２８０
A５．９ER３４７

TG-S410
Z３３２１YS４１０

６ ６ ２８２
A５．９ER４１０該当

TG-S2209
Z３３２１YS２２０９該当

－ － ２８２
A５．９ER２２０９

TG-X308L
Z３３２３TS３０８L-RI

－ ８ ２８４
A５．２２R３０８LT１-５

TG-X309L
Z３３２３TS３０９L-RI

－ ８ ２８４
A５．２２R３０９LT１-５

TG-X316L
Z３３２３TS３１６L-RI

－ ８ ２８４
A５．２２R３１６LT１-５

TG-X347
Z３３２３TS３４７-RI

－ ８ ２８４
A５．２２R３４７T１-５

NO4051
－

－ － ２８２
－

TG-S2594
－

－ － ２８２
A５．９ER２５９４

TG-S410Cb
－

－ ７ ２８２
－

PF-S1/US-308
Z３３２４YW S３０８

６＊ ８ ２８８
A５．９ER３０８該当＊

PF-S1/
US-308L

Z３３２４YW S３０８L
６＊ ８ ２８８

A５．９ER３０８L 該当＊

PF-S1/US-309
Z３３２４YW S３０９

６＊ ８ ２８８
A５．９ER３０９該当＊

PF-S1/
US-309L

Z３３２４YW S３０９L
６＊ ８ ２８８

A５．９ER３０９L 該当＊

PF-S1M/
US-316

Z３３２４YW S３１６
６＊ ８ ２８８

A５．９ER３１６該当＊

PF-S1M/
US-316L

Z３３２４YW S３１６L
６＊ ８ ２９０

A５．９ER３１６L 該当＊

PF-S1/
US-317L

Z３３２４YW S３１７L
６＊ ８ ２９０

A５．９ER３１７L 該当＊

テ

ィ

グ

材

料

ス

テ

ン

レ

ス

鋼

サ

ブ

マ

ー

ジ

ア

ー

ク

材

料

―２９―



鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

PF-B1/
US-B309L

Z３３２２Y B S３０８-F
－ ８ ２９４

－
MF-B3/
US-B309L

Z３３２２Y B S３０８-F
－ ８ ２９４

－
PF-B1FP/
US-B347LP

Z３３２２Y B S３４７-F
－ ８ ２９４

－
PF-B7FK/
US-B309LCb

Z３３２２Y B S３４７-F
－ ８ ２９４

－

HF-12
Z３２５１DF３C-５００-B

－ － ３０２
－

HF-11
Z３２５１DFMA-２５０-B

－ － ３０２
－

HF-16
Z３２５１DFME-３００-B

－ － ３０２
－

HF-240
Z３２５１DF２A-２５０-R

－ － ３０４
－

HF-260
Z３２５１DF２A-３００-B

－ － ３０４
－

HF-350
Z３２５１DF２A-４００-B

－ － ３０４
－

HF-450
Z３２５１DF２A-４５０-B

－ － ３０４
－

HF-500
Z３２５１DF２B-５００-B

－ － ３０４
－

HF-600
Z３２５１DF２B-６００-B

－ － ３０４
－

HF-650
Z３２５１DF３C-６００-B

－ － ３０６
－

HF-700
Z３２５１DF３C-６００-B

－ － ３０６
－

HF-800K
Z３２５１DF３C-７００-B

－ － ３０６
－

HF-30
Z３２５１DFCrA-７００-B

－ － ３０２
－

CR-134
－

－ － ３０８
－

HF-950
－

－ － ３０６
－

HF-1000
－

－ － ３０６
－

MC-16
－

－ － ３０８
－

DW-H250
Z３３２６YF２A-C-２５０

－ － ３１２
－

DW-H350
Z３３２６YF２A-C-３５０

－ － ３１２
－
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鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

DW-H450
Z３３２６YF３B-C-４５０

－ － ３１２
－

DW-H600
Z３３２６YF３B-C-６００

－ － ３１２
－

DW-H700
Z３３２６YF３B-C-６００

－ － ３１２
－

DW-H800
Z３３２６YF３B-C-８００

－ － ３１２
－

DW-H132
Z３３２６YF４A-C-３５０

－ － ３１４
－

DW-H30
Z３３２６YFCrA-C-７００

－ － ３１４
－

DW-H30MV
Z３３２６YFCrA-C-８００

－ － ３１４
－

DW-H11
Z３３２６YFMA-C-２５０

－ － ３１４
－

DW-H16
Z３３２６YFME-C-３００

－ － ３１４
－

DW-H131S
－

－ － ３１４
－

MG-250
－

－ － ３１６
－

MG-350
－

－ － ３１６
－

G-50/
US-H350N

－
－ － ３２０

－
G-50/
US-H400N

－
－ － ３２０

－
G-50/
US-H450N

－
－ － ３２０

－
G-50/
US-H500N

－
－ － ３２０

－
MF-30/
US-H550N

－
－ － ３２０

－
MF-30/
US-H600N

－
－ － ３２０

－
PF-H13M/
US-H134

－
－ － ３２２

－
PF-B134/
US-B410

－
－ － ３２４

－
PF-B160/
US-B43

－
－ － ３２４

－
PF-B350H/
US-B43

－
－ － ３２４

－
PF-B450H/
US-B43

－
－ － ３２４

－
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＊ソリッドワイヤ
＊＊フラックス入りワイヤ

鋼種 材料 品 名 規
格

JIS ASME
ページ

AWS F-№ A-№

CI-A1
Z３２５２E C Ni-CI

－ － ３３０
A５．１５ENi-CI 該当

CI-A2
Z３２５２E C NiFe-CI

－ － ３３０
A５．１５ENiFe-CI 該当

CI-A3
Z３２５２E C St

－ － ３３０
A５．１５ESt 該当

NI-C70A
Z３２２４ENi６０６２

４３ － ３３６
A５．１１ENiCrFe-１該当

NI-C703D
Z３２２４ENi６１８２

４３ － ３３６
A５．１１ENiCrFe-３

MG-S70NCb
Z３３３４S Ni６０８２

４３ － ３３８
A５．１４ERNiCr-３該当

TG-S70NCb
Z３３３４S Ni６０８２

４３ － ３３８
A５．１４ERNiCr-３

TG-SN625
Z３３３４S Ni６６２５

４３ － ３３８
A５．１４ERNiCrMo-３

DW-N625
－

－ － ３４１
A５．３４ENiCrMo３T１-４

PF-B70N/
US-B70N

Z３３３４B Ni６０８２（US-B70N）
－ － ３４２

－
MF-B70N/
US-B70N

－
－ － ３４２

－

A-1070WY
Z３２３２A１０７０-WY

－ － ３４６
－

A-1100WY
Z３２３２A１１００-WY

２１ － ３４６
A５．１０ER１１００

A-4043WY
Z３２３２A４０４３-WY

２３ － ３４６
A５．１０ER４０４３

A-5183WY
Z３２３２A５１８３-WY

２２ － ３４６
A５．１０ER５１８３

A-5356WY
Z３２３２A５３５６-WY

２２ － ３４６
A５．１０ER５３５６

A-1070BY
Z３２３２A１０７０-BY

－ － ３４６
－

A-1100BY
Z３２３２A１１００-BY

２１ － ３４６
A５．１０R１１００

A-4043BY
Z３２３２A４０４３-BY

２３ － ３４６
A５．１０R４０４３

A-5183BY
Z３２３２A５１８３-BY

２２ － ３４６
A５．１０R５１８３

A-5356BY
Z３２３２A５３５６-BY

２２ － ３４６
A５．１０R５３５６

鋳

鉄

被

覆

棒

被
覆
棒ニ

ッ

ケ

ル

合

金

＊

テ
ィ
グ
材
料

＊
＊

帯
状
電
極

材

料

ア

ル

ミ

ニ

ウ

ム

・

ア

ル

ミ

ニ

ウ

ム

合

金

ソ
リ
ッ
ド
ワ
イ
ヤ

テ

ィ

グ

材

料
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軟鋼～５５０MPa級鋼

�被覆棒
�マグ・ミグ材料
�ティグ材料
�セルフシールド材料
�サブマージアーク材料
�エレクトロスラグ材料
�エレクトロガスアーク材料



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

１．被覆系別特長

２．被覆棒の選びかた

被覆棒

※１ 始端部を除く ※２ 下進専用棒の場合 ※３ 開先内初層を除く

特 性 品 名

高
能
率
化

治具使用による能率向上 Z-27，Z-43F，LT-B50，LT-B52A

立向溶接の能率向上 LB-26V，Z-6V，LB-52V

高溶着速度による能率向上 BI-14，TB-I24

タック（仮付け），断続溶接
の能率向上 TB-43，Z-44，LB-24，LB-52T

裏波溶接による能率向上 LB-52U

環
境
改
善

低ヒューム Z-44，Z-6V，Z-27，Z-43F

クリーンロード LB-M52

溶
接
性
向
上

極低水素棒※
（［H］D：４～６m�／１００g）

LB-47A，LB-52A，LB-M52，
Z-6V，LB-52V

超低水素棒※
（［H］D：３～５m�／１００g） LB-52UL

低水素棒のスタートブローホ
ール防止 先端加工棒（包装箱に�Pを表示）

被覆系と種類

比較因子

ライム
チタニヤ系
E４３０３

高セル
ロース系
E４３１１

高酸化
チタン系
E４３１３

イルミ
ナイト系
E４３１９

低水素系
E４３１６
E４９１６

鉄粉酸化
鉄系
E４３２７

鉄粉低
水素系
E４９２８

特殊系
E４９４０
E４３４０

溶
接
性

耐 割 れ 性 ○ ○ △ ○ ◎ △ ◎ △
耐 気 孔 性 ○ △ △ ○ ◎※１ △ ◎※１ △
衝 撃 特 性 ○ ○ △ ○ ◎ △ ○ △

作

業

性

難

易

下 向 ◎ △ ◎ ◎ ○ － － －
下向・水平すみ肉 ◎ △ ◎ ◎ ○ ◎ ◎ ◎

立 向
�
�
�
上進
下進

◎ ○ △ ◎ ◎ － － －
△ ◎ ○ － ◎※２ － － －

上 向 ◎ ○ △ ◎ ◎ － － －
ビ
ー
ド
外
観

下 向 ◎ △ ◎ ○ △ － － －
下向・水平すみ肉 ◎ △ ◎ ○ △ ◎ ○ ◎
立 ・ 上 向 ◎ ○ ◎ ○ ◎ － － －

溶 込 み ○ ◎ △ ◎ ○ △ △ △
ス パ ッ タ ○ △ ◎ ○ ○ ○ ○ ○
ス ラ グ 剥 離 ○ ○ ◎※３ ○ △ ◎ ○ ◎
ビ ー ド の 伸 び ◎ △ ○ ○ △ ◎ ○ ◎
薄 板 適 用 ◎ △ ◎ ○ △ ○ △ ○

◎：優れる ○：普通 △：劣る －：できない

※ 拡散性水素量［H］DはJIS Z３１１８による
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３．溶接の要点

被覆アーク溶接は、被覆棒の取扱いと施工管理をきちんと行うことが、
溶接部の健全性や性能向上に繋がります。全般的には次の点に留意され
れば、より良い溶接結果が得られます。

１）被覆棒の取扱い
①湿気の少ない倉庫などに保管して下さい。
②低水素系は、乾燥後に保温庫（１００～１５０℃）に入れ、少量ずつ使用
すると、溶着金属の水素量レベルを低く維持できます。乾燥条件は
製品頁または一覧表（５１０ページ）を参照下さい。
③低水素系以外でも、使用前の乾燥は良好な作業性・X線性能確保に
有効です。但し、推奨を超える過度の乾燥（長時間または高温）は
被覆剤を壊し、X線性能低下を招きますのでご注意下さい。推奨条
件は製品頁または一覧表（５１０ページ）を参照下さい。
④棒の持出し量は、最大半日消費分に留めて下さい。

２）施工上の注意点
①タック溶接のスラグ、ヒュームは、溶接部への水分付着原因となる
ことがありますので、溶接直後に除去して下さい。
②風速が３m／sを超える場所では風よけをして下さい。溶着金属へ
の窒素混入は靭性やX線性能低下の原因となります。
③中、厚板に低水素系以外を適用する際は、溶接金属の割れを防止す
るため、適切な予熱・パス間温度で施工して下さい。
④優れた靭性を得るためには、各層の溶着金属厚さを薄くすることが
有効です。
⑤多くの銘柄が交・直両方で使用できますが、低水素系では直流溶接
で強度が若干低下しますので事前に確認のうえ使用して下さい。
⑥マグ溶接やセルフシールドアーク溶接部の化粧盛や手直し溶接には
低水素系棒が適します。他の被覆系ではピットやブローホールが発
生することがあります。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））
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F

OH
H

HF
VU

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E４３１９ AWS A５．１E６０１９該当

用 途
車両、建築などの一般構造物の溶接。

使用特性
薄板から２０mm程度以下までの突合せ、すみ肉溶接に適します。
下向でスラグ被りが安定し、光沢のある美しいビードが得られます。
溶込みは高酸化チタン系やライムチタニヤ系より大きく、薄板でも十分
な溶込みを必要とする溶接継手に適しています。

作業の要点
①過大電流は、X線性能を低下させ、作業性劣化の原因となるので、適
正電流範囲をご使用下さい。
②過度に吸湿すると、作業性劣化のほか、ピットが発生することがあり
ます。７０～１００℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
③過度の乾燥（長時間または高温）は、見掛け上は変質がなくても、溶
込みが減少したり、X線性能低下・棒焼けの原因となります。
④中、厚板の溶接では、適切な予熱・パス間温度を採用して下さい。

C Si Mn P S

０．１０ ０．０９ ０．３９ ０．０１６ ０．００８

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４００ ４５０ ２６ ９５

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３５０ ３５０ ４００ ４００ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ５０～８５ ８０
～１３０

１２０
～１８０

１７０
～２５０

２３０
～３００

立 向
上 向 ４０～７０ ６０

～１１０
１００
～１５０

１３０
～２００ －

溶接姿勢

B-10
一般構造物用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（±）

棒端色／緑色 二次着色／なし
―３６―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E４３１９ AWS A５．１E６０１９該当

用 途
造船、車両、建築などの構造物の溶接。

使用特性
作業性と溶接性の双方に優れます。
２０mm程度以下までの突合せ、すみ肉溶接に適します。
スラグが良く被りビードの伸びが良好で、外観もきれいです。
また、立向、上向溶接での溶接のし易さは同系棒では最高です。
技量試験やコンクールなどでも使用されています。

作業の要点
①過大電流は、X線性能を低下させ、作業性劣化の原因となるので、適
正電流範囲をご使用下さい。
②過度に吸湿すると、作業性劣化のほか、ピットが発生することがあり
ます。７０～１００℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
③過度の乾燥（長時間または高温）は、見掛け上は変質がなくても、溶
込みが減少したり、X線性能低下・棒焼けの原因となります。
④中、厚板の溶接では、適切な予熱・パス間温度を採用して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０ ７．０

棒 長 mm ３５０ ４００ ４５０ ４５０ ４５０ ４５０
５５０

電 流
範 囲
A

下 向 ５５～９０ ８５
～１４０

１３０
～１９０

１８０
～２６０

２４０
～３１０

３００
～３７０

立 向
上 向 ４５～７５ ６０

～１２０
１００
～１６０

１３５
～２１０ － －

C Si Mn P S

０．１０ ０．１０ ０．４３ ０．０１５ ０．００７

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４１０ ４６０ ２６ １１０

溶接姿勢

B-14
全姿勢用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（±）

棒端色／薄茶色 二次着色／なし
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL
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F

OH
H

HF
VU

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E４３１９ AWS A５．１E６０１９該当

用 途
造船、建築、機械などの構造物の溶接。

使用特性
耐割れ性、耐ピット性およびX線性能は同系棒の中で最も優れています。
最も信頼され、永く使用されています。
溶込みが深く、スラグ剥離も優れており、２０mm程度以下の溶接に最適
です。

作業の要点
①過大電流は、X線性能を低下させ、作業性劣化の原因となるので、適
正電流範囲をご使用下さい。
②過度に吸湿すると、作業性劣化のほか、ピットが発生することがあり
ます。７０～１００℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
③過度の乾燥（長時間または高温）は、見掛け上は変質がなくても、溶
込みが減少したり、X線性能低下・棒焼けの原因となります。
④中、厚板の溶接では、適切な予熱・パス間温度を採用して下さい。

C Si Mn P S

０．０９ ０．０８ ０．６０ ０．０１２ ０．００６

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４２０ ４７０ ２６ １１０

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０ ７．０ ８．０

棒 長 mm ３５０ ３５０ ４００ ４００ ４５０ ４５０ ４５０
５５０

電 流
範 囲
A

下 向 ５０～８５ ８０
～１３０

１２０
～１８０

１７０
～２５０

２４０
～３１０

３００
～３７０

３５０
～４４０

立 向
上 向 ４０～７０ ６０

～１１０
１００
～１５０

１３０
～２００ － － －

溶接姿勢

B-17
全姿勢用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（±）

棒端色／黄色 二次着色／なし
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL
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F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E４３０３

用 途
車両、軽量鉄骨、建築などの一般構造物の溶接

使用特性
同系棒に比べ、ヒューム量を約３０％低減させています。
再アーク性、スラグ剥離性に優れ、断続溶接、すみ肉溶接、タック溶接
に適します。
手で曲げて使用でき、棒径３．２mm以下は立向下進溶接も可能です。
難吸湿なので通常の保管状態では乾燥を省略できます。

作業の要点
①過大電流は、X線性能を低下させ、作業性劣化の原因となるので、適
正電流範囲をご使用下さい。
②過度に吸湿すると、作業性劣化のほか、ピットが発生することがあり
ます。７０～１００℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
③過度の乾燥（長時間または高温）は、見掛け上は変質がなくても、溶
込みが減少したり、X線性能低下・棒焼けの原因となります。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S

０．０７ ０．１５ ０．３５ ０．０１４ ０．０１１

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４１０ ４６０ ２８ ９５

棒 径 mm ２．０ ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３００ ３５０ ３５０ ４５０ ４５０ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ３０～６０ ６０～１００ １００～１４０ １４０～１９０ １９０～２５０ ２５０～３３０

立 向
上 向 ２５～５５ ５０～９０ ９０～１３０ １２０～１７０ １４０～２１０ －

溶接姿勢

Z-44
薄～中板用、代表銘柄の一つ

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（±）

棒端色／銀灰色 二次着色／青白色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV
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F

OH
H

HF
VU

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E４３１３ AWS A５．１E６０１３該当

用 途
一般機械、軽量鉄骨の薄板、軽構造物の溶接および化粧盛り。

使用特性
下向および水平すみ肉溶接で特に良好な作業性を有します。
スパッタは少なくスラグ被り・剥離が良好です。
溶込みは浅く、光沢ある美しいビードが得られます。
外観を重視する溶接に適します。太径棒は、化粧盛溶接に最適です。

作業の要点
①過大電流は、X線性能を低下させ、作業性劣化の原因となるので、適
正電流範囲をご使用下さい。
②過度に吸湿すると、作業性劣化のほか、ピットが発生することがあり
ます。７０～１００℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
③過度の乾燥（長時間または高温）は、見掛け上は変質がなくても、溶
込みが減少したり、X線性能低下・棒焼けの原因となります。

C Si Mn P S

０．０８ ０．３０ ０．３３ ０．０１３ ０．００９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４３０ ４８０ ２４ －

棒 径 mm ２．０ ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３００ ３５０ ３５０ ４００ ４００ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ３０～６０ ５５～９５ ８０～１３０ １２５～１７５ １７０～２３０ ２３０～３００

立 向
上 向 ３０～６０ ５０～９０ ７０～１２０ １００～１６０ １２０～２００ －

溶接姿勢

B-33
薄板、軽構造物用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（±）

棒端色／桃色 二次着色／なし
―４０―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E４３１６ AWS A５．１E７０１６該当
特許第２８７８５９３号

用 途
造船、建築、橋梁、圧力容器などの溶接。

使用特性
能率性を加味して設計された低水素系棒です。
X線性能、機械的性質に優れると共に、溶着速度が速く、溶接能率の向
上に効果を発揮します。

作業の要点
①使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
②アークスタートでは、ブローホール発生を防止するため、後戻り法ま
たは捨金法を採用して下さい。
③アーク長はできるだけ短く保って下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S

０．０８ ０．５０ ０．９７ ０．０１３ ０．００７

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

４８０ ５５０ ２８ ２００ 溶接のまま

４１０ ５００ ２９ ２２０ ６２０℃×１h

棒 径 mm ２．０ ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０ ８．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ３５０ ４００ ４５０ ４５０ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ３５～６０ ５５～８５ １００
～１４０

１４０
～１９０

１９０
～２５０

２６０
～３２０

３４０
～４４０

立 向
上 向 ３０～５５ ５０～８０ ９０

～１３０
１２０
～１８０

１６０
～２１０ － －

溶接姿勢

LB-26
重強度部材用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／青白色 二次着色／なし
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR

―４１―



F

OH
H

HF
VU

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E４３１６ AWS A５．１E７０１６該当
特許第２８７８５９３号

用 途
造船、建築、橋梁、圧力容器などの溶接。

使用特性
最もベーシックな低水素系棒です。
X線性能、機械的性質に優れ、アーク安定性、スラグ剥離、ビード外観
が良好で、全姿勢溶接が容易に行えます。
技能検定用としても使用されます。

作業の要点
①使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
②アークスタートでは、ブローホール発生を防止するため、後戻り法ま
たは捨金法を採用して下さい。
③アーク長はできるだけ短く保って下さい。

C Si Mn P S

０．０８ ０．５５ ０．７９ ０．０１２ ０．００６

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４８０ ５４０ ２８ ２２０

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３５０ ４００ ４５０ ４５０
電 流
範 囲
A

下 向 ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０
立 向
上 向 ８０～１２０ １１０～１７０ １５０～２１０ －

溶接姿勢

LB-47
重強度部材用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／青白色 二次着色／黒色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV

―４２―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E４３１６ AWS A５．１E７０１６該当
特許第２８７８５９３号

用 途
軟鋼および４９０MPa級鋼のパイプ、継手の裏波溶接。

使用特性
継手の初層部に用い、裏はつりを省略出来るので能率向上に寄与します。
一般溶接より低電流側で、アークが安定する設計となっています。
美しい裏ビードが得られ、技能コンクールでも使用されます。
パイプラインの溶接で多用されます。

作業の要点
①使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
②適正な電流と開先形状を選ぶことで美しい裏波ビードが得られます。
③クレータ処理は開先側面にクレータを移した後にアークを切る方法を
採用して下さい。
④アーク発生は、捨金法または開先側面で行って下さい。
⑤アーク長はできるだけ短く保って下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））C Si Mn P S

０．０８ ０．６４ ０．８６ ０．０１２ ０．００８

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４８０ ５６０ ２７ １３０

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０
棒 長 mm ３５０ ４００／４５０ ４００ ４００

電 流
範 囲
A

下 向 ６０～９０ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０
立 向
上 向 ５０～８０ ８０～１２０ １１０～１７０ １５０～２００

裏波用 ３０～８０ ６０～１１０ ９０～１４０ １３０～１８０

溶接姿勢

LB-52U
裏波用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

＊ DC（－）はルートパスのみ使用可

棒端色／青白色 二次着色／桃色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CCS

―４３―



40°～85° 

45° 

45° 

溶接棒 

VD

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E４９４８ AWS A５．１E７０４８該当

用 途
造船、建築、橋梁などの溶接。

使用特性
立向の能率向上目的に開発された下進専用棒です。
スラグは自然剥離し、溶着金属の耐割れ性、機械的性質も良好です。
上進より高電流を使用でき、作業能率は向上します。

作業の要点
①軽く母材に接触させ、図示の角度でストレート運棒して下さい。
②使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
③アークスタートは、ブローホール発生防止のため、後戻り法または捨
金法を採用して下さい。
④アーク長はできるだけ短く保って下さい。

C Si Mn P S

０．０９ ０．５９ ０．９３ ０．０１２ ０．００７

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４８０ ５６０ ２９ １８０

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０ ５．５
棒 長 mm ４００ ４５０ ４５０ ４５０
電流範囲
A

立 向
下 進 １１０～１６０ １４０～２１０ ２２０～２７０ ２６０～３３０

溶接姿勢

LB-26V
立向下進用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／青色 二次着色／緑色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL

―４４―



FHF

JIS Z３２１１E４３４０

用 途
造船、橋梁、建築、一般構造物の水平および下向すみ肉溶接。

使用特性
ヒューム量を同系棒比約３０％低減しています。
手溶接、グラビティ溶接のいずれでも優れた性能を示します。
耐ピット性、再アーク性に優れ、スラグは概ね自然剥離し、ビード表面
は光沢があり綺麗です。

作業の要点
①適正電流は溶接方法、鋼板の状態等で異なります。スラグ被りの状態
を見て調整して下さい。
②運棒比は０．８～１．６で使えます。但し、グラビティ溶接では１．２～１．５が
最適です。
③過度の吸湿は、アンダーカット、ビード不揃い等の原因となります。
７０～１００℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
④過度の乾燥（長時間または高温）は、見掛けは変質がなくても、溶込
み減少や棒焼けの原因となります。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S

０．０７ ０．４８ ０．７２ ０．０２０ ０．００９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４８０ ５４０ ２６ ７４

棒 径 mm ４．０ ５．０ ５．５ ６．０ ６．４ ７．０

棒 長 mm ４５０
５５０

５５０
７００

５５０
７００

５５０
７００

５５０
７００

５５０
７００

電 流
範 囲
A

水 平
下 向
すみ肉

１４０
～１９０

２００
～２５０

２２０
～２７０

２５０
～３００

２７０
～３２０

３００
～３５０

溶接姿勢

Z-43F
低ヒューム、すみ肉用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（±）

棒端色／銀灰色 二次着色／緑色
船級認定／NK，ABS，LR

―４５―



90° 

（1） （2） （3） （4） 

F

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E４３４０

用 途
板厚１．０～３．２mmの薄板のせん溶接。

使用特性
せん（栓）溶接用棒で、せん溶接が簡単に行えます。
ビードは美しく平らで、スラグ剥離も容易です。

作業の要点
①鋼板に直角に保持してアークを発生させ、
直ちに鋼板中へを突っ込みます。
②鋼板に孔が開き、下鋼板との間にアークが
発生している事を確認します。
③溶着金属の生成に従がい、アークを引き上げます。
④上鋼板まで溶着金属を充てんし、円弧を描くようにビード形状を整え、
その後アークを切ります。
⑤溶接条件は、下表を参考にして下さい。

C Si Mn P S

０．１１ ０．３７ ０．５５ ０．０１４ ０．００７

板 厚 mm 使用被覆棒径
mm

電 流
A上 の 鋼 板 下 の 鋼 板

１．０～１．６
１．０～２．０
１．６～２．６
１．６～２．６
２．０～２．６
２．０～３．２

１．０～１．６
１．６～２．６
１．６～１．６
２．３～３．２
２．３～３．２
２．６～４．５

２．０
２．０
２．６
２．６
３．２
３．２

７０～９０
８０～１００
９０～１２０
１００～１３０
１４０～１６０
１５０～１７０

棒 径 mm ２．０ ２．６ ３．２
棒 長 mm ２５０ ３００ ３５０
電流範囲
A 下 向 ７０～１００ ９０～１３０ １４０～１７０

溶接姿勢

PB-3
薄板せん溶接用

�溶着金属の化学成分例（％）

�主要径および推奨電流 AC、DC（±）

棒端色／茶色 二次着色／オレンジ色
―４６―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E４９１６ AWS A５．１E７０１６該当
特許第２８７８５９３号

用 途
造船、橋梁、建築、圧力容器等の溶接。

使用特性
最も代表的な低水素棒です。
X線性能、機械的性質に優れ、広く愛用されています。
作業性はアークの集中性、スラグ剥離性、ビード外観等が良好です。

作業の要点
①使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
②アークスタートでは、ブローホール発生を防止するため、後戻り法ま
たは捨金法を採用して下さい。
③アーク長はできるだけ短く保って下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））C Si Mn P S

０．０８ ０．６０ ０．９４ ０．０１１ ０．００６

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３５０ ３５０ ４００ ４５０ ４５０
電 流
範 囲
A

下 向 ５５～８５ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０
立 向
上 向 ５０～８０ ８０～１２０ １１０～１７０ １５０～２００ －

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

５００ ５７０ ２７ ２１０ 溶接のまま

４２０ ５２０ ２８ ２５０ ６２０℃×１h

溶接姿勢

LB-52
同クラスの代表銘柄

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／青白色 二次着色／白色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，GL

―４７―



F

OH
H

HF
VU

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E４９１６ AWS A５．１E７０１６
特許第２８７８５９３号

用 途
造船、橋梁、建築、圧力容器等の溶接。

使用特性
溶接ヒュームの形状と組成を改良した棒です。
X線性能、機械的性質が優れています。
水素量が一般低水素系より低い設計で、耐割れ性に優れます。
全姿勢でスパッタが少なく、スラグ剥離性が良好です。

作業の要点
①使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
②アークスタートでは、ブローホール発生を防止するため、後戻り法ま
たは捨金法を採用して下さい。
③アーク長はできるだけ短く保って下さい。

C Si Mn P S

０．０８ ０．５７ ０．９７ ０．０１２ ０．００６

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３５０ ３５０ ４００ ４５０ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ５５～８５ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０

立 向
上 向 ５０～８０ ８０～１１５ １１０～１７０ １５０～２００ －

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

４９０ ５７０ ２７ ２２０ 溶接のまま

４１０ ５１０ ２８ ２５０ ６２０℃×１h

溶接姿勢

LB-M52
クリーンロード、全姿勢用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／青色 二次着色／萌黄色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR

―４８―



F

OH
H

HF
VU

VD

JIS Z３２１１E４９４８ AWS A５．１E７０４８該当
特許第３１３０７６８号

用 途
造船、橋梁、建築などのタック溶接。

使用特性
再アーク性に優れた棒で、信頼度の高いタック溶接が出来ます。
溶接電流を変えずに、下進を含めた全姿勢溶接が可能です。
スラグ剥離も良好です。

作業の要点
①被覆棒は使用前に３００～３５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
②アーク発生点では、ブローホールの発生を防止するために、後戻りス
タート運棒法または捨金法を採用して下さい。
③アーク長はできるだけ短く保って下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S

０．０８ ０．４７ １．０６ ０．０１２ ０．００７

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０
棒 長 mm ３５０ ４００ ４５０
電流範囲
A 全姿勢 １１０～１６０ １６０～２２０ ２００～２６０

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４３０ ５２０ ３０ １８０

溶接姿勢

LB-52T
タック用、全姿勢用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／赤色 二次着色／なし
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR

―４９―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

溶着

C

�BI-14
Z３２１１E４３１９

A５．１E６０１９該当

鉄粉を多量に含み能率性に優れます。作業性は全
姿勢で良好で、スラグ剥離性、再アーク性が優れ
ます。

０．０８

�TB-24
Z３２１１E４３０３

――

スラグ流れが良く、美しい平滑なビードが得られ
ます。化粧盛にも適しています。作業性、X線性
能および機械的性質が良好です。

０．０８

�TB-I 24
Z３２１１E４３０３

――

被覆剤に鉄粉を多量含有して溶着速度が速く、再
アーク性も良好で能率を向させます。

０．０８

�TB-43
Z３２１１E４３０３

――

薄、中板に適します。鉄粉を含有し、再アーク性
が優れます。ビードの伸びも良く、タック、断続、
すみ肉等の溶接に適します。３．２mm以下は立向
下進も可能です。

０．０８

�RB-26
Z３２１１E４３１３

A５．１E６０１３該当

全径で立向下進が可能です。スパッタは少なく、
光沢あるビードが得られます。薄板の立向下進に
適しています。下進はストレート運棒で行って下
さい。電流は下向姿勢と同程度が適切です。

０．０８

―５０―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
主要
径
mm

電流範囲
AC、DC（±）

識別色
船級
認定Si Mn P S 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

棒
端
色

二次
着色下 向 立向／上向

０．１４ ０．４２０．０１４０．００８ ４００ ４５０ ２９ １２０

３．２ ８５～１４０ ６０～１２０
青

白

色

－

NK
ABS
LR
DNV
BV

４．０ １３０～１９０１００～１６０

５．０ １８０～２６０１３５～２１０

６．０ ２５０～３３０ －

０．１０ ０．３７０．０１４０．００８ ４３０ ４７０ ２７ １２０

２．６ ６５～１００ ５０～９０
銀

灰

色

－

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR
GL

３．２ １００～１４０ ８０～１３０

４．０ １４０～１９０１１０～１７０

０．１３ ０．３３０．０１３０．００８ ４１０ ４６０ ２７ １２０

２．６ ５０～１００ ５０～９０
白

色

－

NK
ABS
LR
BV

３．２ ９０～１３０ ８０～１３０

４．０ １４０～１８０１１０～１７０

０．１３ ０．３３０．０１４０．０１０ ４１０ ４６０ ２７ １１０

２．６ ６０～１００ ５０～９０
銀

灰

色

オ
レ
ン
ジ
色

－３．２ １００～１４０ ９０～１３０

４．０ １４０～１９０１２０～１７０

０．３０ ０．３７０．０１２０．０１０ ４５０ ５１０ ２３ －

１．６ ２０～４５ ２０～４５

黒

色

－
NK
ABS
LR

２．０ ３０～６５ ３０～６５

２．６ ４５～９５ ４５～９５

３．２ ６０～１２５ ６０～１２５

４．０ １０５～１７０１００～１５０

５．０ １５０～２２０１２５～１９０

―５１―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

溶着

C

�LB-47A
Z３２１１E４３１６

――

低強度タイプです。一般低水素系に比べ水素量が
低く強度も低いので、耐割れ性に優れます。溶接
初層のルート割れ、ラメラテア、止端割れ等の防
止に有効です。

０．０４

�LB-24
Z３２１１E４９１６

A５．１E７０１６該当

下向、水平すみ肉で、一般棒並みの平滑ビードが
得られます。仕上げ、すみ肉手直し、タック溶接
に適します。但し、スタート部にブローホールが
出易いので、後戻り法を採用して下さい。

０．０９

�LB-52A
Z３２１１E４９１６

A５．１E７０１６

拡散性水素量を一般低水素系より低く抑えて、優
れた耐割れ性を示します。X線性能および機械的
性質も優れ、厚板溶接に適しています。

０．０８

�LB-52UL
Z３２１１E４９１６

A５．１E７０１６該当

難吸湿タイプの超低水素棒です。乾燥後に拡散性
水素量を低レベルで維持出来、耐割れ性に優れま
す。溶着金属のX線性能、機械的性質も優れ、同
クラスでは最も高い信頼性があります。

０．０８

―５２―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
主要
径
mm

電流範囲
AC、DC（±）

識別色
船級
認定Si Mn P S 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

棒
端
色

二次
着色下 向 立向／上向

０．４３ ０．０５０．００８０．００５ ４００ ４５０ ２８ ２２０

３．２ ９０～１３０ ８０～１２０
黒

色

銀
色
NK

４．０ １３０～１８０１１０～１７０

５．０ １８０～２４０１５０～２００

６．０ ２５０～３１０ －

０．１８ ０．８６０．０１５０．００７ ５００ ５６０ ２５ １４０

３．２ １００～１４０ ８０～１２０ 青

白

色

銀
灰
色

NK
ABS
LR
DNV４．０ １４０～１９０１１０～１７０

０．５７ １．１２０．０１２０．００５

５００ ５８０ ２７ ２３０
２．６ ５５～８５ ５０～８０

赤

色

白
色
NK

３．２ ９０～１３０ ８０～１２０

４．０ １３０～１８０１１０～１７０

※１
４３０ ５３０ ２９ ２６０ ５．０ １８０～２４０１５０～２００

６．０ ２５０～３１０ －

０．５８ １．１００．０１２０．００６ ５００ ５８０ ２８ ２１０

３．２ １００～１３０ ８０～１２０
茶

色

黒
色

－
４．０ １３０～１８０１１０～１７０

５．０ １８０～２４０１５０～２００

６．０ ２５０～３１０ －

※１ 下段の値は６２０℃×１hrの熱処理後

―５３―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

溶着金属

C Si

�LB-57
Z３２１１E５５１６-G

A５．１E７０１６

Moを含有し、熱処理を施しても４９０MPa
級の強度を保持します。X線性能、機械的
性質に優れ、拡散性水素量も低く良好な耐
割れ性を示します。

０．０８ ０．６４

�LB-76

Z３２１１E５５１６-G

A５．５E７０１６-G
該当

全姿勢での作業性、ビード外観が良好です。
硬化肉盛の下盛溶接にも適します。

０．０８ ０．５８

�SG-0
――

――

ガウジング棒です。溶接機を使用し、ガウ
ンジング出来ます。前進法、角度約１０°で、
棒端を接触させます。棒は７０～１００℃で３０
～６０分乾燥させて下さい。過度の吸湿はア
ーク切れの原因になることがあります。

－ －

―５４―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
主要
径
mm

電流範囲
AC、DC（±）

識別色
船級
認定Mn P S Mo 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

棒
端
色

二次
着色下 向 立向／上向

０．８５０．０１１０．００６０．１７

５３０ ６１０ ２７ １９０

２．６ ５０～８５ ５０～８０

青

色

茶
色

－

３．２ ９０～１３０ ８０～１１５

４．０ １３０～１８０１１０～１７０

※
４７０ ５４０ ２８ ２１０ ５．０ １８０～２５０１５０～２００

６．０ ２５０～３１０ －

１．３００．０１３０．００７ － ５１０ ６００ ２６ ２００

３．２ ９０～１３０ ８０～１２０
青

白

色

緑
色

－
４．０ １４０～１９０１２０～１８０

５．０ １９０～２５０ －

６．０ ２５０～３２０ －

－ － － － － － － －

ガウジング
AC、DC（－）

紫

色

－ －
３．２ １５０～１８０

４．０ ２００～２４０

５．０ ２８０～３３０

※ 下段の値は６２０℃×１０hの熱処理後

―５５―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

立向下進棒

主要サイズ
品 名

３．２mm ４．０mm ５．０mm ５．５mm

Z-6V － ４５０ － ４５０

LB-52V ４００ ４５０ ４５０ －

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

溶着

C

�Z-6V
Z３２１１E４９４８

A５．１E７０４８該当

ヒューム形状と組成を改良し、発生量を同系棒比
３５％低減させた難吸湿下進棒です。耐割れ性も優
れます。

０．０９

�LB-52V
Z３２１１E４９４８

A５．１E７０４８該当

立向下進棒です。高電流が使え、スラグ自然剥離
で能率が向上します。機械的性質、耐割れ性、ビ
ード外観も優れます。

０．０８

―５６―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
主要
径
mm

電流範囲
AC、DC（±）

識別色
船級
認定Si Mn P S 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

棒
端
色

二次
着色立向下進

０．５９ ０．８１０．０１１０．００８ ４８０ ５７０ ２７ １６０

４．０ １４０～２２０ 黄

色

黒

色

NK
ABS
LR
DNV
CR５．５ ２６０～３３０

０．６０ ０．９２０．０１２０．００７ ４９０ ５８０ ３０ １７０

３．２ １１０～１６０
萌

黄

色

緑

色

NK
ABS
LR
DNV
BV

４．０ １４０～２２０

５．０ ２２０～２８０

―５７―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

すみ肉棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

溶着

C

�Z-27
――

――

ヒューム量を低減したすみ肉棒で、手、グラビテ
ィ、オートコン溶接法で優れた性能を示します。
ジンク系プライマー塗布部、ギャップ部でも、等
脚性、耐アンダ－カット、耐ピット性に優れます。
DC（－）でも使用出来ます。

０．０７

�LT-B50
Z３２１１E４９２４

――

スパッタが少なく、スラグ剥離、耐アンダ－カッ
ト性に優れます。非低水素系なので、厚板や拘束
の大きい箇所は避けて下さい。DC（－）でも使用
出来ます。

０．０７

�LT-B52A
Z３２１１E４９２８

A５．１E７０１８該当

平滑なビードが得られ、バランスのとれた作業性
を有します。塗料の種類や厚みによりピットの発
生がありますので事前に確認してご使用下さい。

０．０７

主要サイズ
品 名

３．２mm ４．０mm ５．０mm ５．５mm

Z-27 － ５５０ ４５０，５５０，７００ ４５０，５５０，７００

LT-B50 ３５０ ４５０ ４５０，５５０，７００ ４５０，５５０，７００

LT-B52A － － － －
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軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
主要
径
mm

電流範囲
AC、DC（±）

識別色
船級
認定Si Mn P S 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

棒
端
色

二次
着色水平、下向すみ肉

０．４１ ０．６９０．０１８０．０１０ ４４０ ５００ ２９ ７８

４．０ １４０～１８０
銀

灰

色

桃

色

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR

５．０ １８０～２３０

５．５ ２１０～２６０

０．３９ ０．９４０．０１７０．００９ ４８０ ５３０ ２８ ７４

３．２ １００～１３０

紫

色

オ
レ
ン
ジ
色

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR
GL

４．０ １３５～１９５

５．０ ２００～２４０

５．５ ２３０～２８０

６．０ ２６０～３１０

６．４ ２８０～３３０

７．０ ３００～３５０

０．３５ １．０３０．０１４０．００８ ４８０ ５５０ ２８ １４０

６．０ ２５０～３００
銀

色

オ
レ
ン
ジ
色

NK
ABS
LR
DNV
BV

６．４ ２７０～３２０

８．０ ３５０～４００

６．０mm ６．４mm ７．０mm ８．０mm

－ － － －

４５０，５５０，７００ ４５０，５５０，７００ ７００ －

５５０ ７００ － ４５０，５５０，７００
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軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

１．種類と特長

フラックス入りワイヤは、“DWシリーズ”と“MXシリーズ”があり
ます。双方共にCO２用、Ar＋CO２用があり、さらに、CO２用には低ヒュ
ーム、低スパッタ化を行った“Zシリーズ”があります。使用目的に合
わせ、最適なフラックス入りワイヤをお選び下さい。

�“DWシリーズ”
内包フラックスは主にチタニヤ系で、アーク安定性が良く、スパッタ
も少ない等、溶接作業性に優れます。スラグ剥離、ビード形状・外観が
良好で、溶着速度も大きく高能率です。本シリーズは、全姿勢用やすみ
肉専用等、多くの製品があります。

�“MXシリーズ”
鉄粉を多く含むフラックスを内包し、溶着速度が大きく高能率が特長
です。アーク安定性やスパッタが少ないなど作業性も優れます。ソリッ
ドワイヤと同程度のスラグ発生で、同様の使い方が出来ます。本シリー
ズは、薄～厚板、プライマー鋼板等、用途別特長を持つ製品があります。

�“Zシリーズ”
従来品の長所を維持し、ヒューム量を約３０％、スパッタ量を約３５％と
減じた製品です。溶接環境を改善します。本シリーズには、全姿勢用、
すみ肉用などがあります。

マグ材料／フラックス入りワイヤ

―６０―



MXシリーズ（メタル系）

DWシリーズ（スラグ系）

ソリッドワイヤ（YGW11)

被覆棒

1.2 mmφ(25mm)

5.0 mmφ

1.6 mmφ(25mm)

0
200 300 400 500

100

200

300

（　　）内はチップー母材間距離

溶
着
速
度
（
g/
m
in
)

溶接電流（Ａ)

～ ～

図１ 溶着速度の一例

～
 
～
 

ソリッドワイヤ 
（ＹＧＷ11） 

フラックス入りワイヤ 

ス
パ
ッ
タ
発
生
量
（
g
/m
in
）
 

溶接電流（Ａ)

6.0

5.0

4.0

3.0

2.0

1.0

250 300 350 400

0

スパッタの大きさは、 
20メッシュ以上 

1.6 mmφ 
ＣＯ2（20l/min)

図２ スパッタ発生量の一例

�溶着速度
被覆棒より５０～６０％、ソリッドワイヤより１０～２０％高速です。

�スパッタ発生量
ソリッドワイヤより極めて少ないのが特長です。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））
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軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

２．溶接作業の要点

基本的注意事項は、ソリッドワイヤ（７８ページ参照）と同じですが、
下記に留意すれば本ワイヤの良さがより一層発揮されます。

１）軟らかいので、送給加圧ローラは締めすぎないこと。

２）下向突合せ溶接には、溶込み安定から後退法を、水平・上向すみ肉
溶接には、フラットなビードが得られる前進法を推奨します。

３）立向下進すみ肉溶接ではスラグ巻込み防止と溶込み確保から、初層
はストレート運棒で、速度は速めにして下さい。２層目以降はスラ
グ除去して、ウィービングはできる限り避けて下さい。

４）片面溶接では、溶接条件により高温割れ等の欠陥を生じる場合があ
ります。施工には３５５，３５７，３５８ページを参照して下さい。

５）プライマー塗布鋼板の水平すみ肉溶接はピット・ガス溝等の気孔欠
陥が発生し易く、適するワイヤの選定と溶接条件設定が必要です。
図３は、溶接速度とピット発生数の関係を示します。一般的にメタ
ル系は、ソリッドやスラグ系に比べ耐プライマー性に優れます。図
４はメタル系ワイヤのすみ肉脚長と溶接速度の関係を示すもので
す。溶接条件設定の参考にして下さい。

―６２―
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図３ 耐プライマー性の一例

図４ すみ肉脚長と溶接速度の関係例

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））
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F

OH
H

HF
VU

VD

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

DW-Z100 JIS Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U（旧 YFW-C５０DR）
AWS A５．２０E７１T-１C

DW-100 JIS Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U（旧 YFW-C５０DR）
AWS A５．２０E７１T-１C

特許第２７４２２２４号

用 途
造船、橋梁、建築、タンク、鉄骨等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
ソフトで安定したアーク、スパッタが少なく、ビード外観・形状やスラ
グ剥離が良好など、バランスの良い優れた溶接作業性が特長です。
全姿勢で高電流（例：２３０～２５０A）を使えるので、姿勢が混在する環境
で高能率な施工に寄与します。

作業の要点
立向下進すみ肉は溶込み確保から、初層はストレート運棒で、速度は速
めにして下さい。２層目以降はスラグを除去し、ウィービングはできる
限り避けて下さい。

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 １２０～３００ １６０～３５０ ２００～４００
立向上進
上 向 １２０～２６０ １６０～２７０ ２００～２８０

横 向 １２０～２８０ １６０～３２０ ２００～３５０

立向下進 ２００～３００ ２２０～３００ ２５０～３００

水平すみ肉 １２０～３００ １６０～３５０ ２００～４００

C Si Mn P S

０．０５ ０．４５ １．３５ ０．０１３ ０．００９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

５１０ ５７０ ２６ １１０

溶接姿勢

DW-Z100
DW-100
全姿勢用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／DW-Z100：NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL，KR
DW-100：NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL，KR，CCS
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F

OH
H

HF
VU

VD

JIS Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U（旧 YFW-C５０DR）
AWS A５．２０E７１T-１C 該当
特許第２７４２２２４号

用 途
鉄骨、鉄塔、産機等のすみ肉および突合せ溶接。

使用特性
水平すみ肉を重視しつつ、全姿勢が出来るよう設計されています。
水平すみ肉ではスラグ剥離性に優れ、平坦で波目の揃った光沢ビードが
得られます。
低ヒューム・低スパッタでアーク安定性が良好です。

作業の要点
①立向上進や上向姿勢では、DW-100より低めの電流に設定して下さ
い。
②水平すみ肉で大脚長（７～８mm）を置く場合、小さくウィービング
すると形状と止端部の揃いが安定します。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 １２０～３００ １５０～３５０ １８０～４００
立向上進
上 向 １２０～２２０ １５０～２３０ １８０～２４０

横 向 １２０～２８０ １５０～３２０ １８０～３５０

立向下進 ２００～２６０ ２２０～２７０ ２３０～２８０

水平すみ肉 １２０～３００ １５０～３５０ １８０～４００

C Si Mn P S

０．０６ ０．５０ １．２５ ０．０１２ ０．００９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４７０ ５６０ ２６ ８８

溶接姿勢

DW-Z110
水平すみ肉重視の全姿勢用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）
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F

OH
H

HF
VU

VD

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

JIS Z３３１３T４９J０ T１-１ C A-U（旧 YFW-C５０DR）
AWS A５．２０E７１T-１C

用 途
造船、橋梁など各種構造物の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
立向上進すみ肉を高電流（２５０～３００A）で溶接可能です。
優れたビード外観と形状で高能率化が図れます。
６mm小脚長をストレート運棒で立向上進出来ます。
耐ギャップ性も優れ、板厚次第ですが、ギャップ８mmも可能です。
上向でも良好な外観、形状が得られます。

作業の要点
①立向上進すみ肉では、トーチを０～１０°上に向けて下さい。ルートギ
ャップにはウィービング法を採用して下さい。
②立向下進すみ肉は６２ページを、片面溶接は３５７，３５８ページを参照して
下さい。

C Si Mn P S

０．０５ ０．６０ １．３５ ０．０１４ ０．００９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４９０ ５８０ ２６ ９０

ワイヤ径 mm １．２ １．４

電 流
範 囲
A

下向および水平すみ肉 １２０～３００ １６０～３５０

立向上進、上向 １２０～３００ １５０～３００

横 向 １２０～２８０ ２２０～３２０

立向下進 ２００～３００ ２２０～３００

溶接姿勢

DW-100V
立向上進重視の全姿勢用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，GL
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F

H

HF

JIS Z３３１３T４９J０ T１５-０ C A-U（旧 YFW-C５０DM）
AWS A５．２０E７０T-１C 該当

用 途
鉄骨、産機、建機等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
ソリッドワイヤに比べ溶着速度を１０～３０％大きく出来ます。
また、スパッタ発生量が半分で、除去作業が軽減されます。
スラグ量は同程度に少なく、連続多層溶接が可能です。

作業の要点
①一般の定電圧電源を使用できます。
②１．６mm以上の径では、大容量電源（例：６００A、定格１００％仕様）と
対応トーチが必要です。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

C Si Mn P S

０．０６ ０．６２ １．３５ ０．０１４ ０．０１１

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

５１０ ５８０ ２７ ８８

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６ ２．０

電 流
範 囲
A

下 向 ２００～３５０ ２５０～４５０ ３００～５００ ４００～６００
横 向

水平すみ肉 ２００～３００ ２５０～４００ ３００～４５０ ４００～５００

溶接姿勢

MX-Z100
高溶着で低スパッタが特長

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）
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FHF

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

JIS Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U（旧 YFW-C５０DM）
AWS A５．２０E７０T-１C 該当

用 途
造船、橋梁、機械、車両、鉄骨等の下向および水平すみ肉溶接。

使用特性
プライマー塗布鋼で耐気孔性に優れます。
揃いの良い光沢ビードが得られ、自動化に適します。
スパッタ発生量が少なく、スパッタ除去工数を低減させます。

作業の要点
①プライマーの種類、膜厚により良好な耐気孔性が得られないことがあ
ります。種類、塗膜厚毎に確認が必要です。本品には無機ジンク系を
推奨します。
②スーパーアニモ等の装置使用で更なる高能率なすみ溶接が出来ます。

C Si Mn P S

０．０６ ０．５０ １．４０ ０．０１３ ０．００９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

５３０ ５９０ ２５ ９８

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 １５０～３００ １７０～４００ ２００～４５０

水平すみ肉 １８０～３００ ２００～３５０ ２７０～４００

溶接姿勢

MX-Z200
すみ肉用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV
―６８―



F

H

HF

VD

JIS Z３３１３T４９J０ T１-０ C A-U（旧 YFW-C５０DM）
AWS A５．２０E７０T-１C 該当

用 途
製缶、軽量鉄骨、産業機械、建機等のすみ肉および突合せ溶接。

使用特性
すみ肉溶接と、下向・横向突合せ溶接を可能にしたワイヤです。
優れた耐気孔性、低スパッタ、低ヒューム、高溶着速度を実現し、使い
勝手に優れます。

作業の要点
①プライマーの種類、膜厚により良好な耐気孔性が得られないことがあ
ります。種類、塗膜厚毎に確認が必要です。一般には無機ジンク系を
推奨します。
②スーパーアニモ等の装置使用で更なる高能率なすみ溶接が出来ます。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

C Si Mn P S

０．０５ ０．６０ １．３０ ０．０１３ ０．０１２

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４８０ ５７０ ２５ ８０

ワイヤ径 mm １．２ １．４

電 流
範 囲
A

下 向 １５０～３５０ １８０～４００

横 向 １５０～３００ １８０～３５０

水平すみ肉 １５０～３００ １８０～３５０

上向すみ肉 １５０～２１０ １８０～２３０

立向下進すみ肉 １５０～３００ １８０～３００

溶接姿勢

MX-Z210
すみ肉、突合せ用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，LR，GL
―６９―



F

OH
H

HF
VU

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

JIS Z３３１３T４９J０ T１５-１ C A-U（旧 YFW-C５０DM）
AWS A５．１８E７０C-６C，A５．１８E７０C-６M
特許第２７４２２２４号

用 途
薄板の突合せおよびすみ肉溶接、パイプの初層裏波溶接。

使用特性
ショートアーク溶接が出来ます。
低電流域でアークが安定するので薄板に適します。
ソリッドワイヤに比べて溶落ちに強く、０．８mm前後の薄板も容易です。
スラグ量はソリッドと同程度です。

作業の要点
混合ガス（Ar＋CO２）も使えます。

C Si Mn P S

０．０８ ０．４９ １．５３ ０．０１３ ０．０１３

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４７９ ５５９ ２６ ９９

ワイヤ径 mm １．２ １．４

電 流
範 囲
A

下向／横向
水平すみ肉 ５０～３００ ８０～４００
立 向
上 向 ５０～１８０ ７０～１８０

溶接姿勢

MX-100T
薄板用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／ABS，LR，DNV，BV，GL，CR
―７０―



F

OH

HF
VU

VD

JIS Z３３１３T４９０T５-１ C A（旧 YFW-C５００B）

用 途
亜鉛メッキ鋼板の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
亜鉛目付量の多い（≧５５０g／m２）鋼板への溶接性、耐気孔性に優れます。
亜鉛蒸気爆発を抑えるため、他ワイヤに比べ、スパッタ量は激減します。
立向、上向でもビードが垂れ難く、良好なビード外観が得られます。

作業の要点
①直流正極性 DC（－）を使用して下さい。
②電圧検知線の極性変更が必要な場合があります。（インバータ電源）
③突出し長さは１０～２０mmに保って下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

C Si Mn P S

０．１２ ０．１５ １．４８ ０．０２ ０．００５

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４２０ ５５８ ２６ ６０

ワイヤ径 mm １．４

電 流
範 囲
A

下 向 ７０～２５０
立向上進
上 向 ７０～２２０

立向下進 ７０～２５０

水平すみ肉 ７０～２５０

溶接姿勢

DW-1SZ
亜鉛メッキ鋼板用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（－）

―７１―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

フラックス入りワイヤ

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�MX-100

Z３３１３
T４９J０ T１５-０ C A-U

A５．２０E７０T-１C
該当

突合せおよびすみ肉溶接（下向、横向）に適
します。高能率な溶接施工が可能です。スラ
グ量はソリッドワイヤと同程度で、連続多層
溶接が可能です。 特許第２７４２２２４号

１．２
１．４
１．６
２．０

�MX-101

Z３３１３
T４９J０ T１５-０ C A-U

A５．２０E７０T-１C
該当

突合せおよびすみ肉溶接（下向、横向）に適
します。溶込み深さがソリッドワイヤと同程
度で、優れたUT性能を有しています。

１．２
１．４

�MX-Z100S

Z３３１３
T４９J０ T１-０ C A-U

A５．２０E７０T-１C
該当

突合せおよびすみ肉溶接（下向、横向）に適
します。中板（約７～１６mm）重視のワイヤ
であり、ソリッドワイヤ並みの低スラグと
DWワイヤ並みのアーク安定性を兼ね備えて
います。

１．２
１．４
１．６

�MX-100Z

Z３３１３
T４９J０ T１５-１ C A-U

A５．２０E７１T-１C
該当

目付量が４０～９０g／m２程度の亜鉛メッキ薄鋼
板のすみ肉溶接に適します。耐気孔性が良好
で、スパッタ発生量も少ないワイヤです。

１．２

�MX-A100

Z３３１３
T４９J０ T１５-０M A-U

A５．１８E７０C-６M

突合せおよびすみ肉溶接（下向、横向）に適
します。Ar-CO２ガス用で、スパッタ発生も
少なく高能率な溶接施工が可能です。

１．２
１．４
１．６

―７２―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールド
ガス

船級
認定C Si Mn P S その他 耐 力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

０．０６ ０．５９ １．３９０．０１１０．００９ － ５００ ５７５ ２５ ９０ CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR
GL

０．０４ ０．６１ １．５５０．０１５０．０１０ － ４８０ ５７０ ２７ ９０ CO２ －

０．０５ ０．６０ １．５００．０１７０．０１２ － ５００ ５６０ ２８ ９８ CO２ －

０．１０ ０．４０ １．５５０．０２５０．０１２ － ４８０ ５９０ ２７ １００ CO２ －

０．０６ ０．７０ １．５１０．００９０．００８ － ４５６ ５６３ ３０ １４０
８０％Ar
＋

２０％CO２

LR
DNV
BV
GL

―７３―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�MX-55

Z３３１３
T５５０T１５-０ C A-U

A５．２０E７０T-１C
該当

突合せおよびすみ肉溶接（下向、横向）に適
します。連続多層溶接でも十分な強度が得ら
れます。

１．２
１．４

�DW-50BF

Z３３１３
T４９J０ T１-０ C A-U

――

大脚長水平（下向）すみ肉用です。水平すみ
肉で、１０～１１mmの脚長が１パスで得られ、
ビード外観・形状も良く、スラグ剥離性も優
れます。

１．２
１．４

�DW-200

Z３３１３
T４９J０ T１-０ C A-U

A５．２０E７０T-１C
該当

下向および水平すみ肉溶接に適します。約１０
mmの大脚長すみ肉溶接にて、止端形状の良
い光沢ビードが得られます。

１．２
１．４

�DW-300

Z３３１３
T４９ T１-０ C S-G

A５．２０E７０T-２C
該当

ウォッシュプライマー塗布鋼板での耐気孔性
に最も優れます。非低水素系ワイヤであり、
拘束度の小さい部材のすみ肉に限定して使用
下さい。

１．２
１．４

�MX-200

Z３３１３
T４９J０ T１-０ C A-U

A５．２０E７０T-１C

下向および水平すみ肉に適します。プライマ
ー塗布鋼板での耐気孔性に優れ、自動化およ
び高能率化に最適です。揃いが良く光沢ある
ビードが得られます。 特許第２７４２２２４号

１．２
１．４
１．６

―７４―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールド
ガス

船級
認定C Si Mn P S その他 耐 力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

０．０６ ０．５５ １．５００．０１２０．０１０
Mo :
０．１０

５００ ５８０ ２８ ９８ CO２ －

０．０４ ０．５８ １．６００．０１３０．０１０ － ４９０ ５８０ ２５ ８０ CO２ －

０．０６ ０．４８ １．３５０．０１２０．０１０ － ４９０ ５６０ ２５ ９２ CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV

０．０８ ０．１３ ０．７６０．０１００．００９ － － － － － CO２ －

０．０６ ０．５２ １．４３０．０１２０．００９ － ５２８ ５８４ ２７ ９６ CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV
GL
KR
CR
CCS

―７５―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�MX-200H

Z３３１３
T４９J０ T１-０ C A-U

A５．２０E７０T-１C
該当

水平すみ肉溶接（タンデム）に適します。無
機ジンクプライマー塗布鋼板の高速溶接（約
１５０cm／min）での耐気孔性に優れます。

１．４
１．６

�MX-200S

Z３３１３
T４９J０ T１-０ C A-U

――

下向および水平すみ肉溶接に適します。プラ
イマー塗布鋼板の高速溶接（８０～１００cm／
min）で、耐気孔性、ビード外観・形状が良
好です。

１．２
１．４

�DW-100E

Z３３１３
T４９２T１-１ C A-U

A５．２０E７１T-９C

突合せおよびすみ肉溶接に適します。－２０℃
までの靭性に優れます。

１．２
１．４
１．６

�MX-100E

Z３３１３
T４９２T１５-０ C A-U

――

耐高温割れ性と靭性に優れたワイヤです。高
溶着で低スパッタの特長を持ち、片面溶接に
よる高能率施工に適します。

１．４
１．６
２．０

―７６―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
フフ
ララ
ッッ
クク
スス
入入
りり
ワワ
イイ
ヤヤ
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールド
ガス

船級
認定C Si Mn P S その他 耐 力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

０．０６ ０．５５ １．５５０．０１５０．００８ － ５００ ６００ ２７ １００ CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR
KR
CCS

０．０４ ０．５５ １．６５０．０１１０．０１０ － ４５０ ５４０ ２７ ７０ CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV

０．０５ ０．４３ １．２８０．０１３０．００８
Ni :
０．３８

５１０ ５７０ ２７
－２０℃
１１０

CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV
GL
CCS

０．０６ ０．４０ １．７３０．０１４０．００８
Ni :
０．６０

５００ ６００ ２９
－２０℃
９８

CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV

―７７―



ノズルの高さ
アーク長

トーチ角度
前進法にすると
1.ビード幅が広くなる
2.余盛りが低くなる
3.溶込みが浅くなる

溶接速度  速くすると
1.ビード幅が狭くなる
2.溶込みが小さくなる
3.余盛りが小さくなる
4.速すぎるとアンダカットが発生する
5.スパッタが増える

チップ・母材間距離
大きくなると
1.ワイヤ送給速度が一定
の場合は、電流が減少
し、溶込みが浅くなる

2.ビードがうねりやすく
なる

シールドガス
1.流量が少ない、あるいは風
が強いと気孔が発生する

2.組成によってアーク状態、
ビード形状、溶着金属の性
質がかわる

溶接電流
高くすると
1.ビード幅が広くなる
2.溶込みが大きくなる
3.余盛りが大となる
4.スパッタ粒が小さく、少
なくなる

5.高すぎると溶融池があれ
てビード形状がくずれる

長い場合
（溶接電圧が高い場合）
1.ビード幅が広くなる
2.余盛りが低くなる
3.溶込みが浅くなる
4.スパッタ粒度が大きく
なる

5.高すぎるとアンダカッ
トが発生する

母材表面
油、さびなど多量に付
着していると気孔が発
生する

高すぎると
ガスのシールド効果が悪く
なり気孔が発生する

低すぎると
1.スパッタがつまりやすく
シールド効果が悪くなる

2.溶接線が見にくい

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

１．溶接作業の要点

１）CO２ガスは、JIS Z３２５３のC１、JIS K１１０６の３種または溶接用炭
酸ガスを使用して下さい。

２）ArとCO２混合ガスでは、混合比変動は作業性に大きく影響します。
安定するよう管理して下さい。

３）ArとCO２混合ガスのスプレーアーク溶接では、電圧を下げ過ぎる
と激しい短絡音が発生します。この場合はブローホールが出易いの
でご注意下さい。

４）シールドガス流量は２０～２５�／minが適当です。
５）風のある所では防風対策を施して下さい。シールド不良によるブロ
ーホール発生にご注意下さい。

６）溶接作業場の状況に応じた換気をして下さい。
７）チップ、ノズルと母材間の距離は、溶接電流２５０A以下では１５mm
前後、２５０Aを超える場合は２０～２５mm程度に保って下さい。

２．溶接条件因子とその影響

マグ溶接では、溶接条件でビード外観、溶込み状態が大きく変化しま
す。因子と影響を図で示すので、溶接条件を適正に調整して下さい。

マグ・ミグ材料／ソリッドワイヤ

―７８―



F

OH

VU

JIS Z３３１２YGW１２
特許第３７４７２３８号

用 途
自動車、車両、造船、鉄骨、産機等の突合せ、すみ肉および重ね溶接。

使用特性
SEワイヤ（銅めっきなし）です。
低～中電流域のアーク安定性に優れ、全姿勢や薄板溶接に適します。
突出し長さの変動にも条件範囲が広く、高速溶接にも適します。
銅めっき屑に関わるトラブルを無くし、チップ融着が減少するので、ロ
ボット使用での稼働率向上が図れます。

作業の要点
長期間、めっきワイヤを使用後の場合は、ライナー等の交換を推奨しま
す。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

C Si Mn P S

０．０７ ０．４９ １．０２ ０．００８ ０．０１６

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収
エネルギー

J

４３３ ５４１ ２８ １１０

ワイヤ径 mm ０．９ １．０ １．２

電 流
範 囲
A

下 向 ５０～２００ ５０～２２０ ８０～２８０

立 向 ５０～１４０ ５０～１６０ ５０～１８０

上 向 ５０～１２０ ５０～１２０ ５０～１４０

溶接姿勢

SE-50T
CO２低電流用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV
―７９―



F

OH

VU

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

JIS Z３３１２YGW１６ AWS A５．１８ER７０S-G 該当
特許第３９０１６００号

用 途
自動車、車両、電機、一般機械などの突合せ、すみ肉、および重ね溶接。

使用特性
SEワイヤ（銅めっきなし）です。
低～中電流域のアーク安定性に優れ、全姿勢溶接、薄～中板溶接に適し
ます。
スパッタ、ヒューム、スラグ共に少なく、美しいビードが得られ、パル
ス溶接にも適します。
銅めっき屑のトラブルが無く、チップ融着が減少するので、ロボット適
用時、稼働率向上が図れます。

作業の要点
長期間、めっきワイヤを使用後の場合は、ライナー等の交換を推奨しま
す。

C Si Mn P S

０．０６ ０．６２ １．２７ ０．０１０ ０．０１５

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－２０℃

４６０ ５５９ ２８ １２０

ワイヤ径 mm ０．９ １．０ １．２

電 流
範 囲
A

下 向 ５０～２２０ ５０～２５０ ８０～３００

立 向 ５０～１５０ ５０～１６０ ５０～１８０

上 向 ５０～１５０ ５０～１６０ ５０～１８０

溶接姿勢

SE-A50
混合ガス・低電流用

�溶着金属の化学成分例（％）、８０％Ar＋２０％CO２

�溶着金属の機械的性質例、８０％Ar＋２０％CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK
―８０―



1
2

3 4
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60°

5
6

FHF

JIS Z３３１２YGW１５
特許第３４０４２６４号

用 途
自動車、建機、車両、橋梁等の突合せ、すみ肉および重ね溶接。

使用特性
SEワイヤ（銅めっきなし）です。
スプレーアークの安定性に優れます。
低スパッタが特長ですが、パルス使用で更に低スパッタ化が図れます。

作業の要点
長期間、めっきワイヤを使用後の場合は、ライナー等の交換を推奨しま
す。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

C Si Mn P S Ti＋Zr

０．０８ ０．３５ １．０６ ０．００９ ０．０１１ ０．０２

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－２０℃
４６０ ５４０ ２８ １５０

姿勢 鋼種
ワイヤ
径
mm

溶 接 方 法
溶 接 条 件 継手引張試験 吸収

エネルギー
Jパス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

引張強さ
MPa 破断位置

下向
SM
４９０A

１．２
１
２～６

２２０
３５０

２６
３７

２０
２０～４５

５４０ 母材 １６０

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電流範囲
A

下 向 １２０～３５０ １５０～４００ １８０～４４０

水平すみ肉 １６０～３５０ １９０～３８０ ２２０～４２０

溶接姿勢

SE-A50S
混合ガス・高電流およびパルス用

�溶着金属の化学成分例（％）、８０％Ar＋２０％CO２

�溶着金属の機械的性質例（％）、８０％Ar＋２０％CO２

�溶接継手試験例（％）、８０％Ar＋２０％CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，LR
―８１―
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F

H

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

JIS Z３３１２YGW１１ AWS A５．１８ER７０S-G
特許第２６８２８０６号

用 途
鉄骨、橋梁、産機、造船、車両等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
高電流域のアーク安定性に優れ、確実な溶込みと良好なビード形状を得
られます。

作業の要点
７８ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ti＋Zr

０．０８ ０．５１ １．１０ ０．０１０ ０．０１０ ０．０５

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱 処 理

４９０ ５７０ ３１ １２０ 溶接のまま

ワイヤ径 mm １．０ １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 ５０～２２０ １００～３５０ １５０～４５０ ２００～５５０

横 向 ５０～２００ １００～３００ １５０～３５０ ２００～４００

姿勢 鋼種
ワイヤ
径
mm

溶 接 方 法
溶 接 条 件 継手引張試験 吸収

エネルギー
Jパス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

引張強さ
MPa 破断位置

下向
SM

４９０A

１．２

１．６

１
（１．２mm）
２～７
（１．６mm）

２６０

３５０

２９

３５

３０

３０～４０
５６０ 母材 ８１

溶接姿勢

MG-50
高電流用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�溶接継手試験例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL，KR
―８２―
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25

7

6
5
4
3
2
1

F

H

HF

JIS Z３３１２YGW１８ AWS A５．１８ER７０S-G 該当
特許３１９９６５６号，３３５２９２０号

用 途
鉄骨等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
大入熱・高パス間温度で使用出来ます。
４９０MPa級鋼で４０kJ／cm・３５０℃、５２０MPa級で３０kJ／cm・２５０℃が上
限の目安です。
アーク安定性に優れ、スパッタも少なく、耐割れ性、靭性も良好です。

作業の要点
高靱性要求時にはシールド性を十分確保するように注意して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

C Si Mn P S Ti＋Zr
０．０５ ０．５８ １．５２ ０．０１０ ０．００５ ０．０５

姿勢 鋼種
ワイヤ
径
mm

溶 接 方 法
溶 接 条 件 継手引張試験 吸収

エネルギー
Jパス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

引張強さ
MPa

破断
位置

下向
SN

４９０B
１．４

１

２～７

３００

４５０

３０

４２

３５

２８
５４０ 母材 １２０

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 ２００～３５０ ２５０～４５０ ３００～５５０
横 向 ２００～３２０ ２５０～４００ ３００～４５０

水平すみ肉 ２００～３５０ ２５０～４５０ ３００～５５０

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

５３０ ６１０ ２５ １８０

溶接姿勢

MG-56
高能率用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�溶接継手試験例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

―８３―
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7

F

H

HF

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

JIS Z３３１２YGW１８ AWS A５．１８ER７０S-G 該当

用 途
鉄骨等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
大入熱・高パス間温度で使用出来ます。
MG-56よりスラグ量を少なくし、連続運転性を高めており、

に適します。
ダイヤフラムとコラムの周継手や仕口部の溶接に最適です。

作業の要点
高靭性要求時にはシールド性を十分確保するように注意して下さい。

C Si Mn P S Ti＋Zr
０．０６ ０．４８ １．３３ ０．００９ ０．００７ ０．０３

姿勢 鋼種
ワイヤ
径
mm

溶 接 方 法
（ロボットプログラム使用）

溶 接 条 件 継手引張試験 吸収
エネルギー
Jパス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

引張強さ
MPa

破断
位置

下向
STKN

４９０B
１．２ １～６

３００
～
３４０

３２
～
３７

２５
～
４０

５４５ 母材 １１０

ワイヤ径 mm １．２

電 流
範 囲
A

下 向 １５０～３５０
横 向 １５０～３２０

水平すみ肉 １５０～３５０

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

５３０ ６１０ ２７ １４０

溶接姿勢

MG-56R
ロボット用、高能率用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�溶接継手試験例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

―８４―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３３１２G４３A０C１６（旧 YGW１４）

用 途
薄鋼板のケース、パレット、パイプ、型枠、プレス成形品等の溶接。

使用特性
短絡移行域でアークが安定し、平滑・平坦な外観が得られるので薄板に
適します。
溶接金属が柔らかで、研削、プレス、旋盤などの加工性に優れます。
Ar＋CO２でシールドすると、より美しい外観・形状となります。

作業の要点
７８ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））C Si Mn P S

０．０７ ０．３４ ０．６７ ０．０１１ ０．０１７

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４００ ４８５ ３１ １３０

ワイヤ径 mm ０．６ ０．８ ０．９ １．２

電 流
範 囲
A

全姿勢 ４０～９０ ５０～１２０ ５０～１４０ ５０～１６０

溶接姿勢

MG-SOFT
軟鋼薄板用、加工性良好

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

―８５―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

ソリッドワイヤ

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�MG-50T
Z３３１２YGW１２

――

低電流域のアーク安定性に優れ、重ね、すみ肉、
突合せのショートアーク溶接に適します。薄板
や全姿勢の溶接など汎用性に富みます。Ar＋
CO２ガスも適用可能です。

０．８
０．９
１．０
１．２

�MG-51T

Z３３１２YGW１２

A５．１８ER７０S-６
該当

低電流域のアーク安定性に優れ、全姿勢や薄板
の溶接に適します。立向、上向はソリッドワイ
ヤでは最も容易で、高めの電流が使えることか
らパイプの溶接に適します。

０．９
１．０
１．２

�MIX-50S

Z３３１２YGW１５

A５．１８
ER７０S-G 該当

下向、すみ肉用のAr＋CO２用ワイヤです。高
電流域のアーク安定性に優れます。

０．９
１．０
１．２
１．４
１．６

�MG-50R

Z３３１２YGW１１

A５．１８ER７０S-G
該当

MG-50よりスラグ量を少なくして連続運転性
を高めており、 に好適です。機
械的性質はMG-50と同等です。

１．２

�MG-55

Z３３１２YGW１８

A５．１８ER７０S-G
該当

半自動による突合せ、すみ肉溶接に適します。
鉄骨溶接では大入熱・高パス間温度で使用出来
ます。高電流域のアーク安定性に優れ、スパッ
タも少なく良好な作業性を有します。

１．２
１．４
１．６

�MG-55R

Z３３１２YGW１８

A５．１８ER７０S-G
該当

ロボットによる突合せ、すみ肉溶接に適します。
鉄骨溶接では大入熱・高パス間温度で使用出来
ます。MG-55よりスラグ量を減らし、スラグ
剥離性も良好です。

１．２

�MIX-55R

Z３３１２YGW１９

A５．１８ER７０S-G
該当

突合せ、すみ肉用のAr＋CO２用ワイヤです。
入熱４０kJ／cm、パス間温度３５０℃でも４００～４９０
MPa級鋼に良好な強度、靭性が得られます。

１．２
１．４

―８６―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

シールドガス
船級
認定C Si Mn P S Ti＋Zr Mo 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

０．０９０．４４０．９６０．０１２０．０１２ － － ４６０ ５４０ ２８ １４０ CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR
KR
GL

０．０８０．５０１．１６０．０１２０．０１１ － － ４８０ ５８０ ２９ １８０
８０％Ar
＋２０％CO２

０．１１０．５３１．１５０．０１１０．０１２ － － ４７０ ５６０ ２７ １２０ CO２ －

０．０９０．３７１．０４０．０１１０．００９０．０２ － ４７０ ５５０ ２８
－２０℃
１７０

８０％Ar
＋２０％CO２

NK
ABS

０．０９ ０．５７１．０００．０１００．０１３０．０３ － ４９０ ５７０ ２８ １２０ CO２ －

０．０７０．５８１．４２０．００９０．００５０．０５ － ５１０ ５９０ ２８ １９０ CO２ －

０．０６０．５５１．２２０．００８０．０１００．０３ － ５１０ ５９０ ２８ １６０ CO２ －

０．１００．６２１．４５０．０１００．０１００．０２ － ５２０ ６００ ２６
０℃
１８０

８０％Ar
＋２０％CO２

－

―８７―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�MIX-1TS
�SE-A1TS

Z３３１２
G４９A２M１６

――

Ar＋CO２を使用したパルスMAG溶接用ワイヤ
です。薄板の突合せ、すみ肉溶接に適し、亜鉛
メッキ鋼やその他の耐食性鋼に適用出来ます。
SE-A1TSはSEワイヤ（銅メッキなし）です。

１．２

�MIX-50FS
�SE-A50FS

Z３３１２
G４９A０M０

――

自動車、車両、電機等の薄板すみ肉溶接に適す
るAr＋CO２用パルスMAG用ワイヤです。高速
性、耐アンダカット性、ビード形状、低スラグ
性が優れます。SE-A50FSはSEワイヤです。

１．２

�MG-1Z

Z３３１２
G４９A０C１２

A５．１８ER７０S-G
該当

亜鉛メッキ鋼用です。低スパッタで、ピット主
体の耐気孔性が良好です。

１．２

�MIX-1Z

Z３３１２
G４３A２M０

――

亜鉛メッキ鋼用です。Ar＋CO２を使用したパ
ルス溶接用です。低スパッタで耐気孔性が良好
です。

１．２

�MIX-1T

Z３３１２
G４３A２M１６

――

薄板すみ肉に適したAr＋CO２用ワイヤです。
大きなルートギャップでも良好なビードを形成
します。０．６mm径は最小板厚０．６mmまで溶接
可能です。

０．６
０．９
１．２

�MG-50D

Z３３１２
G５５A４C３M１T

――

突合せ、すみ肉溶接に適します。大入熱溶接で
十分な強度と高い衝撃値が得られます。

１．２
１．４
１．６

�MG-S50

Z３３１２
G４９AP３M１６

A５．１８ER７０S-G

突合せ、すみ肉溶接に適したAr＋CO２＆Ar＋
O２用ワイヤです。低～高電流で良好な作業性
で全姿勢に適します。Ar＋５～２０％CO２、９８％
Ar＋２％O２で良好な靭性が得られます。

特許第２６８２８０６号

１．０
１．２
１．６

―８８―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
／／
ソソ
リリ
ッッ
ドド
ワワ
イイ
ヤヤ
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールドガス
（熱処理）

船級
認定C Si Mn P S Ti＋Zr Mo 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

０．０８０．６０１．０１０．０１００．００６ － － ４４０ ５４０ ３１
－２０℃
１５０

８０％Ar
＋２０％CO２

－

０．０４０．７０１．２００．０１００．０６０ － － ４３０ ５３０ ３１ ９０
８０％Ar
＋２０％CO２

－

０．１００．４９１．１９０．００９０．００９ － － ４３０ ５４０ ３０ １１０ CO２ －

０．０５０．１８１．０００．０１００．００４ － － ４２０ ５２０ ２９
－２０℃
１５０

８０％Ar
＋２０％CO２

－

０．０６０．４７０．９８０．０１００．０１７ － － ４３０ ５３０ ２６
－２０℃
１１０

８０％Ar
＋２０％CO２

－

０．０７０．４５１．５００．０１００．００９０．０５０．２０ ５５０ ６３０ ２６

１８０

CO２

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR

－４０℃
１００

０．０８０．６２１．１２０．０１００．００８ － －

４５０ ５７０ ３０
－３０℃
１１０

８０％Ar＋２０％CO２
（AW）

－

３７０ ５２０ ３１
－３０℃
１３０

８０％Ar＋２０％CO２
（６２０℃×１h）

０．０８０．７１１．２１０．０１００．００７ － －

４９０ ５９０ ３１
－３０℃
１２０

９８％Ar＋２％O２
（AW）

４００ ５４０ ３１
－３０℃
１４０

９８％Ar＋２％O２
（６２０℃×１h）

―８９―



・ソリッドワイヤ

ワイヤ径
mm

重 量
kg

パック寸法
径 ×高さ
mm mm

組合せる
アローハット

０．８ １００ ５１０×５００ AH-500
０．９，１．０
１．４ ２５０ ５１０×８２０ AH-500

１．２ ３００ ５１０×８２０ AH-500
１．２，１．４
１．６ ４００ ６６０×７７０ AH-660

・フラックス入りワイヤ

ワイヤ径
mm

重 量
kg

パック寸法
径 ×高さ
mm mm

組合せる
アローハット

１．２
１．４ ２５０ ５１０×８２０ AH-500

１．２，１．４
１．６ ３５０ ６６０×７７０ AH-660

バンド

矯正器　ＡＭＴ-Ｋ
　　　　ＡＭＴ-ＫＦ
　　　　（12H,14H,16H)

コンジットチューブ　ＡＭＴ-Ｃ

コンジットホルダー型矯正器　ＡＭＴ-ＫＦ
                              (12F,14F,16F)

コンジットホルダー　ＡＭＴ-Ｈ

送給装置

トーチ

アローハット
ＡＨ-500　
　　-660　

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

１．概 要

引出し時にワイヤ捩れを起こさないように納めており、溶接線へのワ
イヤ狙いが確実で、蛇行なくビードを置くことが出来ます。ワイヤ交換
の頻度と手間を減らし、ロボットやラインウェルダーでの溶接に適しま
す。一般には、狙い性を確実にするため、矯正器（AMT-KF）をご使
用下さい。

２．仕 様

３．使い方

専用補助治具を装着して、下図に示します。

アローパック

―９０―



AH-500をセットした状態

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

AMT - K F 1 2 F

品 名 名 称 販売単位 備 考

アローハット AH-500
AH-660

１個
１個

本体付属バンドで取り付けます。
高さ３００mm。

コンジットチューブ AMT-C １本 穴径；２種類（３．５と５．５mm）
３．５：ソリッド（≦１．４φ）※１

５．５；ソリッド（１．６φ），FCW

コンジットホルダー AMT-H １個 市販の送給装置にAMT-Cを取りつける
ために用います。

矯 正 器
（矯正ローラユニット）

AMT-K １個 市販の送給装置にも対応可能です。

AMT-KF※２

（Hタイプ）
１個

軟鋼フラックス入りワイヤ用です。
各ワイヤ径専用となります。
（１．２mm，１．４mm，１．６mm）※２コンジットホルダー型

矯 正 器
AMT-KF※２

（Fタイプ）
１個

専用補助治具一覧

※１ 送給径路が長い、または強く曲げる場合は、穴径５．５mmをご使用下さい。
※２ 厳しい溶接狙い性が必要な場合、矯正力の優れるFタイプをご使用下さい。送

給装置が逆方向の場合、矯正器本体の向きを反転させてご使用下さい。

（AMT-KF型式例）

型 式 タイプ（HorF）
サイズ １２：１．２mm用

１４：１．４mm用
１６：１．６mm用

AMT-KF（Hタイプ） AMT-KF（Fタイプ）

―９１―



トーチ角度10～20゜ 

15～30゜ 

トーチ 
溶接方向 

タングステン電極 電極突出し長さ 
溶加棒 

母材 

アーク長 

ビード （下向溶接概要図） 
Arガス 

棒角度 

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

１．概 要

ティグ溶接ではスパッタやヒュームは発生せず、外観、形状に優れた
高品質な溶接部が得られます。電流と溶加量は連動せず、それぞれ任意
に設定出来るため、パイプの全周や裏波の溶接に採用されます。アーク
が安定し、スパッタが出ないことから、薄板の溶接にも適用されます。

２．溶接作業の要点

１）溶接用電源
定電流特性（又は垂下
特性）の直流をDC（－）
で使用するのが一般的
です。

２）シールドガス
アルゴン等の不活性ガスは酸化を防ぎますが、ガス中の不純物は電
極消耗を早めるため、溶接には溶接用高純度アルゴン（JIS K１１０５
で定める）を使用して下さい。配管経路が長い場合、ゴム製管は水
分増加する場合があり、金属管やテフロンチューブ管が適します。
シールドガス流量は、１２～１８�／minが適当です。裏波溶接では、裏
面酸化防止のため、バックシールドをして下さい。

３）タングステン電極
一般に１～２％トリア入り電極が用いられます。電極先端が消耗す
るとアークの集中性が悪くなるので、グラインダー等により研削仕
上します。

４）電極の突出し長さとアーク長
シールド状態を良好に保ち、電極先端や溶融池が良く見えるように
するには、ノズルからの電極の突出し長さは５mm程度が適当です。
アーク長は１～３mmが適当で、長過ぎるとシールド不良になり、
またアンダカットが発生し易くなります。

５）開先部の清掃
ティグ溶接は開先の汚れに敏感です。スケール、錆、水分、油脂等
の付着物はピット、ブローホールやアーク不安定の原因になるので
十分に除去して下さい。

６）防風および換気
風の影響を受け易く、屋外では防風対策をして下さい。また、室内
では酸欠防止に適度な換気をして下さい。

ティグ材料

―９２―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３３１６W４９A３U１６（旧 YGT５０）
AWS A５．１８ER７０S-G

用 途
電力、電機、産機、造船、圧力容器、車両等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
低温靭性に優れ、原子炉をはじめ各種管の全姿勢や裏波溶接に適します。
自動TIG溶接機を使用し、多層盛りの溶接にも適用できます。
湯流れが良く、薄板溶接にも適しています。

作業の要点
９２ページを参照して下さい。 軟軟

鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

C Si Mn P S

０．０９ ０．７３ １．３５ ０．００９ ０．０１０

降伏点
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱 処 理

－３０℃

４８０ ５８０ ３０ １８０ 溶接のまま

４３０ ５５０ ３３ ２００ ６２５℃×１h

４１０ ５３０ ３４ ２２０ ６２５℃×４h

３８０ ５００ ３４ ２３０ ６２５℃×８h

径 mm １．２ １．６ ２．０ ２．４ ３．２

電 流
範 囲
A

全姿勢 ５０～２００ ６０～２２０ ８０～２４０ １００～２６０ １５０～３００

溶接姿勢

TG-S50
軟鋼～４９０MPa級鋼、アルミキルド鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）、Ar

�溶着金属の機械的性質例、Ar

�主要径および推奨電流 DC（－）

ワイヤ識別色／黄色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CCS

―９３―



0

1.6

1
1

2

2

10.5

60° 

1
5

1

2
3

7

4
5

20.0

60° 

6

銅裏当て 

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

ティグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�TG-S35

Z３３１６
W３５A０U１０

――

最も軟質で延性に優れます。他材料では強度過剰
や、遅れ割れが懸念される場合や、溶接部に高い
延性が必要とされる場合に好適です。

特許第３６４２９４２号

２．４

姿 勢 鋼 種
棒または
ワイヤの径
mm

開 先 形 状 パス 電流A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

下向 SS４００
１．６
（棒）

１ ７５ １０ ７～１２
薄板Ⅰ継手
溶接

全姿勢 STPG４１０
２．４
（棒）

１ １４０ １１ ４～８
パイプの周
溶接

２ １７０ １２ ７～１２

下向 SM４９０A
１．２

（ワイヤ）
１～７２８０ １１ ８～１０

自動機を用
いた溶接

�ティグ溶接条件例

―９４―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
識
別
色

船級
認定C Si Mn P S その他 降伏点

MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J 熱処理
－３０℃

０．０１０．０２０．４４０．０１２０．００８ － ３４０ ４００ ３５
１４０

（－２０℃）
溶接の
まま

無 －

溶接電流
A

タングステン電極径
mm

溶加棒径
mm

５０～１００ １．６ １．０～２．０

１００～２００ ２．４ １．６～３．２

２００～３００ ３．２ ２．４～３．２

３００～４００ ４．０ ３．２

�電極径と適用溶加棒径のめやす

―９５―



ワ イ ヤ 径 mm １．２ ２．４，３．２

ワイヤ突出し長さmm １０～２０ ３０～５０

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
セセ
ルル
フフ
シシ
ーー
ルル
ドド
材材
料料
））

１．概要

セルフシールドアーク溶接はワイヤに内包するフラックスからシール
ドガスを発生させ、外部からのシールドガスを必要としない溶接法です。
風に強いのが特長で、屋外溶接に適します。ワイヤは、主として交流で
使用するOW系と、直流DC（－）で使用するOW-S系があります。

２．溶接作業の要点

１）溶接装置はセルフシールドアーク溶接用を使用して下さい。止むを
得ず、ガスシールド溶接用を使う場合は、送給系部品（トーチ、コ
ンジットチューブ、送給ローラ）はセルフシールド用に交換して下
さい。

２）アーク長が長すぎると、シールド不良からピット・ブローホール発
生となりますので注意して下さい。

３）ワイヤの突出し長さが短すぎても、ピット・ブローホール発生の原
因となります。ワイヤ径に応じ、以下の長さに保って下さい。

４）タック溶接・補修溶接は低水素系被覆棒を使用して下さい。他の被
覆棒では、ピット、ブローホールの発生や、スラグ剥離が劣化する
場合があります。

５）溶接ヒューム発生量が多いので、狭い場所では十分に換気をして下
さい。

６）使用前の乾燥は不要ですが、開封後なるべく早く使用して下さい。
７）開封後、長期間保管する場合、さび発生防止のため再包装して下さ
い。

セルフシールド材料
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F

H

HF
VU

JIS Z３３１３T４９Y T４-０ N A（旧 YFW-S５００B）
AWS A５．２０E７０T-４該当

用 途
土木（PC杭や鋼管杭）、鉄骨等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
交・直両用で使用可能です。
風速約１０m／sでも健全な溶接部が得られます。
高靭性を要求しない板厚２０mm以下に適します。

作業の要点
①溶接電流は、ACまたはDC（＋）を使用して下さい。
②送給性が溶接結果に大きく影響します。専用の送給装置を使用し、送
給ローラ・コンジットチューブの整備、チップの交換には十分に留意
して下さい。
③ワイヤ突出し長さは３０～５０mmに保って下さい。
④溶接部の水、油、さび、ペイントなどは除去して溶接して下さい。
⑤９６ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
セセ
ルル
フフ
シシ
ーー
ルル
ドド
材材
料料
））C Si Mn P S Al

０．１９ ０．１５ ０．８７ ０．０１３ ０．００２ １．３５

ワイヤ径 mm ２．４ ３．２

電 流
範 囲
A

下向／横向
水平すみ肉 １５０～３５０ ３００～４５０

立向上進 １３０～２２０ －

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

＋２０℃

４１０ ５７０ ２５ ４１

溶接姿勢

OW-56A
中板用・屋外用

�溶着金属の化学成分例（％）、シールドガス：なし、AC

�溶着金属の機械的性質例、シールドガス：なし、AC

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）
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F

H

HF

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
セセ
ルル
フフ
シシ
ーー
ルル
ドド
材材
料料
））

JIS Z３３１３T４９Y T７-０ N A AWS A５．２０E７０T-７該当

用 途
鉄骨、鋼管杭、煙突等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
横向重視設計で、DC（－）専用ワイヤです。
風速約１０m／sでも健全な溶接部が得られます。
高靭性を要求しない屋外溶接に適します。

作業の要点
①溶接電流は、DC（－）を使用して下さい。
②送給性が結果に大きく影響します。専用送給装置を使用し、送給ロー
ラ・コンジットチューブの整備、チップの交換には十分に留意して下
さい。
③ワイヤ突出し長さは３０～５０mmに保って下さい。
④溶接部の水、油、さび、ペイントなどは除去して溶接して下さい。
⑤９６ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Al

０．２５ ０．１４ ０．４５ ０．０１１ ０．００２ １．３８

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

＋２０℃

４５２ ６１０ ２４ ３４

ワイヤ径 mm ２．４

電 流
範 囲
A

下向／横向
水平すみ肉

２００～４００

溶接姿勢

OW-S50H
中板用・屋外用

�溶着金属の化学成分例（％）、シールドガス：なし

�溶着金属の機械的性質例、シールドガス：なし

�主要径および推奨電流 DC（－）
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F

OH
H

HF
VU

JIS Z３３１３T４９T１４-０ N S-G（旧 YFW-S５０GB）
AWS A５．２０E７１T-GS 該当

用 途
軽量鉄骨、農機具等の突合せ、すみ肉および重ね溶接。

使用特性
アーク安定性に優れ、立向、上向で良好なビード形状を得られます。
風速約１０m／sでも健全な溶接部が得られます。
高靭性を要求しない板厚１．０～４．５mmの溶接に適します。

作業の要点
①電流極性はDC（－）を使用して下さい。インバータ電源では、電圧検
知線の極性変更が必要なものがあります。ご注意下さい。
②ワイヤ突出し長さは１０～２０mmに保って下さい。
③溶接部の水、油、さび、ペイントなどは除去して溶接して下さい。
④９６ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
セセ
ルル
フフ
シシ
ーー
ルル
ドド
材材
料料
））

C Si Mn P S

０．２２ ０．２４ １．００ ０．０１５ ０．００５

ワイヤ径 mm １．２

電 流
範 囲
A

下向／横向
水平すみ肉 ５０～２５０
立 向
上 向 ５０～２００

溶接姿勢

OW-S50T
薄板用・屋外用

�溶着金属の化学成分例（％）、シールドガス：なし

�主要径および推奨電流 DC（－）
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軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

１．種類と特長

サブマージアーク材料はフラックスとワイヤからなります。フラック
スは製法から溶融タイプと焼成（ボンド）タイプがあり、溶融タイプは
ガラス質で吸湿せず、管理が容易で、低～中電流（１，０００A以下）で作
業性が良好です。焼成タイプは吸湿する欠点はありますが、中～高電流
（６００A以上）での作業性に優れます。サブマージアーク溶接では鋼種、
板厚、継手形状、要求性能で材料と組合せを選びます。材料の用途、特
性を示しますので参考にして下さい。

サブマージアーク材料

銘 柄 タイプ JIS 用途・使用特性 粒 度

�G-50 溶 融
Z３３５２
SFMS１

US-43、US-36と 共 に 軟 鋼～４９０
MPa級鋼の単・多層溶接に適用され、
特に薄板の高速溶接に適します。硬化
肉盛溶接やスパイラル鋼管の溶接にも
適します。

８×４８
１２×１５０
２０×D

�G-60 溶 融
Z３３５２
SFMS１

US-43、US-36と 共 に 軟 鋼～４９０
MPa級鋼の単・多層溶接に適します。
G-50に比べて、フラックス消費が少
なく、錆、汚れ等に鈍感です。スパイ
ラル鋼管の溶接にも適します。

８×４８
１２×６５
１２×１５０
２０×D

�G-80 溶 融
Z３３５２
SFCS１

US-36、US-49等との組合せで軟鋼
～耐熱鋼の単・多層溶接に適します。
開先内でスラグ剥離が特に良好です。
但し、開先内の錆、汚れは除去が必要
です。

１２×６５
１２×２００
２０×２００
２０×D

�MF-38 溶 融
Z３３５２
SFCS１

軟鋼～７８０MPa級鋼、耐熱鋼、低温用
鋼の単・多層、下向すみ肉溶接に適し
ます。溶接金属の靭性が良く、錆、汚
れ等の影響を受け難く、耐ピット性、
X線性能が良好です。

１２×６５
２０×２００
２０×D

１）フラックスと用途および使用特性他

―１００―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

銘 柄 タイプ JIS 用途・使用特性 粒 度

�MF-38A 溶 融
Z３３５２
SFMS１

組合せUS-36で軟鋼～４９０MPa級鋼、
US-49で５９０MPa級鋼の単・多層の
突合せ、すみ肉溶接に適します。ビー
ド形状、スラグ剥離性が良好です。

１２×６５
２０×２００
２０×D

�MF-300 溶 融
Z３３５２
SFCS１

軟鋼～５９０MPa級鋼、耐熱鋼の単・多
層溶接に適します。開先内のスラグ剥
離性が優れています。

２０×２００

�MF-44 溶 融
Z３３５２
SFMS１

US-36を組合せて、軟鋼～４９０MPa
級鋼のすみ肉溶接に適します。錆、汚
れに鈍感で、耐ピット性に優れます。

１２×１５０

�MF-53 溶 融
Z３３５２
SFMS１

US-36を組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼のすみ肉溶接に適します。スラグ剥
離性、ビード外観が優れます。フラッ
クス消費が少なく経済的です。

８×４８

�MF-63 溶 融
Z３３５２
SFMS１

組合せUS-36で軟鋼～４９０MPa級鋼、
US-49で６１０MPa級鋼のすみ肉溶接
に適します。スラグ剥離性、ビード外
観に優れます。

８×４８

�PF-H52 ボンド
Z３３５２
SACB１

US-36を組合せて、軟鋼～４９０MPa
級鋼のⅠ開先両面１層溶接に適しま
す。溶込みが深く、優れたビード形状、
外観が得られます。

１０×４８

�PF-H55E ボンド
Z３３５２
SACG１

US-36を組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼の両面１層溶接、多層溶接に適しま
す。溶接金属の衝撃値が特に優れます。

１０×４８

�PF-H55EM ボンド
Z３３５２
SACG１

US-36と組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼のFCBTM法に適します。溶接金属
の靭性が優れ、表ビード外観に優れま
す。

１０×４８

―１０１―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

銘 柄 タイプ JIS 用途・使用特性 粒 度

�PF-H60BS ボンド
Z３３５２
SACG１

US-36Lと組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼の完全溶込みのすみ肉溶接に適しま
す。溶接金属の靭性に優れます。

１０×４８

�PF-I52E ボンド
Z３３５２
SACI１

US-36と組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼のFAB法に適しています。溶接金
属の靭性が優れています。

１０×４８

�PF-I55E ボンド
Z３３５２
SACI１

US-36と組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼のFCBTM法、RFTM法に適します。
溶接金属の靭性に優れます。

１０×４８

�PF-I53ES ボンド
Z３３５２
SACI１

US-36Lと組合せて、大電流、大入
熱のボックス柱角継手溶接に適しま
す。フラックス消費が少ないので、高
能率で経済的です。

１０×４８

�PF-I55ES ボンド
Z３３５２
SACI１

US-36Lと組合せて、大電流、大入
熱のボックス柱角継手溶接に適しま
す。フラックス消費が少ないので、高
能率で経済的です。PF-I53ESに比べ、
TMCP鋼での靭性が優れます。

１０×４８

銘 柄
規 格 化学成分例％ 主要サイズ

ワイヤ径
mmJIS AWS C Si Mn

�US-36L
Z３３５１
YS-S６

―― ０．０８ ０．０２ １．９５
４．０，４．８
６．４

�US-36
Z３３５１
YS-S６

A５．１７
EH１４

０．１２ ０．０３ １．９５

１．２，１．６
２．０，２．４
３．２，４．０
４．８，６．４

２）ワイヤと用途他

―１０２―



２．溶接作業の要点

１）開先精度
ルート間隔、開先角度の変化は、溶落ち、溶込み不足、余盛過不足
等が発生します。開先精度は他の溶接法より高くして下さい。

２）開先の表面状態
開先部の汚れ（錆、油等）は、気孔欠陥（ピット、ブローホール等）
発生の原因となります。除去した後に溶接して下さい。

３）フラックスの保管と乾燥
フラックスは湿度の低い所に保管し、使用前に乾燥させて下さい。
乾燥条件は、ボンドタイプは２００～３００℃で約１時間、溶融タイプは
１５０～３５０℃で約１時間が適当です。

４）フラックスの散布と回収
フラックスの散布量が多過ぎると、ビード外観が悪くなることがあ
ります。溶融タイプ、鉄粉系ボンドタイプ（PF-Iシリーズ）は、影
響を受け易く注意が必要です。また、散布・回収を繰返すとスケー
ル、埃等を巻込み、粒度も変化し、ビードの外観、形状が変わるこ
とがあります。新品を補充しつつ使用して下さい。

５）粒度選択
溶融タイプは粒度の使い分けをすることがあります。大電流に粗い
粒度は外観が悪くなり、低電流に細かい粒度はガス抜けが悪く、ポ
ックマーク等が発生し易くなるので注意して下さい。

６）電流種別
直流では交流に比べ適正条件や作業性および溶接金属の性能に差を
生じることがあります。使用前にご確認下さい。

７）溶接条件と溶込み
溶接条件を広く使えますが、設定を誤ると溶落ち、溶込み過不足、
余盛過不足等が発生するのでご注意下さい。また、ワイヤを傾ける
とビード形状が変ります。一般に、前傾（後進溶接）すると溶込み
は深い形状に、後傾（前進溶接）すると溶込みは浅く、幅広形状と
なります。

８）大入熱溶接の注意点
①基本的に溶込みが深く、母材希釈率の大きい施工法のため、鋼材成
分で溶接金属性能が影響されることがあります。母材希釈率が５０～
６０％と大きい両面１層や片面溶接等では鋼材成分の影響を強く受け
ます。事前に継手の性能を確認して下さい。
②両面１層や片面溶接等の大入熱溶接では、鋼材により、熱影響部の
靭性が劣化することがあります。溶接施工法や大入熱に適した鋼材
を選定して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））
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19
6

80° 

80° 

7
6

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S５０２-H 該当 AWS A５．１７ F７A２-EH１４該当

用 途
造船、産機、車両、製缶、鉄骨、橋梁等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
薄板に優れ、細径での高速溶接、２mm程度の薄板は約３００cm／minで
の溶接が可能です。

作業の要点
①全般にはACですが、板厚４mm以下では、DC（＋）が適します。
②高速溶接では、電圧が高過ぎるとブローホールが発生し易くなります。
③１０３ページを参照して下さい。

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１９ ４．８

１ ８００ ３４ ４０ 両面１層
粒度
１２×１５０２ ９００ ３６ ３５

降伏点
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

２０℃ ０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚 mm 熱処理

３９０ ５００ ２８ ５４ ３５ ２６ SM４００B １９ AW

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１２ ０．２０ １．３６ ０．０１３ ０．０１３ SM４００B １９

G-50／US-36
薄・中板用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

―１０４―



19
6

80° 

80° 

7
6

JIS Z３１８３S５０２-H 該当 AWS A５．１７ F７A２-EH１４該当

用 途
造船、産機、車両、製缶、鉄骨、橋梁等の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
汎用性に優れ、錆、スケール、油、汚れ等に鈍感で、耐ブローホール、
耐ピット性に優れます。

作業の要点
①全般にはACですが、板厚４mm以下では、DC（＋）が適します。
②高速溶接では、電圧が高過ぎるとブローホールが発生し易くなります。
③１０３ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１９ ４．８

１ ８００ ３４ ４０ 両面１層
粒度
１２×１５０２ ９００ ３６ ３５

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１０ ０．２７ １．３４ ０．０１６ ０．０１５ SM４００B １９

降伏点
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

２０℃ ０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚 mm 熱処理

３８０ ４８０ ２９ ７３ ４３ ２３ SM４００B １９ AW

G-60／US-36
薄・中板用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR
―１０５―
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6

80° 

80° 

7
6

25

30° 

12.5

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S５０２-H 該当
AWS A５．１７ F７A２-EH１４該当，A５．１７ F６P２-EH１４該当

用 途
産機、製缶、鉄骨等の突合せおよび下向すみ肉溶接。

使用特性
開先内のスラグ剥離性が良く、多層溶接で機械的性質が良好です。

作業の要点
①４９０MPa級鋼を溶接後熱処理を施すと、条件により強度不足となるの
で、US-49AまたはUS-49を使用して下さい。
②１０３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１３ ０．２１ １．０７ ０．０１４ ０．０１６ SM４００B １９

０．０９ ０．４６ １．４１ ０．０１８ ０．０１１ SM４９０A ２５

降伏点
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

２０℃ ０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm

３５０ ４９０ ２８ ７７ ５９ ２９ SM４００B １９

４１０ ５２０ ２７ － ７５ ５０ SM４９０A ２５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１９ ４．８

１ ８００ ３４ ４０ 両面１層
粒度
２０×D２ ９００ ３６ ３５

２５ ４．８ １～１０
６００
～６５０

３１
～３４

３０
粒度
２０×D

G-80／US-36
中・厚板用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

―１０６―



19
6
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7
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30° 

12.5

JIS Z３１８３S５０２-H 該当
AWS A５．１７ F７A６-EH１４該当，A５．１７ F７P６-EH１４該当

用 途
造船、産機、製缶、鉄骨、橋梁等の突合せおよび下向すみ肉溶接。

使用特性
錆、汚れ等の影響を受け難く、耐ピット性、X線性能が優れます。

作業の要点
①厚板の開先底部は、低電流、低速度で実施下さい。（割れ防止）
②４９０MPa級鋼を溶接後熱処理を施すと、条件により強度不足となるの
で、US-49AまたはUS-49を使用して下さい。
③１０３ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ －４０℃ 鋼 種 板厚
mm 熱処理

（継手引張） ５１０ （母材破断） ９８ ５９ － SM４００B １９ AW

４９０ ５７０ ２８ １３０ １１０ ７３ SM４９０A ２５ AW

４２０ ５３０ ２９ １３０ １１０ ７９ SM４９０A ２５ ６２０℃×１h

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１２ ０．３０ １．３３ ０．０１５ ０．００９ SM４００B １９

０．０９ ０．３２ １．６３ ０．０１８ ０．０１１ SM４９０A ２５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１９ ４．８

１ ７５０ ３３ ４０ 両面１層
粒度
２０×D２ ９００ ３８ ３５

２５ ４．８ １～８
６５０
～７００

３４ ３０ 粒度
２０×２００

MF-38／US-36
中・厚板用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL，KR
―１０７―
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80° 
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7
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25
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軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S５０２-H 該当
AWS A５．１７ F７A６-EH１４該当，A５．１７ F７P６-EH１４該当

用 途
造船、産機、製缶、鉄骨、橋梁等の突合せおよび下向すみ肉溶接。

使用特性
錆、汚れ等の影響を受け難く、耐ピット性、X線性能が優れます。
多層溶接で機械的性質が良好です。

作業の要点
①厚板の開先底部は、低電流、低速度で実施下さい。（割れ防止）
②４９０MPa級鋼を溶接後熱処理を施すと、条件により強度不足となるの
で、US-49AまたはUS-49を使用して下さい。
③１０３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１２ ０．２７ １．３２ ０．０１５ ０．００９ SM４００B １９

０．０９ ０．２３ １．６２ ０．０１４ ０．００７ SM４９０A ２５

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ －４０℃ 鋼種 板厚mm 熱処理

継手引張 ５１０ 母材破断 ９２ ５６ － SM４００B １９ AW

４７０ ５７０ ２８ １２５ １０４ ７３ SM４９０A ２５ AW

４１０ ５２０ ２９ １２３ １０７ ７１ SM４９０A ２５ ６２０℃×１h

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１９ ４．８
１ ７５０ ３３ ４０

両面１層
２ ９００ ３８ ３５

２５ ４．０
１～

１５
５５０ ２９ ４０ －

MF-300／US-36
中・厚板用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

―１０８―
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70° 

JIS Z３１８３S５０２-H 該当 AWS A５．１７ F７A４-EH１４該当

用 途
鉄骨、橋梁等の突合せおよび下向すみ肉溶接。

使用特性
錆、汚れ等の影響を受け難く、耐ピット性が良好で溶接金属の機械的性
質も良好です。
下向すみ肉でもビード形状、スラグ剥離等が良好です。

作業の要点
１０３ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１２ ０．１９ １．２５ ０．０１２ ０．０１４ SM４００B １９

０．０８ ０．４１ １．５９ ０．０１７ ０．０１０ SM４９０A ５０

降伏点
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm

３８０ ４９０ ３０ ７１ ４７ SM４００B １９

４３０ ５６０ ３０ ７８ ６３ SM４９０A ５０

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１９ ４．８

１ ８００ ３４ ４０ 両面１層
粒度
２０×D２ ９００ ３６ ３５

５０
（L）４．８
（T）４．８

１～１５
（L）６５０
（T）６５０

３４
３８

５５
２電極
粒度
２０×２００

MF-38A／US-36
中・厚板用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

―１０９―



（d＞0） +d

-d

ワイヤ 

50° 

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S５０１-H 該当 AWS A５．１７ F７A０-EH１４該当

用 途
造船、鉄骨、橋梁などのすみ肉溶接。

使用特性
シングルで脚長８～９mm、２電極では同１１～１２mmを１パスで置けて、
フラックス消費も少なくて経済的です。
MF-44は錆、汚れに鈍感で耐ピット性に優れます。
MF-53はビード外観、スラグ剥離性に優れます。

作業の要点
①タック溶接時のスラグやヒュームは、水分を呼び込むので同溶接直後
に除去して下さい。
②２、３パスを超える溶接には適しません。
③MF-53の場合、電圧は次表より２V程度低い方が良好です。
④１０３ページを参照して下さい。

ワイヤ狙い位置

すみ肉サイズ
mm

ワイヤ径
mm

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

狙い位置
d mm

６ ４．０ ６００ ３４ ７５ －１

７ ４．０ ６００ ３４ ６０ －０．５

８ ４．０ ６００ ３６ ４５ ０

９ ４．０ ６００ ３６ ３０ ＋１

すみ肉サイズ
mm

ワイヤ径
mm

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

電極間隔
mm

狙い位置
mm

６ （L）４．０
（T）３．２

６００
３５０

３２
３０ ９０ ６０ ０

－３

８ （L）４．０
（T）３．２

６００
４５０

３２
３０ ７０ ７０ ０

－４

すみ肉サイズ
mm

ワイヤ径
mm

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

電極間隔
mm

狙い位置
d mm

６
１．６ ３３０ ３３ ６０ － ＋１

（L）１．６
（T）１．６

３８０
２８０

３６
３２ ８０ ３０～４０ ＋３

＋２

８
１．６ ３３０ ３３ ４０ － ＋１

（L）１．６
（T）１．６

３８０
２８０

３６
３２ ６０ ３０～４０ ＋４

＋３

MF-44
MF-53／US-36
高能率すみ肉用

�単電極水平すみ肉溶接条件例 AC

�２電極水平すみ肉溶接条件例 AC

�細径による水平すみ肉溶接条件例 AC

―１１０―
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20

JIS Z３１８３S５０２-H 該当

用 途
造船、鉄骨、橋梁などの突合せ溶接。

使用特性
１０～２０mm厚のⅠ開先両面１層溶接に適します。
Ⅰ開先で優れたビード形状、外観が得られます。

作業の要点
①狙いを外さない様、ワイヤ矯正や狙いには十分注意下さい。
②１０３ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

C Si Mn P S Mo
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１１ ０．２５ １．０９ ０．０１５ ０．００５ ０．１８ SM４００B １６

０．１２ ０．２５ １．３２ ０．０１５ ０．００６ ０．２２ SM４９０A ２０

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１６
（L）４．８

（T）４．８

１ （L）１０５０
（T）８００

４０
４４ ７０

２電極
両面１層

２ （L）１１００
（T）８００

４０
４４ ７０

２０
（L）４．８

（T）４．８

１ （L）１０５０
（T）８００

４２
４４ ６５

２ （L）１２５０
（T）８００

４２
４４ ６５

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

備 考

鋼 種 板厚 mm

４２０ ５４０ ２５ １２０ SM４００B １６

５００ ６３０ ２４ ６０ SM４９０A ２０

PF-H52／US-36
単層溶接用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV
―１１１―



60° 

90° 

25
11
7
7

50° 

35
28

7

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S５０２-H 該当 AWS A５．１７ F７A４-EH１４該当

用 途
造船、鉄骨、橋梁などの突合せ溶接。

使用特性
条件範囲が広く、両面１層や多層溶接に適用できます。
ビードの外観、形状等が良く、溶接金属の靭性も優れます。

作業の要点
１０３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１３ ０．２１ １．１７ ０．０１３ ０．００５ SM４００B ２５

０．１３ ０．２６ １．３２ ０．０１４ ０．００７ K３２D ２５

０．０９ ０．２２ １．２０ ０．０１３ ０．００４ SM４９０A ３５

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm

３８０ ４９０ ３３ １７０ １４０ SM４００B ２５

４００ ５２０ ３１ １６０ １１０ K３２D ２５

４５０ ５７０ ２８ ２１０ ２００ SM４９０A ３５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

２５ ６．４
１ １０００ ３５ ３０

両面１層
２ １１００ ３５ ３０

３５ ４．８

１ ６００ ２８ ２５

多層溶接２～４ ８００ ３３ ３０

５ ８００ ３６ ３０

PF-H55E／US-36
単層・多層溶接用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，GL
―１１２―



50° 

19 15
4

2

RR-2

50° 

25 18

7

2

RR-2

用 途
造船、鉄骨、橋梁などの片面突合せ溶接。

使用特性
軟鋼～４９０MPa級鋼のFAB法に適用できます。
ビードの外観、形状等が良く、溶接金属の靭性が優れます。

作業の要点
１０３ページ，３５６ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

C Si Mn P S Mo
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１２ ０．３８ １．３９ ０．０１３ ０．００５ ０．１７ K３２D １９

０．１３ ０．３７ １．３９ ０．０１４ ０．００５ ０．１５ K３２D ２５

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm

４６０ ６００ ２１ １２０ ９０ K３２D １９

４１０ ５８０ ２３ １００ ７０ K３２D ２５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

極間
mm 備 考

１９
（L）４．８
（T）４．８

１
（L）１０００
（T）６５０

３５
３８

３５ ７０
FAB法
片面溶接
結線：
逆V

２５
（L）４．８
（T）６．４

１
（L）１１００
（T）８５０

３５
３８

２５ ７０

PF-I52E／US-36
片面溶接用

�溶接金属の化学成分例（％）（FAB法）

�溶接金属の機械的性質例（FAB法）

�溶接条件例 AC

船級認定は５０２ページを参照して下さい。
―１１３―



60° 

12
9
3

45° 
35 29

6

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

用 途
造船、鉄骨、橋梁などの片面突合せ溶接。

使用特性
軟鋼～４９０MPa級鋼のFCBTM法、RFTM法に適用できます。
ビードの外観、形状等が良好で、溶接金属の靭性が優れます。
造船用４９０MPa級TMCP鋼の溶接に適し、２電極以上の多電極で施工さ
れます。

作業の要点
１０３ページ，３５３，３５４ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Mo
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１２ ０．２４ １．１０ ０．０１２ ０．００４ ０．１０ K３２D １２

０．１１ ０．３１ １．３８ ０．０１２ ０．００４ ０．１３ K４０D ３５

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm

４７０ ５８０ ２７ １４６ １３０ K３２D １２

４５０ ６１０ ２２ １４０ １１４ K４０D ３５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１２
（L）４．８
（T）４．８

１
（L）９５０
（T）７８０

３５
４２

６７

FCBTM法
片面溶接

３５
（L）４．８
（T１）４．８
（T２）４．８

１
（L）１４００
（T１）１２００
（T２）１２５０

３３
４０
５０

４０

PF-I55E／US-36
片面溶接用

�溶接金属の化学成分例（％）（FCBTM法）

�溶接金属の機械的性質例（FCBTM法）

�溶接条件例 AC

船級認定は５００ページを参照して下さい。
―１１４―



JIS Z３１８３S５０２-H 該当

用 途
鉄骨などのボックス柱角継手溶接

使用特性
大入熱での作業性に優れ、フラックス消費が少ないため経済的です。
SM４００～５２０鋼の単層溶接に使用されます。

作業の要点
①開先汚れはブローホール原因になります。裏当て金やスキンプレート
の錆、油、埃は十分除去して下さい。
②大電流となるので、ルートギャップや当て金とスキンプレートの密着
度に注意し、溶落ちを防止して下さい。
③多層溶接では水素量が増え、低温割れを生じ易くなります。パス間温
度・時間の管理に注意して下さい。
④１０３ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

C Si Mn P S Mo Ti B
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１２ ０．３５ １．３８ ０．０１２０．００９ ０．１６ ０．０１３０．００２８SM４９０A ６０

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

６０ ６．４
６．４

30° 

2 60 １ ２０５０
１７００

４２
５２ ２０ ２電極

１層溶接

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

２０℃ ０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm 熱処理

４３０ ６１０ ２４ ７２ ５２ ２８ SM４９０A ６０ 溶接のまま

PF-I53ES／US-36L
大電流高能率用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

―１１５―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
エエ
レレ
クク
トト
ロロ
スス
ララ
ググ
材材
料料
））

エレクトロスラグ材料

銘 柄

規 格

用 途 ・ 使 用 特 性

溶接金属の

JIS C Si Mn

�EF-38／
�ES-55

（１．６φ）

EF-38…
Z３３５３ FS-FG３
ES-55…
Z３３５３YES５１

引張強さ４００～４９０MPa級鋼
ボックス柱の内ダイヤフラム溶接

０．１０ ０．２０ １．４０

銘 柄

規 格

用 途 ・ 使 用 特 性

溶接金属の

JIS C Si Mn

�EF-38／
�ES-50

（１．６～２．４φ）

EF-38…
Z３３５３ FS-FG３
ES-50…
Z３３５３YES５１

SS４００、SM４００、SB４１０鋼

０．１０ ０．２５ １．１８

０．１６ ０．２７ ０．９８

�建築鉄骨向け／非消耗ノズル式

・溶接条件；電流３８０～３９０A，電圧４８～５２V，上昇速度の目安；ダイヤフラム厚６０mm－
１３～１４mm／min、４０mm－１６～１７mm／min

�産機、造船、化学、重電等向け／非消耗および消耗ノズル式

・フラックスEF-３８の粒度；２０×D

―１１６―



軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
エエ
レレ
クク
トト
ロロ
スス
ララ
ググ
材材
料料
））

化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例

鋼 板
P S Cu Ni Cr Mo ０．２％耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．０１００．００６ ０．０５ － － ０．１８ ３９５ ５６２ ２８ ５８

スキンプレート
TMC３２５５０mm

×
ダイヤフラム
SM４９０A４０mm

化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例

鋼板と熱処理
P S Cu Ni Cr Mo ０．２％耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．００９０．０２０ ０．０５ － － ０．０９ ３３０ ４９０ ３０ ６６
SM４００B２５mm
溶接のまま

０．０１６０．０１５ ０．０５ － － ０．０７ ２７０ ４４０ ３５ ５６
SB４１０１００mm
９００℃×３h
焼きならし

※注意
エレクトロスラグ溶接法は超大入熱溶接であり、母材希釈率も非常に大きく、継手部の
機械的性能は鋼板成分や板厚の影響を強く受けます。

―１１７―
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溶接ワイヤ 
溶接ワイヤ 

しゅう動式銅当て金 しゅう動式銅当て金 

冷却水 冷却水 

溶接金属 

従来の溶接法 

CO2ガス CO2ガス 

溶融金属 

溶接金属 

SEGARC法 

固定式裏当て材 
水冷銅板 (　またはKL-4　) 冷

却
水 

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
エエ
レレ
クク
トト
ロロ
ガガ
スス
アア
ーー
クク
材材
料料
））

１．概 要

エレクトロガスアーク溶接は、溶融池をガスシールドしつつ、上部か
らワイヤを送り、立向に溶融池を引き上げて、１パスで板継ぎする立向
きアーク溶接法です。開先両面に摺（しゅう）動式銅当て金を用いる従
来法と、開先裏面に裏当て材を用い、表側のみ摺動式銅当て金で行う
SEGARC（セガーク）法があります。

２．特 長

エレクトロガスアーク材料

項 目 従来法 SEGARC法

適 用 板 厚 １２～３５mm ９～６５mm

溶 接 長 長尺 短尺（２～６m）

上 昇 方 式 巻上げ方式 自走方式

電 源 特 性 交流または直流 直流

溶 接 残 し 大きい 小さい

溶 接 電 流 ４００～７００A ３００～４５０A

入 熱 大きい 小さい

使 用 径 ２．４、３．２mm １．６mm

当 社 品 名 HS-42G
DW-S43G

DW-S1LG，DW-S60G

―１１８―



50° 

12

5

40° 

19

5

35° 

25

5

JIS Z３３１９YFEG-２２C AWS A５．２６EG７０T-２該当

用 途
造船の側外板、タンクの側板、橋梁の箱桁ウェブ材等の溶接。

使用特性
安定したアークで、良好なビード外観を得られます。
SEGARC法を用い高能率で簡便な立向溶接ができます。

作業の要点
①シールドガス流量は３０～３５�／minが適当です。
②ワイヤ突出し長さは３５～４０mmに保って下さい。
③風の影響（２m／s以上）で、ブローホールが発生することがありま
す。防風対策を施して下さい。
④１１８ページを参照して下さい。

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
エエ
レレ
クク
トト
ロロ
ガガ
スス
アア
ーー
クク
材材
料料
））

C Si Mn P S Mo Ni Ti

０．０８ ０．３５ １．６３ ０．０１４ ０．０１０ ０．１７ ０．０２ ０．０２

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－２０℃
４７０ ６００ ２９ ６２

ワイヤ径 mm １．６

電流範囲 A ３００～４５０

ワイヤ径
mm

板 厚
mm

開先形状・寸法
mm

電 流
A

電 圧
V

速 度
cm／min

ワイヤ
突出し長さ
mm

ガス流量
�／min 裏当て材

１．６

１２ ３５０ ３４ １２

３５ ３０
KL-4
または
銅当て金

１９ ３８０ ３５ ８

２５ ３８０ ３７ ６

DW-S43G
中・厚板の立向用

�溶接金属の化学成分例（％）、CO２

�溶接金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

�標準溶接条件

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR，KR，GL，CCS
―１１９―



20° 

12

20° 

12

10° 

12

軟軟
鋼鋼
〜〜
５５５５００
MMPPaa
級級
鋼鋼
（（
エエ
レレ
クク
トト
ロロ
ガガ
スス
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３３１９YFEG-２２C
用 途
造船の側外板・ロンジバルクヘッド等の立向溶接用。

使用特性
アーク安定性に優れ、高能率な立向溶接ができます。

作業の要点
①ワイヤはほぼ垂直に送給し、板厚中央からやや手前を狙います。
②シールドガス流量は３０～３５�／minが適当です。
③ワイヤ突出し長さは４０～４５mmに保って下さい。
④風の影響（２m／s以上）で、ブローホールが発生することがありま
す。防風対策を施して下さい。
⑤１１８ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Mo Ni Ti

０．０７ ０．３８ １．７８ ０．０１２ ０．０１１ ０．１３ ０．５８ ０．０２

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー J
－２０℃

４５０ ５９０ ２５ ５９

ワイヤ径 mm ２．４ ３．２

電流範囲 A ４００～６００ ５５０～７００

ワイヤ径
mm

板 厚
mm

開先形状・寸法
mm

電 流
A

電 圧
V

速 度
cm／min

ワイヤ
突出し
mm

ガス流量
�／min

２．４

１２ ４８０ ３４ １４

４０

３０

１６ ５７０ ３４ １３
１９ ５７０ ３４ １１
２５ ６００ ３７ ９

３．２

１６ ６２０ ３３ １２

４０～４５

１９ ６５０ ３５ １０
２５ ６５０ ３６ ７

３５ ６５０ ３７ ５

HS-42G
中・厚板の立向用

�溶接金属の化学成分例（％）、CO２

�溶接金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

�標準溶接条件

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV
―１２０―



耐候性鋼・耐海水鋼・
耐硫酸腐食鋼

�被覆棒
�マグ材料
�ティグ材料
�サブマージアーク材料



耐耐
候候
性性
鋼鋼
・・
耐耐
海海
水水
鋼鋼
・・
耐耐
硫硫
酸酸
腐腐
食食
鋼鋼
用用
材材
料料

耐候性鋼・耐海水鋼・耐硫酸腐食鋼用材料
１．材料の種類と選び方

耐候性鋼用材料は、溶着金属化学成分で次表のように大別されます。
Cu，Ni等の耐候性に有効な元素含有量で耐候性は決まります。使用鋼
材に適した成分系の材料選択をおすすめします。

耐海水鋼および耐硫酸腐食鋼用材料は、それぞれの環境下での耐食性
を考慮し、Cu，Cr，Ni等の元素を含有しています。各溶接法別の材料
を示すので選択の参考として下さい。

１）各鋼種と適用被覆棒の例

溶着金属の成分系 対 象 鋼 種

Cu-Ni系 JRS５１３０４-２（旧国鉄規格） 「耐候性鋼材」

Cu-Cr-Ni系 JIS G３１１４「耐候性鋼材」
ASTM A５８８「耐候性鋼材」

Cu-Ni-Ti系
Ni-Mo系
Cu-Ni系

ニッケル系高耐候性鋼

鋼 種
品 名

規 格 記号又はクラス

耐
候
性
鋼

JRS５１３０４-２ SPA-H
SPA-C

TB-W52
LB-W52

JIS G３１１４：２００８ ４００および４９０MPa級 TB-W52B
LB-W52B

ニ
ッ
ケ
ル
系
高
耐
候
性
鋼

Cu-Ni-Ti系 ４００および４９０MPa級 LB-50WT

Ni-Mo系

４００および４９０MPa級 LB-W52CL

５７０MPa級 LB-W62CL

Cu-Ni系 ４００および４９０MPa級 LB-W52CLB

耐 海 水 鋼 LB-O52

耐硫酸腐食鋼 BA-47
LB-A52
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２）各鋼種と適用マグワイヤおよびティグ材料の例

３）各鋼種とサブマージアーク材料の例

耐耐
候候
性性
鋼鋼
・・
耐耐
海海
水水
鋼鋼
・・
耐耐
硫硫
酸酸
腐腐
食食
鋼鋼
用用
材材
料料

鋼 種 品 名

規 格 記号又は
クラス 全姿勢用 下向・横向，

水平すみ肉

耐

候

性

鋼

JIS
G３１１４
-２００８

４００および
４９０MPa級

MG-W50TB
DW-50W，TG-W50

MX-50W，DW-300W
MG-W50B

５７０MPa級 DW-60W MX-60W
MG-W588

ASTM A５８８ DW-588 MX-588
MG-W588

ニ
ッ
ケ
ル
系
高
耐
候
性
鋼

Cu-Ni-Ti
系

４００～４９０
MPa級 DW-50WT MX-50WT

Ni-Mo系

４００～４９０
MPa級 DW-50WCL MX-50WCL

５７０MPa級 DW-60WCL MX-60WCL

Cu-Ni系 ４００～４９０
MPa級 DW-50WCLB MX-50WCLB

鋼 種 品 名

規 格 記号又は
クラス 突合せ，下向すみ肉 下向，水平すみ肉

耐
候
性
鋼

JIS
G３１１４
-２００８

４００および
４９０MPa級

MF-38，
MF-38A／US-W52B MF-53／US-W52B

５７０MPa級 MF-38／US-W62B MF-63／US-W62B

ニ
ッ
ケ
ル
系
高
耐
候
性
鋼

Cu-Ni-
Ti系

４００～４９０
MPa級

MF-38，
MF-38A／US-50WT MF-53／US-50WT

５７０MPa級 MF-38／US-60WT MF-63／US-60WT

Ni-Mo系

４００～４９０
MPa級

MF-38，
MF-38A／US-W52CL MF-53／US-W52CL

５７０MPa級 MF-38／US-W62CL MF-63／US-W62CL

Cu-Ni系 ４００～４９０
MPa級

MF-38，
MF-38A／US-W52CLB MF-53／US-W52CLB
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耐耐
候候
性性
鋼鋼
・・
耐耐
海海
水水
鋼鋼
・・
耐耐
硫硫
酸酸
腐腐
食食
鋼鋼
用用
材材
料料

�１フラックス

�２ワイヤ

銘 柄 タイプ 規格
JIS 用途・使用特性 粒 度

�MF-38 溶 融 Z３３５２
SFCS１

各ワイヤと組合せて単・多層の突合せ、
下向すみ肉溶接に適します。

１２×６５
１２×２００
２０×２００
２０×D

�MF-38A 溶 融 Z３３５２
SFMS１

各ワイヤと組合せて単・多層の突合せ、
下向すみ肉溶接に適します。下向すみ肉
では耐ポックマーク性に優れます。

１２×６５
２０×２００
２０×D

�MF-53 溶 融 Z３３５２
SFMS１

US-W52Bと組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼の下向、水平すみ肉溶接に適します。 ８×４８

�MF-63 溶 融 Z３３５２
SFMS１

US-W52Bと組合せて軟鋼～４９０MPa級
鋼、US-W62Bでは５７０MPa級鋼の下向、
水平すみ肉溶接に適します。

８×４８

銘 柄
規 格 化学成分例 ％ 主要

径
mm

JIS
C Si Mn Cu Cr Ni

AWS

�US-W52B
Z３３５１YS-CuC２

A５．２３EG 該当
０．１０ ０．０３ １．５１ ０．３６ ０．６２ ０．１４

１．６
２．０
２．４
３．２
４．０
４．８

�US-W62B
Z３３５１YS-CuC３

A５．２３EG 該当
０．０９ ０．０３ １．５４ ０．３８ ０．６６ ０．１８

２．０
２．４
３．２
４．０
４．８

�US-50WT ―― ０．１０ ０．０５ １．４７ ０．６１
－
Ti :
０．１５

３．１５
４．０
４．８

�US-W52CL ―― ０．１０ ０．０３ １．６６ －
－
Mo :
０．５３

２．３７
４．０
４．８

�US-W52CLB ―― ０．１０ ０．０４ １．４５ ０．６０ － ３．１４
４．０
４．８
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２．溶接作業の要点

１）全 般
①開先内の錆、汚れ等はピット、ブローホール原因となるので除去し
て下さい。
②冷却速度が遅い溶接（大入熱溶接、薄板、高パス間温度等）では、
引張強さ、靭性が低下します。目標性能に応じた溶接条件で施工し
て下さい。
③必要に応じて予熱して下さい。予熱温度の目安を次表に示します。
なお、非低水素系被覆棒では、予熱温度を高める必要があります。
④高Pタイプの耐候性鋼では、母材希釈が小さく、低速度の溶接施工
が割れ防止に効果的です。

最小予熱温度の目安（℃）

２）被覆棒
軟鋼～５５０MPa級鋼の溶接作業の要点（３５ページ）、および同被覆
棒で示した作業の要点を参照して下さい。

３）マグおよびティグ溶接ワイヤ
軟鋼～５５０MPa級鋼の溶接作業の要点（６２，７８，９２ページ）を参照し
て下さい。

４）サブマージアーク材料
軟鋼～５５０MPa級鋼の溶接作業の要点（１０３ページ）を参照して下
さい。

耐耐
候候
性性
鋼鋼
・・
耐耐
海海
水水
鋼鋼
・・
耐耐
硫硫
酸酸
腐腐
食食
鋼鋼
用用
材材
料料

鋼 種 継 手 材 料
板 厚 mm

t≦２５ ２５＜t≦３８３８＜t≦５０

SMA400

突合せ
すみ肉

被 覆 棒 － ５０ １００

上 記 以 外 の 材 料 － － ５０

SMA490

被 覆 棒 ５０ １００ １００

上 記 以 外 の 材 料 － － ５０

SMA570

被 覆 棒
マ グ 材 料
（フラックス入りワイヤ）

５０ １００ １００

マ グ 材 料
（ソリッドワイヤ）
サブマージアーク材料

５０ ５０ ５０

注）被覆アーク溶接は、低水素系溶接棒を使用するのを標準とする。

―１２５―



耐耐
候候
性性
鋼鋼
・・
耐耐
海海
水水
鋼鋼
・・
耐耐
硫硫
酸酸
腐腐
食食
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm C

�TB-W52
Z３２１４E４９０３-NC A

――

全姿勢用棒です。旧国鉄のJRS D５０００
Aに相当し、JRS耐候性鋼板の薄板に適
します。作業性はTB-24と同等です。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０８

�TB-W52B
Z３２１４E４９０３-CC A

――

全姿勢用棒です。JIS耐候性薄鋼板の溶
接に適します。作業性はTB-24と同等
です。

２．６
３．２
４．０

０．０７

�LB-W52
Z３２１４E４９１６-NC A U H１５

A５．５E７０１６-G 該当

低水素系全姿勢棒です。旧国鉄のJRS
D５０１６Aに相当し、JRS耐候性鋼に適し
ます。作業性はLB-52と同等です。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０７

�LB-W52B
Z３２１４E４９J１６-NCC A U H１５

A５．５E７０１６-G 該当

低水素系全姿勢棒です。JIS耐候性鋼に
適します。作業性はLB-52と同等です。

３．２
４．０
５．０

０．０５

�LB-50WT
――

――

低水素系全姿勢棒です。Ni系高耐候性
鋼（Cu-Ni-Ti系）に適します。作業性
はLB-52と同等です。

３．２
４．０
５．０

０．０６

�LB-W52CL
――

――

低水素系全姿勢棒です。Ni系高耐候性
鋼（Ni-Mo系）に適します。作業性はLB
-52と同等です。

３．２
４．０
５．０

０．０６

�LB-O52
Z３２１１E４９１６-G

――

低水素系全姿勢棒です。耐海水鋼に適し
ます。X線性能、機械的性質も良好で、
作業性はLB-52と同等です。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０４

�BA-47
Z３２１１E４９１９-G

――

全姿勢用棒です。耐硫酸腐食鋼に適しま
す。作業性はB-10同等で良好です。

３．２
４．０
５．０

０．０８

�LB-A52
Z３２１１E４９１６-G

――

低水素系全姿勢棒です。耐硫酸腐食鋼に
適します。海水への耐食性も優れます。
作業性も良好です。

３．２
４．０
５．０

０．０６
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耐耐
候候
性性
鋼鋼
・・
耐耐
海海
水水
鋼鋼
・・
耐耐
硫硫
酸酸
腐腐
食食
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

Si Mn P S Cu Ni その他０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

棒端色 二次
着色

０．２００．５４０．０１４０．００７０．２３０．３１ － ４８０ ５４０ ２４ ９８ 銀灰色 黄色

０．２００．４９０．０１３０．００８０．３３０．４７ Cr :
０．５０ ４７０ ５４０ ２３ ６４ 黄色 青白色

０．４８０．８２０．０１００．００５０．３１０．３３ － ４９０ ５５０ ２８ ２２０ 青色 桃色

０．５４０．６３０．０１００．００４０．３８０．２０ Cr :
０．５９ ４８０ ５７０ ２６ ２３０ 緑色 赤色

０．４６０．８３０．００９０．００２０．３５２．２６ Ti :
０．０２ ５００ ６１０ ２９ １８０ オレンジ

色
オレンジ
色

０．５１０．４００．０１６０．００６ － １．５６ Mo :
０．３２ ５２０ ６２０ ２４ １８０ 銀色 銀色

０．５４０．６３０．０１００．００４０．３８０．２６

Cr :
０．８０
Mo :
０．０５

５００ ５８０ ２４ ２１０ 白色 銀色

０．１４０．５００．０１４０．００８０．３００．３３

Cr :
０．３４
Sb :
０．１２

４６０ ５２０ ２３ １００ オレンジ
色 青色

０．５００．５７０．００９０．００５０．３００．３０ Cr :
１．２５ ５５０ ６４０ ２２ １６０ 萌黄色 桃色
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耐耐
候候
性性
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料（フラックス入りワイヤ）
銘 柄

規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�DW-50W
Z３３２０T４９J０T１-１CA-NCC-U

――

耐候性鋼に適します。全姿勢が出来て、スパッ
タ発生が少なく作業性が良好です。

１．２
１．４
１．６

�MX-50W
Z３３２０T４９J０T１-０CA-NCC-U

――

耐候性鋼のすみ肉に適します。ビード外観・形
状に優れ、スパッタが少なく作業性が良好です。

１．２
１．４
１．６

�DW-300W
――

――

耐候性鋼のすみ肉溶接に適し、耐気孔性に優れ
ます。非低水素系であり、拘束度の小さい部材
のすみ肉に限定して使用して下さい。

１．４

�DW-60W

Z３３２０T５７J１T１-１CA-NCC１-U

A５．２９
E８１T１-W２C 該当

５７０MPa級耐候性鋼に適します。全姿勢が出来
て、スパッタ発生が少なく作業性が良好です。 １．２

�MX-60W

Z３３２０T５７J１T１-０CA-NCC１-U

A５．２９
E８０T１-W２C 該当

５７０MPa級耐候性鋼のすみ肉に適します。ビー
ド外観・形状に優れ、スパッタが少なく作業性
が良好です。

１．２
１．４

�DW-588

Z３３２０T５７J１T１-１CA-NCC１-U

A５．２９
E８１T１-W２C 該当

５７０MPa級耐候性鋼やASTM A５８８鋼に適しま
す。全姿勢が出来て、スパッタが少なく作業性
が良好です。

１．２

�MX-588

Z３３２０T５７J１T１-０CA-NCC１-U

A５．２９
E８０T１-W２C 該当

５７０MPa級耐候性鋼やASTM A５８８鋼のすみ肉
に適します。ビード外観・形状に優れ、スパッ
タが少なく作業性が良好です。

１．２
１．４

�DW-50WT
――

――

Ni系高耐候性鋼（Cu-Ni-Ti系）に適します。
全姿勢が出来て、スパッタが少なく作業性が良
好です。

１．２

�MX-50WT
――

――

Ni系高耐候性鋼（Cu-Ni-Ti系）のすみ肉に適
します。ビード外観・形状に優れ、スパッタが
少なく作業性が良好です。

１．２
１．４

�DW-50WCL
――

――

Ni系高耐候性鋼（Ni-Mo系）に適します。全
姿勢が出来て、スパッタが少なく作業性が良好
です。

１．２

�MX-50WCL
――

――

Ni系高耐候性鋼（Ni-Mo系）のすみ肉に適し
ます。ビード外観・形状に優れ、スパッタが少
なく作業性が良好です。

１．２
１．４
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耐耐
候候
性性
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールド
ガ スC Si Mn P S Cu Ni その他０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

０．０６ ０．３５１．０６０．０１３０．００８０．３９０．３８ Cr :
０．５４ ５１０ ５９０ ２６ １４０ CO２

０．０５０．４００．９６０．０１２０．０１００．４１０．２８ Cr :
０．５１ ４８０ ５８０ ２５ ７８ CO２

０．０５０．１７１．１１０．０１３０．００９０．４１０．３３ Cr :
０．４７ ５２９ ５９７ ２３ ６０ CO２

０．０４０．５５１．１４０．０１２０．０１００．３７０．４６ Cr :
０．５０ ５５０ ６２０ ２６ －５℃

８０ CO２

０．０４０．５２１．２６０．０１３０．００９０．３９０．５７ Cr :
０．５１ ５３０ ６３０ ２３ －５℃

７２ CO２

０．０４０．５５１．１４０．０１２０．０１００．４１０．４８ Cr :
０．５２ ５５０ ６２０ ２６ －５℃

７８ CO２

０．０４０．５０１．２４０．０１３０．００９０．４００．５７ Cr :
０．４９ ５３０ ６３０ ２３ －５℃

７１ CO２

０．０４０．５４１．１００．０１００．００６０．４７２．０５ Ti :
０．０４ ４９０ ５９０ ２６ １１７ CO２

０．０４０．４１１．０６０．０１５０．０１２０．４９２．１５ Ti :
０．０３ ５１０ ５８５ ２８ ９８ CO２

０．０４０．４６１．０２０．０１００．００６ － １．５２ Mo :
０．３３ ５２０ ６００ ２５ ９１ CO２

０．０３０．４３１．０３０．０１３０．００９ － １．６０ Mo :
０．３３ ５１０ ５８０ ２６ ６５ CO２

―１２９―



耐耐
候候
性性
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

マグ材料

ティグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�DW-50WCLB
――

――

Ni系高耐候性鋼（Cu-Ni系）に適します。全姿
勢が出来て、スパッタが少なく作業性が良好で
す。

１．２

�MG-W50B
Z３３１５G４９JA０U C１-NCCJ

A５．２８ER８０S-G

耐候性鋼の突合せ、すみ肉に適し、CO２、Ar
＋CO２が適用出来ます。高電流域のアーク安定
性に優れ、作業性が良好です。

１．２
１．４
１．６

�MG-W50TB

Z３３１５G４９JA０U C１-NCCJ

A５．２８ER８０S-G
該当

耐候性鋼の突合せ、すみ肉に適し、CO２、Ar
＋CO２が適用出来ます。低電流域のアーク安定
性に優れ、全姿勢溶接が出来ます。

０．９
１．０
１．２
１．６

�MG-W588
Z３３１５G５７JA１U C１-NCCJ

A５．２８ER８０S-G

ASTM A５８８、A２４２鋼の突合せ、すみ肉に適
し、CO２、Ar＋CO２が適用出来ます。JIS耐候
性鋼にも適します。高電流でのアーク安定性に
優れ、作業性が良好です。

１．２
１．４
１．６

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm

�TG-W50

Z３３１６
W４９AP３U０

A５．２８ER８０S-G

JIS耐候性鋼のSMA４００W、SMA４９０Wに適します。
２．０
２．４
３．２

―１３０―



耐耐
候候
性性
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールド
ガ スC Si Mn P S Cu Ni その他０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

０．０３ ０．４４０．９７０．００８０．０１００．４３２．８５ － ５０６ ５９５ ２６ １００ CO２

０．０５０．４１０．９５０．０１００．０１３０．３８０．２０ Cr :
０．５８ ４５０ ５６０ ２６ １１０ CO２

０．０４０．４９１．０７０．０１００．０１３０．３７０．２０ Cr :
０．５７ ４８０ ５８０ ２５ １６０ ８０％Ar＋

２０％CO２

０．０７ ０．４７０．９２０．０１２０．０１００．３６０．１６ Cr :
０．６０ ４５０ ５６０ ２４ １１０ CO２

０．０６０．５５１．０３０．００８０．０１００．３７０．１８ Cr :
０．６１ ４８０ ５８０ ２３ １６０ ８０％Ar＋

２０％CO２

０．０６ ０．５３０．９３０．０１００．０１２０．４２０．５５ Cr :
０．５６ ５２０ ６１０ ２６ －５℃

１１０ CO２

０．０６０．５９１．０９０．０１１０．００９０．４４０．５６ Cr :
０．５６ ５７０ ６５０ ２５ －５℃

１９０
８０％Ar＋
２０％CO２

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールド
ガ スC Si Mn P S Cu Ni その他０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

０．０４ ０．７２１．３５０．０１００．０１２０．４５０．１８ Cr :
０．５７ ５００ ５７５ ３２ －３０℃

２６０ Ar

―１３１―



耐耐
候候
性性
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

サブマージアーク材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

�MF-38
／�US-W52B

�MF-38A

Z３１８３S５０２-AW１該当
A５．２３ F７A２-EG-G 該当 耐候性鋼の突合せ、下向すみ肉に適し

ます。耐ポックマーク性はMF-38A
が、靭性はMF-38が良好です。Z３１８３S５０２-AW１該当

A５．２３ F７A２-EG-G 該当

�MF-53／�US-W52B Z３１８３S５０１-AW１該当
A５．２３ F７A０-EG-G 該当

耐候性鋼の下向、水平すみ肉に適しま
す。ビード外観、スラグ剥離性が優れ
ます。

�MF-38
／�US-W62B

�MF-63

Z３１８３S５８２-AW１該当
A５．２３ F８A２-EG-G 該当 ５７０MPa級耐候性鋼に適します。MF-

38は主に突合せに、MF-63は下向、
水平すみ肉に使用されます。Z３１８３S５８１-AW１該当

A５．２３ F８A０-EG-G 該当

�MF-38
�MF-38A／�US-50WT
�MF-53

――
――

Ni系高耐候性鋼（Cu-Ni-Ti系）に適
します。MF-38、38Aは主に突合せ
に、MF-53は下向、水平すみ肉に使
用されます。

――
――

�MF-38
�MF-38A／�US-W52CL
�MF-53

――
――

Ni系高耐候性鋼（Ni-Mo系）に適し
ます。MF-38、38Aは主に突合せに、
MF-53は下向、水平すみ肉に使用さ
れます。

――
――

�MF-38
�MF-38A／�US-W52CLB
�MF-53

――
――

Ni系高耐候性鋼（Cu-Ni系）に適しま
す。MF-38、38Aは主に突合せに、
MF-53は下向、水平すみ肉に使用さ
れます。

――
――

―１３２―



耐耐
候候
性性
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

溶接金属の化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例

フラックス
C Si Mn P S Cu Ni その他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー

J

０．０５０．３２１．４８０．０１７０．００５０．３５０．１４ Cr :
０．５１ ４９０ ５９０ ２３ ８５ MF-38

０．０６０．３９１．３６０．０１８０．００６０．３６０．１５ Cr :
０．５４ ４８０ ５７０ ２４ ７０ MF-38A

０．０５ ０．５８１．３５０．００９０．００７０．３６０．１８
Cr :
０．５９

４３０ ５３０ ２１ ６２ MF-53

０．０５０．３２１．５３０．０２００．００６０．３３０．１８ Cr :
０．５９ ５４０ ６２０ ２３ １２０ MF-38

０．０５０．５２１．３６０．０１３０．００９０．３１０．１２ Cr :
０．４９ ５１０ ６００ ２０ ６０ MF-63

０．０５０．３７１．５００．０１４０．００８０．６４２．７５ Ti :
０．０２ ５６０ ６７０ ２４ １５０ MF-38

０．０３０．７３１．５４０．００６０．００９０．６４２．９４ Ti :
０．０２ ５３０ ６５０ ２２ ６２ MF-53

０．０６０．３５１．４７０．０１７０．００３ － ２．２６ Mo :
０．４７ ５７０ ６９０ ２２ ７８ MF-38

０．０５０．７０１．５００．０１００．００３ － ２．２０ Mo :
０．４５ ５５０ ６７０ ２２ ５２ MF-53

０．０５０．３６１．４９０．０１３０．００７０．６３２．７８ － ５６０ ６６０ ２４ １５０ MF-38

０．０３０．７０１．４８０．００６０．００７０．６２２．９２ － ５３０ ６５０ ２２ ６１ MF-53

―１３３―





耐 火 鋼

�被覆棒
�マグ材料



耐耐
火火
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
・・
ママ
ググ
材材
料料
））

耐火鋼用材料

銘 柄
規

格
JIS 用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�DW-490FR
Z３３１３
T４９J０ T１-１ C A-G-U

４９０MPa級鋼に適します。全姿勢で溶接出来ま
す。ビード外観・形状に優れ、スパッタが少な
く作業性が良好です。

１．２

�MG-490FR
Z３３１２
G４９A０U C３M１T

４９０MPa級鋼に適します。ソリッドワイヤです。
アーク安定性に優れ、スパッタも少なく、突合
せ溶接、すみ肉溶接に適しています。

１．２
１．４
１．６

銘 柄
規

格
JIS 用 途 ・ 使 用 特 性

溶着金属の

C Si Mn

�LB-490FR Z３２１１E４９１６-G
４９０MPa級用鋼用です。作業性と耐割れ
性が良好です。

０．０７ ０．６３１．１３

被覆棒

マグ材料

―１３６―



耐耐
火火
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
・・
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
シールド
ガスC Si Mn P S Mo 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

６００℃耐力
MPa

０．０５ ０．４３ １．１８０．０１６０．０１１０．２１ ５４０ ６１０ ２３ ９０ ２５０ CO２

０．０９ ０．５９ １．４２０．００７０．０１１０．２５ ５７０ ６５０ ２７ １１０ ３４０ CO２

化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
主要径
mm

電流 AC、DC（＋） 識別色

P S Mo 耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

６００℃耐力
MPa 下向 立向／上向 棒端二次

０．０１２０．００４０．２５ ５５０ ６５０ ２７ ２００ ３００

３．２ ９０～１３０ ８０～１１５
青
白
色

黄

色
４．０ １３０～１８０ １１０～１７０

５．０ １８０～２４０ １５０～２００

―１３７―





高張力鋼

�被覆棒
�マグ材料
�ティグ材料
�サブマージアーク材料



高高
張張
力力
鋼鋼
用用
材材
料料

高張力鋼用材料
１．材料の種類と選び方

表に鋼材の強度レベルと同強度の材料を示します。それぞれの材料特
性と作業の要点等を参照し、最適な材料をお選び下さい。

１）鋼材強度レベルと適用被覆棒の品名

２）鋼材強度レベルと適用ワイヤの品名

強度レベル 品 名

５９０MPa級

LB-62

LB-62UL

LB-62U

LB-62L

６９０MPa級 LB-106

７８０MPa級

LB-116

LB-80UL

LB-88LT

強度レベル
マグ材料
（CO２）

マグ材料
（Ar＋CO２）

ティグ材料
エレクトロ
ガス材料

５９０MPa級

MG-60
DW-60
MX-60
MX-60F

MG-S63B
TG-S62
TG-S60A

DW-S60G

６９０MPa級 MG-70 MG-S70 － －

７８０MPa級 MG-80
MG-S80
MG-S88A

TG-S80AM －

―１４０―



３）鋼材強度レベルとサブマージ材料の品名

�１サブマージ溶接フラックスと使用特性

高高
張張
力力
鋼鋼
用用
材材
料料

強度レベル 下向溶接 下向・水平すみ肉溶接

５９０MPa級
MF-38／US-49
MF-38／US-40

MF-63／US-49

６９０MPa級 PF-H80AK／US-255 －

７８０MPa級
PF-H80AK／US-80BN
PF-H80AK／US-80LT

－

銘 柄 タイプ JIS 用途・使用特性 粒度

�MF-38 溶融 Z３３５２SFCS１

突合せ、下向すみ肉溶接に
適します。錆、汚れの影響
を受け難く、耐ピット性、
X線性能が良好です。

２０×２００
２０×D

�MF-63 溶融 Z３３５２SFMS１
水平すみ肉、下向すみ肉溶
接に適します。スラグ剥離、
ビード外観に優れます。

８×４８

�PF-H80AK ボンド Z３３５２SACB１

拡散性水素量を低く抑え、
耐割れ性に優れるので、７８０
MPa級鋼の溶接に適しま
す。

１０×４８

―１４１―



高高
張張
力力
鋼鋼
用用
材材
料料

�２サブマージアーク溶接ワイヤ

２．溶接作業の要点

１）全般
①予熱・パス間の温度管理が適切でないと、遅れ割れが発生すること
があります。鋼種、板厚、溶接方法等に応じた適切な温度で管理し
て下さい。一般的には強度が高いほど、高める必要があります。
②過大な電流、入熱量は、靭性、０．２％耐力を低下させます。薄板や
高強度材では、この傾向が顕著なので、低めの電流、入熱量を採用
して下さい。
③母材からの希釈が大きな施工法では、鋼材成分の影響を強く受ける
ことがあります。事前に検討し、適切な材料、溶接条件を選択して
下さい。
④６９０MPa級以上の高強度溶接部は、熱処理により性能劣化を起こす
ことがあります。熱処理を行う場合は、事前に検討の上、適切な材
料を選択して下さい。
⑤溶接材料は使用する電源極性で性能が変化します。交流用を直流で
使用した場合や、その逆では性能や作業性が十分発揮出来ないこと
があります。推奨の電流や極性を確認してご使用下さい。

銘柄
JIS

AWS
用途

ワイヤ化学成分例 ％ 主要径
mmC Si Mn Cr Ni Mo

�US-49
Z３３５１YS-M４

A５．２３EG

５９０MPa
級鋼 ０．０９０．０３１．５８ － － ０．５２

１．６，２．０
２．４，３．２
４．０，４．８

�US-40
Z３３５１YS-M５

A５．２３EA３

６１０MPa
級鋼 ０．１３０．０４１．８０ － － ０．５２３．２，４．０４．８

�US-255
Z３３５１YS-NM６

A５．２３EG 該当

６９０MPa
級鋼 ０．１００．０３１．６５ － ２．４００．５０３．２，４．０４．８，６．４

�US-80BN
Z３３５１YS-CM４

A５．２３EG 該当

７８０MPa
級鋼 ０．１００．１６２．４５０．７６ － ０．８８４．０，４．８

�US-80LT
Z３３５１YS-NM６

A５．２３EG 該当

７８０MPa
級鋼 ０．１１０．１５１．９０ － ２．７５０．７７３．２，４．０４．８

―１４２―



⑥被覆棒やサブマージ材料ではACとDC（＋）で使用出来るものがあ
ります。但し、DC（＋）ではいずれも強度や靭性が若干下がる傾向
にあるので、事前に確認の上ご使用下さい。

２）被覆棒
①使用前に３５０～４００℃（一部は３５０～４３０℃）で約１時間の乾燥を行っ
て下さい。
②母材上のアークストライク部は、割れ発生源となることがあります。
後戻り法や捨金法を採用して下さい。
③アーク長は短く保ち、ウィービング幅は棒径の２．５倍以内に留めて
下さい。
④高入熱溶接で溶着金属量を多くすると、溶接金属の靭性や耐力が低
下するのでご注意下さい。

３）ガスシールド溶接ワイヤ
①シールドガス組成で、機械的性能が劣化することがあります。各ワ
イヤに適切な組成のガスを使用して下さい。
②シールド性低下は欠陥発生の他、水素増加原因になります。適切な
防風対策をして下さい。
③一般的注意事項は６２，７８，９２ページを参照して下さい。

４）サブマージアーク材料
①開先部の錆、油等の汚れは、ピット、ブローホールなどの欠陥発生
の原因になります。除去した後に溶接して下さい。
②フラックスは使用前に乾燥して下さい。乾燥条件は、溶融タイプは
１５０～３５０℃で約１時間、ボンドタイプは２５０～３５０℃で約１時間が適
切です。
③一般的注意事項は、１０３ページを参照して下さい。

高高
張張
力力
鋼鋼
用用
材材
料料

―１４３―



F

OH
H

HF
VU

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E６２１６-N１M１U AWS A５．５E９０１６-G 該当

用 途
圧力容器、橋梁、車両、機械の溶接。

使用特性
５５０～６１０MPa級鋼に適します。
難吸湿で極低水素棒です。
アークの集中性、ビード外観が良好で、全姿勢の溶接が容易です。

作業の要点
①使用前に３５０～４００℃で約１時間の乾燥を行って下さい。
②母材上のアークストライク部は、割れ発生源となることがあります。
後戻り法や捨金法を採用して下さい。
③鋼種、板厚により差はありますが、５０～１００℃の予熱をして下さい。
④高入熱溶接で溶着金属量を多くすると、溶接金属の靭性や耐力が低下
するのでご注意下さい。
⑤１４２，１４３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ni Mo

０．０７ ０．６１ １．１５ ０．０１１ ０．００５ ０．６３ ０．２６

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－２０℃

５５０ ６５０ ２５ １５０

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００ ４５０
電流範囲
A

下 向 ５５～８５ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０
立向／上向 ５０～８０ ８０～１１５ １１０～１７０ １５０～２００ －

溶接姿勢

LB-62
同クラスの代表棒、難吸湿

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／青白色 二次着色／黄色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CR

―１４４―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E６２１６-N１M１U AWS A５．５E９０１６-G 該当

用 途
圧力容器、水圧鉄管、橋梁、海洋構造物などの溶接。

使用特性
超低水素タイプで、難吸湿設計で耐割れ性に優れます。
同級鋼用で最も信頼性の高い被覆棒です。

作業の要点
①使用前に３５０～４３０℃で約１時間の乾燥を行って下さい。
②母材上のアークストライク部は、割れ発生源となることがあります。
後戻り法や捨金法を採用して下さい。
③鋼種、板厚により差はありますが、２５～７５℃の予熱をして下さい。
④高入熱溶接で溶着金属量を多くすると、溶接金属の靭性や耐力が低下
するのでご注意下さい。
⑤１４２，１４３ページを参照して下さい。

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Ni Mo

０．０７ ０．６３ １．１３ ０．０１０ ０．００６ ０．６５ ０．２５

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０ ６．０
棒 長 mm ３５０ ４００ ４００ ４５０

電 流 範 囲
A

下 向 ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０
立向／上向 ８０～１１５ １１０～１７０ １５０～２００ －

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－２０℃

５５０ ６５０ ２５ １６０

溶接姿勢

LB-62UL
超低水素、難吸湿

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／茶色 二次着色／銀色
船級認定／NK，CCS

―１４５―



F

OH
H

HF
VU

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E７８１６-N４CM２U AWS A５．５E１１０１６-G 該当

用 途
圧力容器、橋梁、産業機械、建設機械の溶接。

使用特性
同クラスの代表棒です。
X線性能、機械的性質に優れ、良好な耐割れ性を有します。
全姿勢での溶接作業性も極めて良好です。

作業の要点
①使用前に３５０～４００℃で約１時間の乾燥を行って下さい。乾燥後は１００
～１５０℃で保管して下さい。
②母材上のアークストライク部は、割れ発生源となることがあります。
後戻り法や捨金法を採用して下さい。
③板厚、鋼種により差はありますが、１２０～１８０℃の予熱をして下さい。
④高入熱溶接で溶着金属量を多くすると、溶接金属の靭性や耐力が低下
するのでご注意下さい。
⑤１５０～２００℃の溶接直後熱は、割れ防止に効果があります。
⑥１４２，１４３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ni Cr Mo

０．０８ ０．６３ １．５０ ０．０１０ ０．００６ １．８３ ０．２８ ０．４３

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０
棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００

電流範囲
A

下 向 ５５～８５ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０
立向／上向 ５０～８０ ８０～１１５ １１０～１７０ －

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－２０℃

７３０ ８３０ ２１ １１０

溶接姿勢

LB-116
７８０MPa級鋼用、難吸湿

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／青白色 二次着色／赤色
―１４６―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E７８１６-N４CM２U AWS A５．５E１１０１６-G 該当

用 途
圧力容器、水圧鉄管、橋梁、海洋構造物などの溶接。

使用特性
超低水素タイプで、難吸湿設計で耐割れ性に優れます。
同級鋼用で最も信頼性の高い被覆棒です。

作業の要点
①使用前に３５０～４３０℃で約１時間の乾燥を行って下さい。乾燥後は１００
～１５０℃で保管するようにして下さい。
②母材上のアークストライク部は、割れ発生源となることがあります。
後戻り法や捨金法を採用して下さい。
③鋼種、板厚、継手形状により差はありますが、７５～１５０℃の予熱をし
て下さい。
④高入熱溶接で溶着金属量を多くすると、溶接金属の靭性や耐力が低下
するのでご注意下さい。
⑤直流では作業性が劣化します。交流電源を使用して下さい。
⑥１５０～２００℃の溶接直後熱は、割れ防止に効果があります。
⑦１４２，１４３ページを参照して下さい。

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Ni Cr Mo

０．０８ ０．５２ １．５０ ０．００９ ０．００６ １．９０ ０．２８ ０．４３

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０
棒 長 mm ３５０ ４００ ４００

電流範囲
A

下 向 ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０
立向／上向 ８０～１１５ １１０～１７０ －

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－２０℃

７１０ ８２０ ２１ １１０

溶接姿勢

LB-80UL
７８０MPa級鋼用、超低水素、難吸湿

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC

棒端色／茶色 二次着色／緑色
船級認定／NK，CCS

―１４７―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

主要径
品名

２．６mm ３．２mm ４．０mm ５．０mm

LB-62U ３５０ ３５０ ４００ －

LB-62L － ３５０ ４００ ４５０

LB-106 － ３５０ ４００ ４００

LB-88LT － ３５０ ４００ ４００

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

溶着金属の化学

C Si Mn P

�LB-62U

Z３２１１
E６２１６-N１M１U

A５．５E９０１６-G
該当

裏波専用棒です。スラグ剥離、ア
ーク安定性が良く、耐割れ性も優
れています。極低水素、難吸湿設
計です。

０．０８ ０．６４ １．０３０．０１０

�LB-62L

Z３２１１
E６２１６-N５M１ L
E５９１６-N５M１P L
該当

A５．５E８０１６-C１

－６０℃までの靭性、－１０℃までの
CTOD特性に優れます。交流
（AC）電源を使用して下さい。極
低水素、難吸湿設計です。

０．０７ ０．３４ ０．９７０．０１２

�LB-106

Z３２１１
E６９１６-N３CM１U

A５．５
E１００１６-G 該当

６９０MPa級鋼用代表棒です。全姿
勢での作業性が良く、直流（DC）
電源でも使用できます。極低水素、
難吸湿設計です。

０．０８ ０．６１ １．４００．０１０

�LB-88LT

Z３２１１
E７８１６-N５M４ L

A５．５
E１１０１６-G

低温仕様７８０MPa級鋼用です。
－８０℃にて良好な靭性を示しま
す。直流（DC）溶接には適しま
せん。超低水素、難吸湿設計です。

０．０４ ０．５８ １．８１０．０１２

―１４８―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
主要
径
mm

電流範囲
AC、DC（＋）※

識別色
船級
認定S Ni その他 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

棒端色

二次着色下向 立向／上向

０．００４０．５９
Mo :
０．２４

５６０ ６５０ ２７
－２０℃
８８

３．２ ９０～１３０ ８０～１１５ 青色

黄色

ABS

４．０ １２５～１８０１１０～１７０

０．００５２．１０

Mo :
０．１３
Ti :
０．０２２
B :

０．００１６

５４０ ６５０ ２８
－６０℃
１３０

３．２ ９０～１３０ ８０～１２０
青色

オレンジ色

ABS４．０ １３０～１８０１００～１７０

５．０ １８０～２４０ －

０．００５１．５０

Cr :
０．２２
Mo :
０．１９

６６０ ７６０ ２１
－２０℃
１１０

３．２ ９０～１３０ ８０～１１５
青白色

紫色

NK
ABS
CR

４．０ １３０～１８０１１０～１７０

５．０ １８０～２４０１５０～２００

０．００６２．６２ Mo :
０．７３ ７５０ ８４０ ２０

－８０℃
６５

３．２ ９０～１３０ ８０～１１５
茶色

茶色

－４．０ １３０～１８０１００～１７０

５．０ １８０～２４０ －

※LB-88LTはACのみ。

―１４９―



F

OH
H

HF
VU

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

JIS Z３３１３T５９J１ T１-１ C A-N２M１-U（旧 YFW-C６０２R）
AWS A５．２９E８１T１-Ni１C

用 途
建設機械、鉄骨、橋梁、貯蔵タンク等の突合せ、すみ肉溶接。

使用特性
CO２溶接用です。
溶接作業性が良好で、ビード外観・形状が良く、低スパッタです。
全姿勢で高電流が使用できるので高能率です。

作業の要点
①鋼種、板厚、拘束度により差はありますが、低温割れ防止のため、５０
～１５０℃の予熱をして下さい。
②１４２，１４３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ni Mo

０．０５ ０．３３ １．１３ ０．０１４ ０．００８ １．００ ０．２１

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－５℃

５６０ ６２０ ２５ １２０

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 １２０～３００ １５０～４００ １８０～４５０

立向上進
上 向 １２０～２６０ １５０～２７０ １８０～２８０

横 向 １２０～２８０ １５０～３２０ １８０～３５０

水 平
す み 肉 １２０～３００ １５０～３５０ １８０～４００

溶接姿勢

DW-60
５９０MPa級鋼用の代表的FCW

�溶着金属の化学成分例（％）、CO2

�溶着金属の機械的性質例、CO2

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，DNV
―１５０―



F

H

HF

JIS Z３３１３T５９J１ T１５-０ C A-３M２-U（旧 YFW-C６０FM）

用 途
建設機械、産業機械、鉄骨、橋梁等の突合せ、すみ肉溶接。

使用特性
CO２溶接用です。
ソリッドワイヤより溶着速度が１０～３０％高能率で、スパッタが少なく、
スラグ量はソリッドと同程度です。
厚板溶接の下向・横向高能率化に適します。

作業の要点
①鋼種、板厚に応じて５０～１００℃の予熱をして下さい。
②１．６φ使用時は大容量の電源と同仕様トーチが必要です。
（例：６００A、１００％仕様等）
③１４２，１４３ページを参照して下さい。

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 ２００～３５０ ２５０～４５０ ３００～５００

横向
水平すみ肉 ２００～３００ ２５０～４００ ３００～４５０

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J
－５℃

５６０ ６４０ ２５ １００

C Si Mn P S Ni Mo

０．０５ ０．４７ １．５０ ０．０１２ ０．０１０ ０．４２ ０．３６

溶接姿勢

MX-60
５９０MPa級鋼用の高溶着FCW

�溶着金属の化学成分例（％）、CO2

�溶着金属の機械的性質例、CO2

�主要径および推奨電流 DC（＋）

―１５１―



FHF

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

JIS Z３３１３T５９J１ T１-０ C A-G-U（旧 YFW-C６０FM）

用 途
橋梁、鉄骨、建設機械、産業機械等の下向、水平すみ肉溶接。

使用特性
CO２溶接用です。
耐気孔性に優れ、揃いが良く光沢のあるすみ肉溶接が出来ます。
スパッタも少ないので、除去工数を低減します。

作業の要点
①プライマーの種類や膜厚により、十分な耐気孔性が得られないことが
あります。無機ジンク系を推奨します。使用前に適用プライマー、膜
厚での確認を実施下さい。
②すみ肉溶接装置（スーパーアニモ等）と組合せて高能率なすみ肉溶接
が可能です。
③１４２，１４３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S

０．０６ ０．５１ １．７７ ０．０１２ ０．００９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

－５℃

５３０ ６３０ ２３ ８０

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 １５０～３００ １７０～４００ ２００～４５０

水平すみ肉 １８０～３００ ２００～３５０ ２７０～４００

溶接姿勢

MX-60F
下向、水平すみ肉用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO2

�溶着金属の機械的性質例、CO2

�主要径および推奨電流 DC（＋）

―１５２―



F
VU

JIS Z３３１２G５９J A１U C３M１T（旧 YGW２１）
AWS A５．２８ER８０S-G 該当

用 途
鉄骨、橋梁、建設機械、一般機械、圧力容器等の突合せ、すみ肉溶接。

使用特性
広い電流域でアークが安定し、作業性良好です。
高電流域では下向、水平、横向溶接に適します。
耐割れ性に優れ、衝撃特性も良好です。

作業の要点
①レ形開先の初層溶接部では梨形ビード割れを生じる場合があります。
厚板狭開先の初層溶接では低電流を使用して下さい。
②低温割れ防止のため、板厚や拘束度に応じて、５０～１００℃の予熱をし
て下さい。
③１４２，１４３ページを参照して下さい。

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

C Si Mn P S Mo

０．０８ ０．５１ １．３９ ０．０１２ ０．００９ ０．２９

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

－５℃

５９０ ６７０ ２６ １２０ 溶接のまま

ワイヤ径 mm ０．９ １．２ １．４ １．６

電 流
範 囲
A

下 向 ６０～２００ １００～３５０ １５０～４５０ ２００～５５０

立 向 ６０～１４０ １００～１８０ － －

溶接姿勢

MG-60
５９０MPa級鋼用の代表的MGワイヤ

�溶着金属の化学成分例（％）、CO2

�溶着金属の機械的性質例、CO2

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，DNV
―１５３―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料（ソリッドワイヤ）

銘 柄

規
格

JIS

AWS 用 途 ・ 使 用 特 性
主要
径
mm C

シールドガス

�MG-S63B

Z３３１２
G５９J A１U M C１M１T

A５．２８ER９０S-G 該当

一般的には８０％Ar＋２０％CO２を使用
します。機械的性質に優れ、鉄構、圧
力容器、橋梁等のマグ溶接に適してい
ます。

１．２
１．６

０．０８

Ar＋５～２５％CO２

�MG-70

Z３３１２
G６９A２U C N２M４T

A５．２８ER１００S-G 該当

CO２溶接用です。高電流域でアーク安
定性に優れます。建機、鉄骨、橋梁等
の溶接に適します。

１．２
１．６

０．０７

CO２

�MG-S70

Z３３１２
G６９A２U M N４CM２１T

A５．２８ER１００S-G

一般的には８０％Ar＋２０％CO２を使用
します。機械的性質に優れ、ペンスト
ック、橋梁等の溶接に適しています。

１．２
１．６

０．０７

Ar＋５～２５％CO２

�MG-80

Z３３１２
G７８A２U C N４M４T

A５．２８ER１１０S-G 該当

CO２溶接用です。高電流で溶接出来、
安定したアークで高能率です。建設機
械、鉄骨、橋梁等の溶接に適していま
す。

１．２
１．６

０．０８

CO２

�MG-S80

Z３３１２
G７８A４M N５CM３T

A５．２８ER１１０S-G 該当

一般的には８０％Ar＋２０％CO２を使用
します。機械的性質に優れ、鉄骨、橋
梁、ペンストック、海洋構造物等の溶
接に適します。

１．２
１．６

０．０９

Ar＋５～２５％CO２

�MG-S88A

Z３３１２
G７８A６U M N７M４T

A５．２８ER１２０S-G 該当

８０％Ar＋２０％CO２を使用します。低
温仕様７８０MPa級鋼用です。－８０℃ま
での低温で優れた靭性を示し、厳しい
環境に晒される構造物に適します。

１．２
１．６

０．０７

８０％Ar＋２０％CO２

―１５４―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

備 考
船級
認定Si Mn

P
S

Ni Cr Mo 耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．５０ １．０９
０．００７
０．００８

－ ０．４２ ０．２９ ５８０ ６６０ ２５
－５℃
１５０

８０％Ar
＋２０％
CO２

－

０．４８ １．３７
０．０１１
０．０１２

０．９８ － ０．５６ ６１０ ７２０ ２５ １１０ － －

０．３１ １．０３
０．００７
０．００５

１．８４ ０．２０ ０．４０ ６５０ ７２０ ２３
－２０℃
１４０

８０％Ar
＋２０％
CO２

－

０．３８ １．２５
０．００９
０．０１１

２．２２ － ０．６３ ７１０ ８３０ ２２ ９５ － －

０．３２ １．０５
０．００８
０．０１０

２．７１ ０．２４ ０．４９ ７７０ ８５０ １８
－２０℃
１２０

８０％Ar
＋２０％
CO２

NK
ABS
DNV
GL

０．３４ １．１７
０．００５
０．００４

３．３７ － ０．７７ ７７０ ８８０ ２０
－８０℃
８０

８０％Ar
＋２０％
CO２

DNV
ABS

―１５５―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

ティグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�TG-S62

Z３３１６
W５９A２３M３１

A５．２８ ER８０S-G

５５０～５９０MPa級鋼用です。パイプの
裏波溶接に最適です。強度と靭性にバ
ランスがとれています。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０６

�TG-S60A
Z３３１６W５９A６０

A５．２８ ER８０S-G

５５０～６１０MPa級鋼用です。タンク、
ペンストック等で用いられています。
溶接装置TILと組合せて、全姿勢で自
動溶接が可能です。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０６

�TG-S80AM

Z３３１６
W７８A６N６C１M４

A５．２８ ER１１０S-G

７８０MPa級鋼用です。圧力容器、ペン
ストック等で用いられています。強度
と靭性のバランスが良く、溶接装置
TILと組合せて、全姿勢で自動溶接が
可能です。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０８

―１５６―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
熱
処
理

識
別
色

船
級
認
定Si Mn P S Ni その他０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．５９ １．２５０．０１００．０１０ － Mo :
０．５０

４８０ ６３０ ２４ －２０℃
１８０

溶接の
まま

白
色 －

５３０ ６４０ ２６ －２０℃
１００

６２０℃
×１h

０．０４ １．２３０．００７０．００９０．９２ Mo :
０．６２ ５９０ ６７０ ２８ －６０℃

２７０
溶接の
まま

オ
レ
ン
ジ
色

－

０．０９ １．１２０．００６０．００３２．８５

Cr :
０．３６
Mo :
０．６８

７６０ ８８０ ２４ －６０℃
２４０

溶接の
まま － －

―１５７―



8
8
9

80° 

70° 

25

バック側 

ファイナル側 

34
8
33

70° 

60° 

75

バック側 

ファイナル側 

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S５８４-H 該当
AWS A５．２３ F８A４-EG-A４該当，A５．２３ F８P６-EG-A４該当

用 途
造船、鉄骨、橋梁、圧力容器等の突合せ、下向すみ肉溶接。

使用特性
溶接部の靭性が良く、錆、汚れ等の影響を受けにくく、耐ピット性、X
線性能も優れます。

作業の要点
①鋼種、板厚で差はありますが、５０～１００℃程度の予熱をして下さい。
②１４２，１４３ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Mo
備 考

鋼種 板厚 mm
０．１０ ０．３７ １．３０ ０．０１４ ０．０１４ ０．２５ SM５７０ ２５
０．０７ ０．２７ １．３５ ０．０１５ ０．０１０ ０．４２ SM５７０ ７５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

２５ ４．８
１ ８００ ３３ ３０ 両面

１層溶接２ ９３０ ３６ ２５

７５
（L）４．８
（T）４．８

１～１８
（L）６５０～８５０
（T）６００～８００

３３～３４
３８

５０～６０
２電極
多層溶接

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考
－５℃ －２０℃ －４０℃ 鋼種 板厚mm 熱処理

４９０ ６４０ ２６ ７４ ６０ ３７ SM５７０ ２５ 溶接のまま
５３０ ６３０ ２５ ９７ ７４ ６５

SM５７０ ７５
溶接のまま

５００ ６２０ ２５ ８２ ６０ ４７ ６００℃×３h

MF-38／US-49
５５０～５９０MPa級鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，CCS
―１５８―



50° 

(d≧0)

ワイヤ 

+d

－d

JIS Z３１８３S５８１-H 該当 AWS A５．２３ F８A０-EG-A４該当

用 途
鉄骨などのすみ肉溶接。

使用特性
スラグ剥離、ビード外観に優れます。
ワイヤ径と単電極、２電極の組み合わせで、単電極は８～９mm、２電
極では１２mm程度の脚長を１パスで得られます。
フラックス消費も少なく経済的です。

作業の要点
①赤錆、ペイント、湿気等は除去して下さい。
②タック溶接のスラグ、ヒュームは、溶接直後に除去
して下さい。
③狙い位置は図、表を参考にして下さい。
④２、３パスを超える溶接は適しません。
⑤１４２，１４３ページを参照して下さい。

高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

すみ肉サイズ
mm

ワイヤ径
mm

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

ねらい位置（d）
mm

６ ４．０ ６００ ３４ ７５ －１

７ ４．０ ６００ ３４ ６０ －０．５

８ ４．０ ６００ ３４ ４５ ０

９ ４．０ ６００ ３４ ３０ ＋１

すみ肉サイズ
mm

ワイヤ径
mm

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

電極間隔
mm

ねらい位置
mm

６
（L）４．０
（T）３．２

６００
３５０

３２
３０

９０ ６０
０
－３

８
（L）４．０
（T）３．２

６５０
４００

３２
３０

７０ ８０
０
－４

MF-63／US-49
５５０～６１０MPa級鋼のすみ肉用

ワイヤねらい位置

�単電極単層水平すみ肉溶接条件例

�２電極単層水平すみ肉溶接条件例

―１５９―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

サブマージアーク材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

C

�PF-H80AK
／�US-255

Z３１８３S７０４-H４

A５．２３
F１０A８-EG-G 該当
F９P６-EG-G 該当

低温用６９０MPa級鋼用です。－６０℃まで安
定した靭性が得られます。

０．０６

�PF-H80AK
／�US-80BN

Z３１８３S８０４-H４該当

A５．２３ F１１A４-EG-G
該当

７８０MPa級鋼用です。圧力容器、水圧鉄管、
橋梁、海洋構造物等に適用されます。

０．０６

�PF-H80AK
／�US-80LT

Z３１８３S８０J４-H４
該当

A５．２３ F１２A１０-EG-G
該当

低温用７８０MPa級鋼用です。－８０℃まで安
定した靭性が得られ、高靭性を示します。

０．０９

―１６０―



高高
張張
力力
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

溶接金属の化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例
船 級
認 定Si Mn P S Ni Cr Mo ０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．２６ １．５２ ０．０１２０．００４ ２．２０ － ０．４８ ６６６ ７５３ ２５
－６０℃
９５

－

０．３２ ２．０２ ０．００８０．００４ ０．１１ ０．８０ ０．８６ ７２０ ８２０ ２２
－２０℃
１０５

―

０．３５ １．６８ ０．０１２０．００５ ２．５３ ― ０．７５ ８４０ ９１０ １８

－６０℃
１００

－８０℃
９５

DNV
NK

化学成分および機械的性能はX開先溶接継手の一例

―１６１―





低温用鋼

�被覆棒
�マグ材料
�ティグ材料
�エレクトロガスアーク材料
�サブマージアーク材料
�９％ニッケル鋼用材料



低低
温温
用用
鋼鋼
用用
材材
料料

低温用鋼用材料
１．材料の種類と選び方

次表に各材料の適用温度域を示します。一般的な施工条件で、平均２７
J以上の吸収エネルギーを満足する温度域を示します。熱処理の有無、
成分規制、板厚や許容入熱量等により、採用が難しいものもあります。
それぞれの使用特性、作業の要点を参照の上、適切な施工法・材料選定
の参考にして下さい。

適用
温度
℃

全姿勢
掲載
ページ

下向・水平すみ肉
掲載
ページ

立向下進
掲載
ページ

－３０

－５０

－６０

－８０

－１０１

－１９６

LB-26V
Z-6V

４４
５６

NB-1 １７２

NB-A52F １７２ NB-A52V １７２
LB-52NS
NB-2

１６９
１７２

NB-1SJ １７０

－ － － －
NB-3J １７１

NI-C70S
NI-C1S

１９０
１９０

１）被覆棒の適用温度域

―１６４―



低低
温温
用用
鋼鋼
用用
材材
料料

適用
温度
℃

下 向
横 向

掲載
ページ多層盛 掲載

ページ 両面一層 掲載
ページ

－３０

－４０

－５０

－６０

－８０

－１０１

－１９６

MF-38／US-36 １０７

MF-38／US-49A １８２

PF-H55S／
US-255 １８６PF-H55S／US-49A １８４

PF-H55LT／US-36 １８３ PF-H50LT／US-40 １６６
PF-100H／
US-36LT １８６

－ －

PF-H203／US-203E １８５
－ －

PF-N3／US-709S １９０ PF-N4／US-709S １９０

適用
温度
℃

マグ溶接
（CO２）

掲載
ページ

マグ溶接
（Ar＋CO２）

掲載
ページ

ティグ溶接
掲載
ページ

－３０

－４０

－６０

－１０１

－１９６

MG-S50 ８８

DW-55E １７６ TG-S50 ９３

DW-55L
DW-55LSR
MX-55LF

１７４
１７５
１７６

MG-S50LT
MG-T1NS
MG-S1N

１７８
１７８
１７８ TG-S1N １８０

－ －
MG-S3N １７８ TG-S3N １８０

－ － TG-S709S
TG-S9N

１９０
１８０

２）ガスシールド材料の適用温度域

３）サブマージ材料の適用温度域

―１６５―



低低
温温
用用
鋼鋼
用用
材材
料料

�１溶接用フラックス
銘 柄 タイプ 規格：JIS 用 途 ・ 使 用 特 性 粒 度

�MF-38 溶融
Z３３５２
SFCS１

各種ワイヤと組合せて単層・多層溶
接に適します。

２０×２００
２０×D

�PF-H55S ボンド
Z３３５２
SACG１

各種ワイヤと組合せて単層・多層溶
接に適します。

１０×４８

�PF-H55LT ボンド
Z３３５２
SACG１

US-36と組合せて、多層溶接で高
靭性な溶接金属が得られます。

１０×４８

�PF-H203 ボンド
Z３３５２
SACG１

US-203Eと組合せて、３．５％Ni鋼
の多層溶接で高靭性な溶接金属が得
られます。

１０×４８

�PF-100H ボンド
Z３３５２
SACG１

US-36LTと組合せて、横向溶接で
高靭性な溶接金属が得られます。

１０×４８

�PF-H50LT ボンド
Z３３５２
SACG１

US-40と組合せて中・厚板の両面
１層溶接に適します。

１０×４８

�PF-I50LT ボンド
Z３３５２
SAIB１

US-255と組合せて片面１層溶接
（FCBTM法、RFTM法）で、高 靭 性
な溶接金属が得られます。

１０×４８

�PF-N3 ボンド
Z３３３３
FS９Ni-F

US-709Sと組合せて９％Ni鋼の下
向溶接で、耐割れ性、機械的性質の
優れた溶接金属が得られます。

１２×６５

�PF-N4 ボンド
Z３３３３
FS９Ni-H

US-709Sと組合せて９％Ni鋼の横
向溶接で、スラグ剥離が良く、耐割
れ性、機械的性質の優れた溶接金属
が得られます。

１２×６５

―１６６―



�２サブマージ溶接ワイヤ

低低
温温
用用
鋼鋼
用用
材材
料料

銘 柄 規
格

JIS

AWS

ワイヤ化学成分例 ％ 主要径
mmC Si Mn Ni Mo その他

�US-36
Z３３５１YS-S６

A５．１７EH１４
０．１２ ０．０３ １．９５ － － －

２．０，２．４，
３．２，
４．０，４．８

�US-36LT

Z３３５１YS-S６

A５．１７EH１４
該当

０．１３ ０．０４ １．８０ － － Ti：
０．１３ ２．４，３．２

�US-49A
Z３３５１YS-M１

A５．１７EH１４
０．１１ ０．０３ ２．００ － ０．２４ － ２．４，３．２，

４．０，４．８

�US-40
Z３３５１YS-M５

A５．２３EA３
０．１３ ０．０４ １．８０ － ０．５２ － ３．２，４．０，

４．８，６．４

�US-255
Z３３５１YS-NM６

A５．２３EG 該当
０．１０ ０．０３ １．６５ ２．４０ ０．５０ － ３．２，４．０，

４．８，６．４

�US-203E
Z３３５１YS-N２

A５．２３ENi３
０．０６ ０．１８ ０．９８ ３．３５ － － ４．０

�US-709S

Z３３３３YS９Ni

A５．１４ERNiMo-８
該当

０．０２ ０．０１ ０．０１ 残 １９．１
Cr：２．０
W：２．９
Fe：５．５

１．６，２．４，
３．２

―１６７―



低低
温温
用用
鋼鋼
のの
溶溶
接接

２．作業の要点

１）全 般
①目標性能に応じた溶接条件、材料を選定して下さい。
②材料は電源極性で性能が変化します。AC用をDCで用いたり、そ
の逆の場合、溶接金属性能や作業性が劣化する傾向となります。
③適切な予熱・パス間温度で施工して下さい。
④被覆棒やサブマージ材料ではACとDC（＋）で使用出来るものがあ
ります。但し、DC（＋）ではいずれも強度や靭性が若干下がる傾向
にあるので、事前に確認の上ご使用下さい。
⑤目標性能（靭性）を確保するため、溶接後に熱処理が必要なものや、
逆に熱処理不可のものがあります。

２）被覆棒
①推奨範囲を超えた過大電流で溶接すると、溶着金属化学成分が変化
し、性能が劣化することがあります。
②シールド効果の低下は、外気による靭性劣化、ブローホール発生原
因となります。アーク長は極力短く保ち、必要に応じて防風対策を
実施して下さい。

３）ガスシールド材料
①溶着金属性能はシールドガス組成で大きく変化します。材料に最適
なものを使用して下さい。
②シールド効果の低下は窒素を増加し、靭性劣化、ブローホール発生
原因となります。また、水素量増加ともなるので、十分な防風対策
をして下さい。

４）サブマージ材料
①溶接時の母材希釈率が大きく、鋼材成分で溶接部の性能が変化しま
す。希釈率６０％の両面１層溶接では特に強く受けます。事前検討の
うえ、適切な鋼材、材料を選定して下さい。
②両面１層溶接では熱影響部が靭性劣化することがあります。事前検
討のうえ、適切な鋼材を選定して下さい。

―１６８―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E４９１６-N１ AP L AWS A５．５E７０１６-G

用 途
LPG船および貯蔵タンク、海洋構造物等の溶接。

使用特性
全姿勢で良好な作業性で、幅広く使用されます。
－３０℃までのCTOD特性、－６０℃までの靭性に優れます。

作業の要点
①過大入熱は靭性を低下させます。適切な入熱量で溶接して下さい。
②鋼種、板厚により差はありますが、５０～１００℃の予熱をして下さい。
③使用前に３５０～４００℃で約１時間の乾燥をして下さい。
④アークスタートでは後戻り法または捨金法を採用して下さい。
⑤１６８ページを参照して下さい。 低低

温温
用用
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３５０ ４００ ４５０ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０
立 向
上 向 ８０～１２０ １１０～１７０ １５０～２００ －

C Si Mn P S Ni Ti B

０．０８ ０．４０ １．３８ ０．０１２ ０．００７ ０．４８ ０．０２３ ０．００２１

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

継手溶接金属のCTOD値

鋼種 板 厚
mm

入 熱
kJ／cm

限界CTOD値
mm－１０℃ 熱処理－６０℃

４９０ ５８０ ２７ １３０ 溶接のまま BS４３６０
５０D

６３
（X開先）

４０
１．３８ 溶接のまま

４７０ ５７０ ２９ １２０ ６２０℃×１h １．３９ ６００℃×５h

溶接姿勢

LB-52NS
４００～４９０MPa級鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／白色 二次着色／緑色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV

―１６９―



F

OH
H

HF
VU

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２１１E５５１６-３N３AP L AWS A５．５E８０１６-G

用 途
海洋構造物、LPG貯蔵タンク等の溶接。

使用特性
－４５℃までのCTOD特性、－８０℃までの靭性に優れます。

作業の要点
①過大入熱は靭性を低下させます。適切な入熱量で溶接して下さい。
②鋼種、板厚により差はありますが、５０～１００℃の予熱をして下さい。
③使用前に３５０～４００℃で約１時間の乾燥をして下さい。
④アークスタートでは後戻り法または捨金法を採用して下さい。
⑤５５０MPa級鋼には、交流電源が適当です。
⑥１６８ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ni Ti B

０．０８ ０．３１ １．３２ ０．００７ ０．００４ １．３３ ０．０２０ ０．００１８

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０

棒 長 mm ３５０ ４００ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０
立 向
上 向 ８０～１２０ １１０～１７０ １５０～２００

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

継手溶接金属のCTOD値

鋼種 板 厚
mm

入 熱
kJ／cm

限界CTOD値
mm－４５℃ 熱処理－８０℃

５２０ ６１０ ２６ １２７ 溶接のまま ASTM
A５３７
Class２

３２
３７

（立向）
０．６９
１．２０

溶接のまま
４９０ ５８０ ２６ １３０ ６２０℃×１h

溶接姿勢

NB-1SJ
４９０～５５０MPa級鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例 AC

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／白色 二次着色／茶色
船級認定／NK，LR，DNV，BV

―１７０―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２１１E４９１６-N７ AP L AWS A５．５E７０１６-C２L
特許第３１５４６６１号

用 途
エチレン製造装置等の３．５％Ni鋼の溶接。

使用特性
３．５％Ni鋼とNi量、引張強さが同等の継手が得られます。
溶接のままでは－８０℃まで、５７５～６２５℃の熱処理を施すと、－１００℃ま
で良好な靭性を示します。

作業の要点
①過大入熱は靭性を低下させます。適切な入熱量で溶接して下さい。
②鋼種、板厚により差はありますが、５０～１００℃の予熱をして下さい。
③使用前に３５０～４００℃で約１時間の乾燥をして下さい。
④アークスタートでは後戻り法または捨金法を採用して下さい。
⑤１６８ページを参照して下さい。

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Ni
０．０４ ０．２６ ０．６６ ０．００６ ０．００３ ３．４４

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J
熱処理

－１００℃ －８５℃

４７０ ５６０ ２８ － １７０ 溶接のまま
４４０ ５３０ ３０ １４０ １７０ ６２０℃×１h

棒 径 mm ３．２ ４．０

棒 長
mm ３５０ ４００

電 流
範 囲
A

下 向 ９０～１３０ １３０～１７０

立 向
上 向 ８０～１２０ １１０～１５０

溶接姿勢

NB-3J
３．５％Ni鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例 AC

�主要径および推奨電流 AC

棒端色／黄緑色 二次着色／銀灰色
―１７１―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 お よ び 使 用 特 性 主要径

mm C

�NB-1
Z３２１１E５５１６-G AP

A５．５E８０１６-G

４００～４９０MPa級鋼用です。－４０～－５０℃
で良好な靭性を示します。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０６

�NB-2

Z３２１１
E５５１６-N５ AP L

A５．５E８０１６-C１該当

４００～４９０MPa級鋼および２．５％Ni鋼用で
す。－６０℃まで良好な靭性を示します。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０６

�NB-A52V
Z３２１１E４９４８-G

A５．５E７０１６-G 該当

４００～４９０MPa級鋼の立向下進用です。
－６０℃までの靭性に優れ、LPG船、海
洋構造物等に適します。

３．２
４．０
５．０

０．０９

�NB-A52F
――

――

４００～４９０MPa級鋼の下向、水平すみ肉
用です。－６０℃までの靭性に優れ、LPG
船、海洋構造物等に適しています。ビー
ドが平滑で耐ペイント性に優れます。

６．０
８．０

０．０７

棒長mm
品名

２．６mm ３．２mm ４．０mm

NB-1 ３００ ３５０ ４００

NB-2 ３００ ３５０ ４００

NB-A52V ―― ４００ ４５０

NB-A52F ―― ―― ――

―１７２―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 ※ 識別色
船級

認定Si Mn P S Ni その他 耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

棒
端
色

二次
着色

０．５８ １．１２０．０１００．００６１．６０ －

５３０ ６２０ ２７ －４５℃
１００ 茶

色

銀
灰
色

－

５００ ６００ ２８ －４５℃
１１０

０．４５ ０．８９０．０１００．００６２．４１ －

５００ ６１０ ２７ －６０℃
１２０ 茶

色

黒

色
－

４７０ ５６０ ２９ －６０℃
１３０

０．５６ １．２３０．０１３０．００６０．５６

Ti :
０．０２６
B :

０．００１５

４９０ ５９０ ２８ －６０℃
１２０

緑

色

白

色

NK
ABS
LR
DNV

０．２４ １．２６０．０１８０．００８０．４９

Ti :
０．０１３
B :

０．００１２

５１０ ５７０ ２７ －６０℃
７０

オ
レ
ン
ジ
色

白

色

NK
ABS
LR
DNV
BV

※ 下段の値は６２０℃×１h熱処理後

５．０mm ６．０mm ８．０mm

４００ ―― ――

４００ ―― ――

４５０ ―― ――

―― ５５０，７００ ５５０，７００

―１７３―



F

OH
H

HF
VU

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

JIS Z３３１３T５５６T１-１ C A-N３（旧 YFL-C５０６R）
AWS A５．２９E８１T１-K２C

用 途
海洋構造物、LNGおよびLPG船、LPGタンク等。

使用特性
－６０℃までの低温靭性に優れます。
全姿勢で優れた溶接作業性と高能率性を示します。

作業の要点
①過大入熱は靭性を低下させます。適切な入熱量で溶接して下さい。
②鋼種、板厚により差はありますが、５０～１００℃の予熱をして下さい。
③片面溶接は３５５，３５７ページを参照下さい。
④１６８ページを参照して下さい。

ワ イ ヤ 径 mm １．２ １．４

電流範囲
A

下 向 １２０～３００ １５０～４００
立向上進
上 向 １２０～２５０ １５０～２５０

横向 １２０～２８０ １５０～３２０

水平すみ肉 １２０～３００ １５０～３５０

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

－６０℃

５４０ ６００ ２５ ８５

C Si Mn P S Ni

０．０４ ０．３８ １．３２ ０．０１０ ０．０１０ １．４３

溶接姿勢

DW-55L
４００～５５０MPa級鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV，GL，KR，CCS
―１７４―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３３１３T５５６T１-１ C A-N３（旧 YFL-C５０６R）
AWS A５．２９E８１T１-K２C

用 途
海洋構造物、貯蔵タンク等。

使用特性
－６０℃までの低温靭性に優れます。
熱処理による靭性劣化を抑える設計で、熱処理後は４００～４９０MPa級と
なります。
全姿勢で優れた溶接作業性と高能率性を有します。

作業の要点
①過大入熱は靭性を低下させます。適切な入熱量で溶接して下さい。
②鋼種、板厚により差はありますが、５０～１００℃の予熱をして下さい。
③片面溶接は３５５，３５７ページを参照下さい。
④１６８ページを参照して下さい。

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））C Si Mn P S Ni

０．０７ ０．２８ １．１５ ０．００８ ０．００７ １．５１

ワ イ ヤ 径 mm １．２

電流範囲
A

下 向 １２０～３００
立向上進
上 向 １２０～２５０

横 向 １２０～２８０

水平すみ肉 １２０～３００

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

－６０℃

４８０ ５６５ ２６ １１５ 溶接のまま

４４０ ５３０ ２８ １００ ６２０℃×１hr

溶接姿勢

DW-55LSR
４００～５５０MPa級鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要径および推奨電流 DC（＋）

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV
―１７５―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料（フラックス入りワイヤ）

銘 柄
規

格

JIS

AWS

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm

�DW-55E

Z３３１３
T４９４T１-１ C A-U

A５．２０
E７１T-９C-J

４００～４９０MPa級鋼用です。－４０℃まで良好な
低温靭性が得られます。全姿勢溶接が出来、海
構、造船、橋梁等の突合せ、すみ肉溶接に適し
ます。

１．２
１．４
１．６

�MX-55LF

Z３３１３
T５５６T１-０ C A

A５．２０
E７０T-９C-J 該当

４００～４９０MPa級鋼のすみ肉用です。－６０℃ま
での低温で良好な靭性が得られます。海構、造
船の下向・水平すみ肉で、プライマー塗布での
耐気孔性に優れます。

１．２
１．４
１．６

―１７６―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 シールド
ガス・
熱処理

船級
認定C Si Mn P S Ni 耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

０．０５ ０．４０ １．４２０．０１２０．０１００．４１ ５２０ ５７０ ２６
－４０℃
８０

CO２
溶接の
まま

NK
ABS
LR
DNV
BV
CR
GL

０．０４ ０．５０ １．６００．０１００．０１００．３２ ５４０ ５９０ ２４
－６０℃
６０

CO２
溶接の
まま

NK
ABS
LR
DNV
BV

―１７７―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料（ソリッドワイヤ）

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm

�MG-S50LT

Z３３１２
G４９AP６M１７

A５．１８ER７０S-G

８０％Ar＋
２０％CO２

４００～４９０MPa級鋼用です。－６０℃まで
の靭性および－３０℃までのCTOD特性
に優れます。パルス電源での全姿勢溶接
に適します。

１．２

�MG-T1NS

Z３３１２
G５５A６M N２M１T

A５．２８
ER８０S-G 該当

８０％Ar＋
２０％CO２

４９０～５５０MPa級鋼用です。－６０℃まで
の靭性が良好です。

１．２
１．６

�MG-S1N

Z３３１２
G４９P６M N３

A５．２８ER７０S-G

Ar＋
５～２０％
CO２

４００～４５０MPa級鋼用です。熱処理後で
も－６０℃までの靭性が良好です。

１．２
１．６

�MG-S3N

Z３３１２
G４９P１０G N９

A５．２８
ER７０S-G 該当

Ar＋
５～２０％
CO２

３．５％Ni鋼用です。熱処理後でも－１００℃
までの靭性が良好です。シールドガス中
のCO２は少ない方が靭性に優れます。

１．２

―１７８―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

備 考
船級

認定C Si Mn P S Ni
そ
の
他

耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

０．０７０．２４１．４１０．００７０．００８ －

Ti :
０．０２２
B :
０．００３０

４７０ ５４０ ２８ －６０℃
１１０

８０％Ar＋
２０％CO２
溶接のまま

NK
ABS
LR
DNV４４０ ５１０ ３０ －６０℃

９０

８０％Ar＋
２０％CO２
６２０℃×１h

０．０４０．３１１．２２０．００７０．００９１．２２
Mo :
０．３２

５９０ ６５０ ２１
－６０℃
５５

８０％Ar＋
２０％CO２
溶接のまま

NK
LR
DNV

０．０４０．２４０．８５０．００８０．００７１．５５
Mo :
０．２１

４１０ ５２０ ２９
－６０℃
１３０

８０％Ar＋
２０％CO２
６２０℃×１h

－

０．０３０．２６１．１８０．００４０．００６４．０８
Mo :
０．２０

５００ ５８０ ２９
－１００℃
１６０

９５％Ar＋
５％CO２
６２０℃×１h

－

―１７９―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
・・
エエ
レレ
クク
トト
ロロ
ガガ
スス
アア
ーー
クク
材材
料料
））

ティグ材料

エレクトロガスアーク材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�TG-S1N

Z３３１６
W４９A６N１

A５．２８ER７０S-G

Ar
４００～４５０MPa級鋼用です。－６０℃
までの低温靭性に優れます。

１．６
２．０
２．４

０．０５

�TG-S3N

Z３３１６
W４９A１０N７

A５．２８ER７０S-G

Ar
３．５％Ni鋼用です。－１００℃までの
低温靭性に優れます。

１．６
２．０
２．４

０．０３

�TG-S9N
――

――
Ar

９％Ni鋼と共金系です。－１９６℃で
も優れた靭性を有します。高Ni合
金系に比べ強度が高いのが特長で
す。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０２

�TG-S60A

Z３３１６
W５９A６０

A５．２８ ER８０S-G

Ar

５５０～６１０MPa級鋼用です。－６０℃
まで適用出来ます。溶接装置TILと
組合せ、全姿勢の自動溶接が可能で
す。タンク、ペンストック等の溶接
に適しています。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０６

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�DW-S1LG
――

――

エレクトロガスアーク溶接ワイヤです。
－６０℃までの低温靭性に優れます。SEGARC
法と組み合わせて、高能率で簡便な立向溶接
ができます。

１．６ ０．０５

―１８０―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
・・
エエ
レレ
クク
トト
ロロ
ガガ
スス
アア
ーー
クク
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

備 考
識
別
色

船級
認定Si Mn P S Ni Mo ０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．３０１．０７０．０１００．００９０．７９０．１２

４６０ ５４０ ３１ －６０℃
２００ 溶接のまま

黒

色

NK
ABS
LR
DNV
BV
GL

３９０ ４５０ ３３ －６０℃
２５０ ６２０℃×１h

０．２９０．７００．００８０．００８３．５００．１６

５１０ ５８０ ２８ －１０１℃
７０ 溶接のまま

萌
黄
色

－

４９０ ５７０ ２９ －１０１℃
８０ ６２０℃×１h

０．０１０．３８０．００２０．００５１１．１ － ６４０ ７２０ ２４ －１９６℃
２４０ － 桃

色 －

０．０４１．２３０．００７０．００９０．９２０．６２ ５９０ ６７０ ２８ －６０℃
２７０ 溶接のまま

オ
レ
ン
ジ
色

－

溶接金属の化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例 シールド
ガス

�
�
�
流量 �

�
��／min

船級
認定Si Mn P S Ni Mo ０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．２５ １．６００．００９０．００７１．４０ ０．１３ ５００ ６１５ ２６
－６０℃
１００

CO２
（３０）

NK
ABS
LR
DNV
BV
GL

―１８１―



60° 

25 20

5

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

AWS A５．１７ F７A６-EH１４該当，A５．１７ F７P６-EH１４該当

用 途
LPG貯蔵タンク、低温仕様機器／構造物等の突合せ溶接。

使用特性
－４０℃程度までの低温で良好な靭性を示します。

作業の要点
①良好な靭性を得るには、３５kJ／cm以下の入熱量が適切です。
②鋼種、板厚により差はありますが、５０～１００℃の予熱を行って下さい。
パス間温度は１００～２００℃が適切です。
③フラックスは必要に応じ、１５０～３５０℃で約１時間の乾燥を行って下さ
い。
④直流では性能が劣化するので、交流で溶接して下さい。
⑤１６８ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Mo
備 考

鋼 種 板厚mm

０．０９ ０．４０ １．６３ ０．０１９ ０．０１３ ０．２１ SLA３２５B ２５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開 先 形 状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

２５ ４．８

１ ５５０ ３３ ３５
多 層
溶 接２～７ ６００ ３３ ４０

８（裏） ６００ ３３ ３０

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

－３０℃ －４６℃ 鋼 種 板厚mm 熱処理

５４０ ６３０ ２６ ７６ ５６ SLA３２５B ２５ 溶接のまま

４６０ ５９０ ２８ ７２ ４８ SLA３２５B ２５ ６２０℃×１h

MF-38／US-49A
４００～５５０MPa級鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

―１８２―
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50° 

60° 

40

25
5

バック側 

ファイナル側 

AWS A５．１７ F７A８-EH１４該当，A５．１７ F７P８-EH１４該当

用 途
海洋構造物、低温仕様機器／構造物等の突合せ溶接。

使用特性
－６０℃までの靭性、－５０℃までのCTOD特性に優れます。
PF-H55LTは低水素で耐割れ性に優れ、厚板にも適します。

作業の要点
①フラックスは使用前に２００～３００℃で約１時間の乾燥をして下さい。
②開先内の初層は、高温割れ防止、スラグ剥離性から４．０φで５００～５５０A
－２５～２８V－３０～３５cm／minが適切です。
③入熱量は、作業性と性能から、２５～５０kJ／cmが適切です。
④鋼種、板厚で差はありますが、５０～１００℃の予熱を行って下さい。
⑤直流では性能が劣化するので、交流で溶接して下さい。
⑥１６８ページを参照して下さい。

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開 先 形 状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

７０ ４．０

１ ５００ ２６ ３０
バック側

２～１６ ６００ ３２ ３０

１７ ５００ ２６ ３０
ファイナル側１８ ５５０ ３０ ３０

１９～２７ ６００ ３２ ３０

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 限界CTOD
mm 備 考

－４５℃ －６０℃ －７５℃ －５０℃ 鋼 種 板 厚
mm 熱処理

４９０ ５６０ ３１ １８０ １７０ １３０ １．６ BS４３６０
５０D

７０

溶接の
まま

４２０ ５１０ ３６ ２００ １７０ １００ ０．８ ６２０℃
×９h

C Si Mn P S Ti B
備 考

鋼 種 板厚mm

０．０９ ０．１４ １．４１ ０．０１２ ０．００５ ０．０１５ ０．００３０ BS４３６０
５０D ７０

PF-H55LT／US-36
４００～４９０MPa級鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC

船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV
―１８３―



50
30

15
55

バック側 

ファイナル側 

50° 

60° 

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

AWS A５．１７ F７A６-EH１４該当，A５．１７ F７P６-EH１４該当

用 途
低温用機器、寒冷地構造物等の突合せ溶接。

使用特性
－４５℃まで良好な靭性を示します。
PF-H55Sは低水素で耐割れ性に優れ、作業性も良好です。

作業の要点
①フラックスは使用前に２００～３００℃で約１時間の乾燥をして下さい。
②開先内の初層は、高温割れ防止、スラグ剥離の面から４．０φで５００～５５０
A－２５～２８V－３０～３５cm／minが適切です。
③入熱量は、作業性と性能から、２５～４５kJ／cmが適切です。
④鋼種、板厚で差はありますが、５０～１００℃の予熱を行って下さい。
⑤直流では性能が劣化するので、交流で溶接して下さい。
⑥１６８ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Mo
備 考

鋼 種 板厚mm

０．０８ ０．２３ １．５８ ０．０１３ ０．００５ ０．２２ A５３７
Class２ ５０

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考
－４５℃ －６０℃ 鋼 種 板厚mm 熱処理

５１０ ６００ ２６ １７０ １１０ A５３７
Class２

５０
溶接のまま

４９０ ５９０ ２７ １６０ ７０ ５９０℃×４h

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開 先 形 状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

５０ ４．０

１ ５００ ２６ ３０

バック側２ ６００ ３０ ３０

３～１０ ６００ ３２ ３０

１１ ５００ ２６ ３０

ファイナル側１２ ５５０ ２８ ３０

１３～１６ ６００ ３２ ３０

PF-H55S／US-49A
４００～５５０MPa級鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC
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40
25

10
5

バック側 

ファイナル側 

60° 

90° 

AWS A５．２３ F７P１５-ENi３-Ni３該当

用 途
エチレン製造装置、低温用機器等の突合せ溶接。

使用特性
熱処理後に－１００℃までの低温靭性に優れます。
PF-H203は超低水素で耐割れ性に優れ、厚板溶接に適します。

作業の要点
①フラックスは使用前に２００～３００℃で約１時間の乾燥をして下さい。
②鋼種、板厚で差はありますが、５０～１００℃の予熱を行って下さい。
③作業性と性能から、４．０φで３５０～４２０A－３０～３４V－３０～３５cm／minが
適切です。
④熱処理温度は５５０～６２５℃が適切です。
⑤直流では性能が劣化するので、交流で溶接して下さい。
⑥１６８ページを参照して下さい。

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開 先 形 状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

４０ ４．０

１，２ ４００ ３０ ３０
バック側

３～１４ ４００ ３４ ３０

１５，１６ ４００ ３０ ３０
ファイナル側

１７～２４ ４００ ３４ ３０

C Si Mn P S Ni
備 考

鋼 種 板厚mm

０．０５ ０．２４ ０．７３ ０．００８ ０．００５ ３．５４ A２０３D ４０

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

－８５℃ －１０１℃ 鋼種 板厚mm 熱処理

４５０ ５４０ ３０ １４０ ９０ A２０３D ４０ ５７５℃×２h

PF-H203／US-203E
３．５％Ni鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例 AC
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低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

サブマージアーク材料

銘 柄
規

格
AWS 用 途 ・ 使 用 特 性 極 性

溶接金属

C Si

�PF-H55S
／�US-255

A５．２３
F９A５-EG-G 該当
F８P５-EG-G 該当

４００～６１０MPa級鋼用です。両面１
～２層溶接で、－４５℃までの低温で
良好な靭性を示します。

AC ０．０６ ０．１７

�PF-100H
／�US-36LT

A５．１７
F７A８-EH１４該当

４００～４９０MPa級鋼の横向溶接用で
す。－６０℃までの靭性、－５０℃まで
のCTOD特性に優れます。

DC（＋）０．０６ ０．２６

―１８６―



低低
温温
用用
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

の化学成分例 ％ ※ 溶接金属の機械的性質例 ※

熱 処 理
船級

認定Mn
P
S

Ni Mo その他 ０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

１．３５
０．０１４
０．００７

１．６３ ０．４０ －

５４０ ６７０ ２７
－４０℃
１３０

溶接のまま

－

５５０ ６４０ ３０
－４０℃
１３０

６２０℃×１．５h

１．４０
０．００９
０．００３

－ －

Ti :
０．０３５
B :
０．００４０

５２０ ５７０ ３０
－６０℃
１８０

溶接のまま －

※ PF-H55S／US-255は板厚１５mmの両面２層溶接例
PF-100H／US-36LTは板厚３５mmの横向溶接例

―１８７―



品 名 NI-C７０S NI-C１S
棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０ ３．２ ４．０ ５．０
棒 長 mm ３００ ３５０ ３５０ ３００ ３５０ ３５０

電 流
範 囲
A

下 向 ７０
～１１５

９５
～１４５

１１５
～１８０

７０
～１１５

１００
～１４５

１３０
～２００

立 向
上 向

６５
～１１０

８５
～１３５ － ６５

～１１０
８５
～１３５ －

被覆棒の主要径ならびに電流範囲 AC

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
９９
％％
ニニ
ッッ
ケケ
ルル
鋼鋼
用用
材材
料料
））

９％ニッケル鋼用材料
１．特 長

LNGタンク等に適用される９％Ni鋼用の高Ni合金系材料には、被覆
棒、サブマージアーク材料、ティグ材料（主に自動溶接用）、マグ材料
があります。

２．溶接作業の要点

１）一般
①開先面の錆、汚れは完全に除去して下さい。
②予熱は必要ありませんが、パス間温度は１５０℃以下として下さい。
③高温割れが発生し易く、電流、速度を抑える等の注意が必要です。
④９％Ni鋼は帯磁し易いので、マグネット吊具・治具の使用は避け
て下さい。
⑤母材希釈で強度が低下するので、多層溶接を心掛けて下さい。

２）被覆棒
①溶接棒は使用前に、２００～２５０℃で３０～６０分の乾燥を行って下さい。
②アーク長はできるだけ短く保って下さい。

３）マグ溶接
①シールドガス
Ar＋２０％CO２を使用し、流量は２０～２５�／min程度として下さい。
②一般的注意事項
ステンレス鋼用ワイヤと同じです。２５５ページを参照して下さい。

４）サブマージアーク材料
①フラックスは使用前に、２００～３００℃で１時間程度の乾燥を行って下
さい。
②PF-N3との組合せは交流または直流ワイヤ＋で、PF-N4との組合
せは直流ワイヤ＋で溶接して下さい。

―１８８―



50° 

5 25

15

銅当て金 60° 

40

45° 

40 ガウジング 

27
3

35° 

15° 

6

5

65° 

銅当て金 

①自動TIG（ナックル板）

②横向サブマージまたは自動TIG（側板）

③立向自動TIGまたは自動MAG（側板）

④片面自動TIG（底板）

60°

60°

19

8
1

3
28

ガウジング

３．LNGタンクの自動溶接例（高Ni合金系材料）

低低
温温
用用
鋼鋼
（（
９９
％％
ニニ
ッッ
ケケ
ルル
鋼鋼
用用
材材
料料
））

番号
（姿勢） 溶接材料

ワイヤ径
mm 開先形状 パス

数
電流
A

電圧
V

速度
cm／min 極 性

①，③
（傾斜）
（立向）

TG-S709S
１．２

１．６
１４ ２２０

～３５０１０～１２ ５～８�
�
�
�

溶加量��
�
�

１５～４０
g／min

DC（－）

③

（立向）
DW-N709SP １．２ １１ １５０

～１８０２５～２８１０～２０DC（＋）

②

（横向）

PF-N4

US-709S

２．４ １８ ３００
～３６０２６～２８３０～５５DC（＋）

④

（下向）
TG-S７０９S

１．２

１．６
２ ２５０

～３００ ９～１２ ８～１２�
�
�
�

溶加量��
�
�

３５～４０
g／min

DC（－）
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低低
温温
用用
鋼鋼
（（
９９
％％
ニニ
ッッ
ケケ
ルル
鋼鋼
用用
材材
料料
））

９％ニッケル鋼用材料
溶
接
方
法

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

主要
径
mm C Si

被
覆
棒

�NI-C70S
Z３２２５D９Ni-１

A５．１１ENiCrFe-９

インコネル系被覆棒です。ビ
ード外観、形状およびスラグ
剥離性に優れ、耐割れ性やX
線性能が良好です。

３．２
４．０
５．０

０．０９ ０．２６

�NI-C1S
Z３２２５D９Ni-２

A５．１１ENiMo-８

ハステロイ系被覆棒です。耐
割れ性に優れ、自動溶接前後
のタック溶接、下盛り、補修
等に適します。

３．２
４．０
５．０

０．０３ ０．４９

テ
ィ
グ
材
料

�TG-S709S
Z３３３２YGT９Ni-２

A５．１４ERNiMo-８

ハステロイ系ワイヤです。表
面にスラグがほとんど発生し
ない美麗な溶接金属が得られ
ます。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０２ ０．０３

フ
ラ
ッ
ク
ス
入
り
ワ
イ
ヤ

�DW-N70S
――

――

インコネル系ワイヤです。下
向、水平すみ肉溶接用でビー
ド外観およびスラグ剥離性に
優れます。

１．２ ０．０５ ０．２０

�DW-N709SP
――

――

ハステロイ系ワイヤです。全
姿勢溶接が可能で、スラグ剥
離性と耐割れ性に優れます。

１．２ ０．０２ ０．２１

サ
ブ
マ
ー
ジ
ア
ー
ク
材
料

�PF-N3／
�US-709S

Z３３３３ FS９Ni-F／YS９Ni

A５．１４ERNiMo-８該当
（US-709S）

ハステロイ系材料です。下向
溶接でスラグ剥離性やビード
外観に優れ、耐割れ性も良好
です。

１．６
２．４

０．０３ ０．１２

�PF-N4／
�US-709S

Z３３３３ FS９Ni-H／YS９Ni

A５．１４ERNiMo-８該当
（US-709S）

ハステロイ系材料です。横向、
水平すみ肉溶接で、スラグ剥
離性やビード外観に優れ、X
線性能も良好です。

１．６
２．４

０．０３ ０．７４

＊インコネルは、Special Metals Corporationの登録商標です。
＊ハステロイは、Haynes International, Inc.社の登録商標です。
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低低
温温
用用
鋼鋼
（（
９９
％％
ニニ
ッッ
ケケ
ルル
鋼鋼
用用
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％※１ 溶着金属の機械的性質例

識別色
Mn

P
S

Ni Cr Mo W その他０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

２．２６０．００４０．００２６７．６ １３．９ ３．７ ０．６

Fe :
９．８
Nb :
１．７

４３０ ６８０ ４１ －１９６℃
６７

棒端：銀灰
二次：桃色

０．２８０．００３
０．００２６８．６ １．９ １８．６ ２．９ Fe :

６．８ ４４０ ７３０ ４６ －１９６℃
８３

棒端：黄色
二次：緑色

０．０３０．００２０．００１７０．４ ２．０ １９．０ ３．０ Fe :
５．５ ４６０ ７３０ ４５ －１９６℃

１６０ オレンジ色

５．９１０．００２０．００２６２．６ １６．８ １０．２ ―

Fe :
１．８
Nb :
２．０

４２５ ７１６ ４９ －１９６℃
１０６ －

２．７５０．００９０．００３６２．１ ６．９ １７．６ ２．４ Fe :
７．７ ４５０ ７１０ ４８ －１９６℃

９０ －

１．７００．００３０．００２６４．１ １．６ １６．６ ２．５ Fe :
１４．７ ４００ ６９０ ４２ －１９６℃

８０ －

０．５８０．００３０．００２６４．０ １．７ １７．２ ２．７ Fe :
１４．９ ４１０ ６８０ ４１ －１９６℃

７０ －

※１ TG-S709Sはワイヤまたは溶加棒の化学成分を示す。
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耐 熱 鋼

�被覆棒
�マグ・ミグ材料
�ティグ材料
�サブマージアーク材料



耐耐
熱熱
鋼鋼
用用
材材
料料

耐熱鋼用材料
溶接部への要求性能によっては、施工法、材料での対応が困難な場合も
あります。各材料の使用特性と溶接作業の要点等を参照し、適切な施工
法・材料を選定して下さい。

耐熱鋼と適用材料

鋼 種
鋼材規格例 被覆棒

JIS ASTM 掲載
ページ

炭素鋼 SB４１０，４５０
SB４８０
SGV４１０，４５０
SGV４８０

A５１５Gr．６０，６５，７０
A５１６Gr．６０，６５，７０

BL-76 １９７

Mn-Mo鋼
Mn-Mo-Ni鋼

SBV１B，２，３
SQV１A，２A，３A
SQV１B，２B，３B
SFVQ１A，１B
SFVQ２A，２B

A３０２Gr．B，C，D
A５３３Type A，B，C，D
A５０８C１．２，２a，３，３a

BL-96 １９８

０．５％Mo鋼 SB４８０M
STPA１２
STBA１２

A２０４Gr．A，B，C
A３３５Gr．P１
A３３６C１，F１

CM-A76
CM-B76

１９９
２０６

０．５％Cr-０．５％Mo鋼 SCMV１
STPA２０

A３８７Gr．２
A３３５Gr．P２

CM-B83 ２００

１％Cr-０．５％Mo鋼
１．２５％Cr-０．５％Mo鋼

SCMV２，３
STPA２２，２３
STBA２２，２３

A３８７Gr．１２
A３８７Gr．１１
A３３５Gr．P１１
A２１３Gr．T１１
A３３６C１．F１１
A１８２Gr．F１１

CM-A96
CM-B96
CM-A96MB
CM-B93
CM-B95
CM-B98

２０１
２０６
２０６
２０６
２０６
２０６

２．２５％Cr-１％Mo鋼 SCMV４
STPA２４
STBA２４

A３８７Gr．２２
A３３５Gr．P２２
A２１３Gr．T２２
A３３６C１．F２２
A１８２Gr．F２２

CM-A106
CM-A106N
CM-B108

２０２
２０３
２０８

２．２５％Cr-１％Mo-V鋼 SCMQ４V A５４２Type D C１．４a CM-A106H ２０８

２．２５％Cr-W-Nb-V鋼
（低C）

STBA２４J１ A２１３Gr．T２３
A３３５Gr．P２３

CM-2CW ２０８

５％Cr-０．５％Mo鋼 SCMV６
STPA２５

A３８７Gr．５
A３３５Gr．P５

CM-5 ２０４

９％Cr-１％Mo鋼 STPA２６ A３８７Gr．９ CM-9 ２０８

９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼 STBA２８ A３８７Gr．９１ CM-9Cb
CM-96B9

２０８
２０５

９％Cr-W-V-Nb鋼
１２％Cr-W-V-Nb鋼 －

A２１３Gr．T９２
A３３５Gr．P９２
A２１３Gr．T１２２

CR-12S ２０８

―１９４―



耐耐
熱熱
鋼鋼
用用
材材
料料

マグ・ミグ材料 ティグ材料 サブマージ材料

掲載
ページ

掲載
ページ

掲載
ページ

MG-S50 ８８ TG-S50 ９３ G-80／US-36
MF-38／US-36
G-80／US-49
MF-38／US-49
MF-38／US-40

２２８
２２９
２２８
２２９
２３６

MG-S56 ２１２ TG-S56
TG-S63S

２１８
２１８

MF-27／US-56B
PF-200／US-56B
MF-29AX／US-63S

２３０
２３０
２３６

MG-M
MG-SM

２１２
２１４

TG-SM ２１８ G-80／US-49
MF-38／US-49
MF-38／US-40

２２８
２２９
２３６

－ － － － － －

MG-1CM
MG-S1CM
MG-T1CM

２１２
２１４
２１４

TG-S1CM
TG-S1CML

２１８
２１８

G-80／US-511
MF-29A／US-511
PF-200／US-511N

２３１
２３１
２３２

MG-2CM
MG-S2CM
MG-T2CM

２１２
２１４
２１４

TG-S2CM
TG-S2CML

２１８
２２０

G-80／US-521
MF-29A／US-521
PF-200／US-521S

２３３
２３３
２３４

－ － TG-S2CMH ２２０ PF-500／US-521H ２３６

MG-S2CW ２１６ TG-S2CW ２２０ － －

MG-S5CM ２１６ TG-S5CM ２２０ MF-29A／US-502
PF-200S／US-502

２３６
２３６

MG-S9CM ２１６ TG-S9CM ２２０ － －

MG-S9Cb ２１６ TG-S9Cb
TG-S90B9

２２２
２２２

PF-200S／US-9Cb ２３５

MG-S12CRS ２１６ TG-S12CRS ２２２ PF-200S／US-12CRS ２３６

―１９５―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

作業の要点

１）開先内のスケール、錆、油等はブローホールやピットの原因となる
ので十分に除去して下さい。

２）一般棒（CM-B83、CM-B93）
①過大電流はX線性能低下、アンダカット、スパッタ増加原因となり
ます。推奨範囲を守って下さい。
②棒の吸湿はピット、ブローホールの原因となるので、使用前に７０～
１００℃で３０～６０分乾燥して下さい。

３）低水素系棒
①アーク長は短く保ち、ウィービング幅は過大にならないよう注意し
て下さい。
②アークスタートはブローホール発生防止のため、後戻り法または捨
金法を採用して下さい。
③使用前に３２５～３７５℃で約１時間の乾燥を行って下さい。
４）予熱・パス間温度の保持は溶接部の硬さ上昇を抑え、水素拡散を促
し、遅れ割れを防止する上で重要です。目安を下表に示します。（一
般棒では高目側に設定下さい）

５）溶接後の熱処理は残留応力除去だけでなく、硬さを下げ、良好な機
械的性能を得る為に必要です。温度の目安を下表に示します。熱処
理時間も板厚に応じ適切に選定して下さい。

６）入熱量は耐割れ性や機械的性能を左右する大きな因子です。極端に
大きくしたり、小さくしたりがないよう注意して下さい。

被覆棒

鋼 種 予熱・パス間温度 溶接後熱処理温度

Mn-Mo-Ni鋼 １５０～２５０℃ ５９０～６５０℃

０～０．５％Cr-０．５％Mo鋼 １００～２５０℃ ６２０～６８０℃

１～１．２５％Cr-０．５％Mo鋼 １５０～３００℃ ６５０～７００℃

２．２５～３％Cr-１％Mo鋼 ２００～３５０℃ ６８０～７３０℃

２．２５％Cr-W-Nb-V鋼（低C） １００～２５０℃ ６８０～７３０℃

５～９％Cr-０．５～２％Mo鋼 ２５０～３５０℃ ７１０～７８０℃

９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼 ２５０～３５０℃ ７１０～７６０℃（９Cb系）
７１０～８００℃（B９系）

９％Cr-W-V-Nb鋼
１２％Cr-W-V-Nb鋼

２５０～３５０℃
２５０～３５０℃

７３０～８００℃
７３０～８００℃

予熱・パス間／溶接後熱処理温度の目安

―１９６―



F

OH

VU

JIS Z３２１１E４９１６ AWS A５．１E７０１６

用 途
圧力容器等で使用されるSB４８０鋼および同強度の炭素鋼の溶接。

使用特性
Moを少量含み、長時間の熱処理を施しても４９０MPa級として十分な強
度を有します。
同系棒では強度が不足する場合に適用します。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１００～２００℃
②溶接後熱処理温度：６００～６５０℃
③使用前に３５０～４００℃約１時間の乾燥を行って下さい。
④１９６ページを参照して下さい。

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Mo

０．０８ ０．６３ １．０１ ０．０１１ ０．００３ ０．１４

耐 力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

５００ ６００ ２６ １９０ 溶接のまま

４４０ ５３０ ２８ ２３０ ６２０℃×１０h

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４５０ ４５０

電 流
範 囲
A

下 向 ５５～８５ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０

立向／上向 ５０～８０ ８０～１２０ １１０～１７０ １５０～２００ －

溶接姿勢

BL-76
炭素鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／白色 二次着色／青白色
船級認定／NK，ABS，LR

―１９７―



F

OH

VU

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

AWS A５．５E９０１６-G

用 途
ASTM A３０２B、A５３３B Cl．１およびA５０８Cl．３鋼等の溶接。

使用特性
Mn-Mo-Ni系の低水素系棒で、溶接後に長時間の熱処理を施しても機械
的性質は良好です。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～２５０℃
②溶接後熱処理温度：５９０～６５０℃
③１９６ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ni Mo

０．０６ ０．５４ １．３０ ０．００５ ０．００４ ０．３７ ０．５３

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

６２０ ７００ ２６ １５０ ６２０℃×１h

５４０ ６２０ ２８ １６０ ６３５℃×２６h

棒 径 mm ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３５０ ４００ ４００ ４５０

電流範囲
A

下 向 ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２４０～３００

立 向／上 向 ８０～１２０ １１０～１７０ － －

溶接姿勢

BL-96
Mn-Mo鋼・Mn-Mo-Ni鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／赤色 二次着色／緑色
―１９８―



F

OH

VU

JIS Z３２２３E４９１６-１M３ AWS A５．５E７０１６-A１

用 途
高温ボイラ、石油化学設備等に用いられる０．５％Mo鋼の溶接。

使用特性
０．５％Mo溶着金属が得られ、下記の特性を有します。
標準タイプで、心線に０．５％Mo鋼を使用しています。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１００～２００℃
②溶接後熱処理温度：６２０～６８０℃
③１９６ページを参照して下さい。

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Mo

０．０６ ０．４９ ０．７９ ０．００９ ０．００２ ０．４９

試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

常温 ５５０ ６３０ ２６ ２１０
６２０℃×１h

４５０ ４１０ ５３０ ２１ －

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００ ４００

電流範囲
A

下向 ５５～８５ ９０～１３０ １４０～１９０ １９０～２４０ ２４０～３００

立向 ５０～８０ ８０～１２０ １１０～１７０ － －

熱処理 ５００℃×１０００h

６２０℃×１h ３６０MPa

溶接姿勢

CM-A76
０．５％Mo鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�クリープラプチャー強度例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／茶色 二次着色／なし
―１９９―



F

OH

VU

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

AWS A５．５E８０１３-G 該当

用 途
石油精製、石油化学、火力発電所等で用いられるASTM A３８７Gr．２、JIS
SCMV１鋼等の溶接。

使用特性
全姿勢の作業性に優れ、美しいビードが得られます。
チタニヤ系で、薄板や化粧盛などの溶接に適します。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～２５０℃
②溶接後熱処理温度：６２０～６８０℃
③１９６ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Cr Mo

０．０７ ０．２４ ０．４１ ０．０１２ ０．００９ ０．４７ ０．４７

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００

電流範囲
A

下向 ４０～８０ ８０～１３０ １３０～１８０

立向／上向 ３０～７０ ７０～１００ １００～１６０

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％ 熱処理

５２０ ５９０ ２５ ６２０℃×１h

溶接姿勢

CM-B83
０．５％Cr-０．５％Mo鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要径および推奨電流 AC、DC（－）

棒端色／茶色 二次着色／赤色
―２００―



F

OH

VU

JIS Z３２２３E５５１６-１CM AWS A５．５E８０１６-B２

用 途
石油精製、石油化学、火力発電装置等で用いられるASTM A３８７Gr．１１、
Gr．１２、JIS SCMV２、３等の溶接。

使用特性
低水素系全姿勢棒で、次のような特性を有します。
同用途の標準棒で、心線から合金元素を添加しています。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～３００℃ ②溶接後熱処理温度：６５０～７００℃
③１９６ページを参照して下さい。

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Cr Mo

０．０６ ０．３８ ０．７２ ０．００８ ０．００４ １．３１ ０．５４

熱処理 ５５０℃×１０００h

６９０℃×８h １８０MPa

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００ ４００

電流範囲
A

下向 ５５～８５ ８０～１２０ １２５～１７５ １８５～２３５ ２４０～３００

立向／上向 ５０～８０ ７５～１１０ １００～１６０ － －

試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

常温 ５７０ ６５０ ２３ ２１０
６９０℃×１h

４５０ ４６０ ５２０ ２０ －

溶接姿勢

CM-A96
１～１．２５％Cr-０．５％Mo鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�クリープラプチャー強度例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／銀色 二次着色／黒色
船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV

―２０１―



F

OH

VU

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２２３E６２１６-２C１M AWS A５．５E９０１６-B３

用 途
石油精製、石油化学、火力・原子力発電等の機器に用いるASTM A３８７
Gr．２２、JIS SCMV４等の溶接。

使用特性
低水素系全姿勢棒で、次のような特性を有しています。
最も標準的な被覆棒で、主として心線から合金元素を添加しています。

作業の要点
①予熱・パス間温度：２００～３５０℃
②溶接後熱処理温度：６８０～７３０℃
③１９６ページを参照して下さい。

※ 熱処理＋ステップクーリング脆化熱処理

C Si Mn P S Cr Mo

０．０７ ０．３４ ０．６１ ０．００６ ０．００４ ２．１０ ０．９６

試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

試験温度℃ 熱処理のまま SR＋SC※

常温 ６３０ ７３０ ２０ ０ １２０ － ６９０℃
×１h４５０ ５２０ ５８０ １７ － － －

熱処理 ５５０℃×１０００h

７２０℃×１h １８０MPa

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００ ４００

電流範囲
A

下向 ５５～８５ ９０～１３０ １４０～１９０ １９０～２４０ ２４０～３００

立向／上向 ５０～８０ ７５～１１５ １００～１６０ － －

溶接姿勢

CM-A106
２．２５％Cr-１％Mo鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�クリープラプチャー強度例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／銀色 二次着色／茶色 船級認定／NK，ABS，LR，DNV，BV
―２０２―



F

OH

VU

JIS Z３２２３E６２１６-２C１M AWS A５．５E９０１６-B３

用 途
石油精製、石油化学、火力・原子力発電等の機器に用いるASTM A３８７
Gr．２２、JIS SCMV４等の溶接。

使用特性
低水素系全姿勢棒で、次のような特性を有しています。
主として心線から合金元素を添加するタイプです。
衝撃値が良好で、焼戻しによる脆化感受性が低いのが特長です。

作業の要点
①予熱・パス間温度：２００～３５０℃
②溶接後熱処理温度：６８０～７３０℃
③１９６ページを参照して下さい。

※ 熱処理＋ステップクーリング脆化熱処理

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Cr Mo

０．１１ ０．３３ ０．８１ ０．００５ ０．００２ ２．２８ ０．９８

熱処理 ５５０℃×１０００h

６９０℃×２７h １３０MPa

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００ ４００

電流範囲
A

下向 ５５～８５ ９０～１３０ １４０～１９０ １９０～２４０ ２４０～３００

立向／上向 ５０～８０ ７５～１１５ １００～１６０ － －

試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

試験温度℃ 熱処理のまま SR＋SC※

常温 ５１０ ６５０ ２６ －３０ １２０ １１０ ６９０℃
×８h４５０ ４３０ ５１０ ２０ － － －

溶接姿勢

CM-A106N
２．２５％Cr-１％Mo鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�クリープラプチャー強度例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／銀色 二次着色／白色 船級認定／BV
―２０３―



F

OH

VU

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

JIS Z３２２３E５５１６-５CM AWS A５．５E８０１６-B６

用 途
石油精製、化学工業等に使用されるASTM A３８７Gr．５、JIS SCMV６
等の５％Cr-０．５％Mo鋼の溶接。

使用特性
対象鋼材と同量のCr，Moが得られる低水素系棒です。
主要合金成分は心線より添加しています。

作業の要点
①予熱・パス間温度：２５０～３５０℃
②溶接後熱処理温度：７１０～７６０℃
③１９６ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Cr Mo

０．０８ ０．３６ ０．５２ ０．００８ ０．００２ ５．３９ ０．５８

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

４００ ５６０ ３１ １５０ ７５０℃×８h

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００ ４００

電 流
範 囲
A

下 向 ５０～８０ ７５～１１５ １２０～１６０ １６０～２２０ ２２０～２８０

立向／上向 ５０～７５ ７０～１１０ ９０～１５０ － －

熱処理 ５５０℃×１０００h

７５０℃×１h １３０MPa

溶接姿勢

CM-5
５％Cr-０．５％Mo鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�クリープラプチャー強度例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／オレンジ色 二次着色／なし
―２０４―



F

OH

VU

JIS Z３２２３E６２１６-９C１MV 該当 AWS A５．５E９０１６-B９

用 途
高温・高圧ボイラの過熱器管、ヘッダなどの溶接。

使用特性
９％Cr-１％Moの組成を有する低水素系棒です。
クリープラプチャー特性が優れます。
ASTM A３８７Gr．９１鋼等の溶接に適用されます。

作業の要点
①予熱・パス間温度：２５０～３５０℃
②溶接後熱処理温度：７１０～８００℃
③１９６ページを参照して下さい。

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Cu Ni

０．１０ ０．２３ ０．８３ ０．００５ ０．００１ ０．０３ ０．４８

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

６５７ ７７１ ２２ ７１（２０℃） ７６０℃×２h

熱処理 ５５０℃×１０００h ６００℃×１０００h

７６０℃×４h ー １４０MPa

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００

電 流
範 囲
A

下 向 ５５～８５ ７５～１１５ １２０～１６０ １６０～２２０

立向／上向 ５０～８０ ７０～１１０ ９０～１５０ －

Cr Mo V Nb N Mn＋Ni

９．０８ １．０６ ０．２４ ０．０３ ０．０３ １．３１

溶接姿勢

CM-96B9
９％Cr-１％Mo鋼、９％Cr-２％Mo鋼、
９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼用

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�クリープラプチャー強度例

�主要径および推奨電流 AC、DC（＋）

棒端色／黄色 二次着色／茶色

―２０５―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

耐熱鋼用被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�CM-B76

Z３２２３
E４９１６-１M３

A５．５E７０１６-A１

０．５％Mo鋼用です。被覆剤からMoを添
加しています。高温ボイラ、石油化学設
備等に用いられます。

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

０．０７

�CM-B93

――

A５．５E８０１３-G
該当

１．２５％Cr-０．５％Mo鋼用です。チタニヤ
系被覆棒で、全姿勢での作業性に優れ、
良好なビード外観が得られます。薄板溶
接、化粧盛等に用いられます。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０９

�CM-B95

Z３２２３
E５２１５-１CML

A５．５E７０１５-B２L
該当

１．２５％Cr-０．５％Mo鋼用です。低強度、
高延性で、割れ易い箇所、予熱、後熱が
行えない箇所に適します。直流専用棒で、
全姿勢溶接が出来ます。被覆剤から合金
元素を添加しています。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０３

�CM-B96

Z３２２３
E５５１６-１CM

A５．５E８０１６-B２

ASTM A３８７Gr．１１、Gr．１２、JIS SCMV
２、３等に適します。全姿勢溶接が出来、
被覆剤から合金元素を添加しています。

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

０．０７

�CM-A96MB

Z３２２３
E５５１６-１CM

A５．５E８０１６-B２

ASTM A３８７Gr．１１、Gr．１２、JIS SCMV
２、３等に適します。低強度、高靭性の
溶着金属が得られ、全姿勢溶接が出来ま
す。心線から合金元素を添加しています。

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

０．０６

�CM-B98

Z３２２３
E５５１８-１CM

A５．５E８０１８-B２

１．２５％Cr-０．５％Moの溶着金属が得られ
る全姿勢被覆棒です。被覆剤に鉄粉を含
有し、高溶着速度の溶接が可能です。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０７

―２０６―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色
船級
認定Si Mn P S Cr Mo ０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理
棒
端
色

二次
着色

０．４６ ０．７７０．０１１０．００４ － ０．５３ ５４０ ６２０ ２６ ２００
６２０℃
×１h

茶

色

白

色

－

０．４０ ０．４８０．０１４０．００９１．２０ ０．４９ ６１０ ７１０ ２０ －
６９０℃
×１h

茶

色

－ －

０．８７ ０．７１０．００５０．００４１．２０ ０．４９ ４７０ ５８０ ２８ ７８
６９０℃
×１h

黒

色

黄

色

－

０．４６ ０．７７０．０１１０．００４１．３５ ０．５０ ５６０ ６５０ ２３ １９０
６９０℃
×１h

茶

色

緑

色

－

０．５１ ０．７４０．００７０．００３１．３０ ０．５４ ４９０ ５９０ ２６ ２００※１
６９０℃
×１h

銀

色

銀

灰

色

BV

０．６８ ０．７５０．０１２０．００６１．２９ ０．５２ ５９０ ６９０ ２２ －
６９０℃
×１h

黒

色

萌
黄
色
LR

※１．－２０℃ 熱処理のまま

―２０７―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�CM-B108

Z３２２３
E６２１８-２C１M

A５．５E９０１８-B３

２．２５％Cr-１％Moの溶接金属が得られる
全姿勢被覆棒です。被覆剤に鉄粉を含有
し、高溶着速度の溶接が可能です。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０７

�CM-A106H

Z３２２３
E６２１６-２C１MV
該当

――

通常鋼より高温強度やクリープラプチャ
ー特性の優れた２．２５％Cr-１％Mo-V改良
鋼用の全姿勢被覆棒です。

特許第３２５１５０５号

３．２
４．０
５．０

０．０８

�CM-2CW

――

A５．５E９０１６-G
該当

高温・高圧ボイラの過熱器管、ヘッダに
用いられるASTM A２１３Gr．T２３などの
低水素系全姿勢溶接棒です。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０５

�CM-9

Z３２２３E６２１６-９C１M
該当

A５．５E８０１６-B８

高温・高圧ボイラの過熱器管、ヘッダな
どの溶接。９％Cr-１％Moの組成を有し、
ASTM A３８７Gr．９等の溶接に用いられ
ます。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０８

�CM-9Cb
――

A５．５E９０１６-G

高温・高圧ボイラの過熱器管、ヘッダな
どの溶接。クリープラプチャー特性が優
れ、９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼（ASTM A３８７
Gr．９１等）の溶接に用いられます。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０６

�CR-12S
――

――

高温・高圧ボイラの過熱器官、ヘッダな
どの溶接。ASTM A２１３Gr．T９２，T１２２
等の全姿勢溶接に用いられます。

２．６
３．２
４．０
５．０

C :
０．０８
Cu :
０．０２

―２０８―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色
船級
認定Si Mn P S Cr Mo ０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理
棒
端
色

二次
着色

０．６８ ０．７００．０１２０．００７２．１４ ０．９５ ６１０ ７２０ ２０ －
６９０℃
×１h

黒

色

桃

色
－

０．３１ １．１８０．００４

S :
０．００１
V :
０．２９

Cr :
２．４２
Nb :
０．０１７

Mo :
１．０１

６１２ ７１３ ２１
－１８℃
１４７

７０５℃
×７h

銀

色

緑

色

－

０．４０ ０．７９０．００６

S :
０．００３
V :
０．２０

Cr :
２．４３
Nb :
０．０１５

Mo :
０．１３
W :
１．６９

５６５ ６５２ １８ １０５
７１５℃
×２h

オ
レ
ン
ジ
色

緑

色
－

０．４０ ０．６８０．００７０．００４９．５６ １．０３ ５１０ ６８０ ２４ １１０
７４０℃
×１０h

黄

色

青

色

－

０．３１ １．５１

P :
０．００６
Ni :
０．９４

S :
０．００３
V :
０．１８

Cr :
９．１１
Nb :
０．０３

Mo :
１．０６

６００ ７５０ ２３ ８１
７５０℃
×５h

黄

色

紫

色

－

Sl :
０．４１
Ni :
０．５２

Mn :
０．９４
Co :
１．５７

P :
０．００８
V :
０．３７

S :
０．００１
Nb :
０．０３

Cr :
９．６２
W :
１．６３

Mo :
０．２３
N :
０．０５

６４５ ７７１ ２４ ４０
７４０℃
×８h － － －

―２０９―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

１．種類と特長

・MG-XXX CO２溶接用のソリッドワイヤです。
・MG-SXXX
主にスプレー移行域用ソリッドワイヤです。スプレー移行域で低スパ
ッタで高溶着の溶接ができますが、姿勢は下向、水平すみ肉に限られ
ます。但し、低電流域では短絡移行となり、全姿勢溶接も可能です。
・MG-TXXX
主に短絡移行域用ソリッドワイヤです。短絡移行域では全姿勢溶接が
可能です。高電流域ではグロビュール移行となり、高溶着速度の溶接
が行えます。

２．溶接作業の要点

１）極性はDC（＋）を使用します。
２）開先内のスケール、油などはブロー
ホールやピット発生原因となるの
で、十分に除去して下さい。

３）シールドの良否は重要です。表に標準値を示します。
４）Ar＋O２またはAr＋５～２０％CO２を用い、スプレー移行域で電圧を
絞り過ぎると、激しい短絡音が発生します。この状態はブローホー
ルが発生し易く注意が必要です。アーク長を４～５mmに保持して
下さい。

マグ・ミグ材料

シールドガスの標準値

シールドガス流量
�／min

ノズル高さ
mm

制限風速
m／s

２０～２５ ２０ ≦２

シールドガス

鋼 種 備 考
CO２ Ar＋２～５％CO２

ソリッドワイヤ （スプレー移行）

Mn-Mo-Ni鋼 － －

０．５％Mo鋼 MG-M MG-SM

１～１．２５％Cr-０．５％Mo鋼 MG-1CM MG-S1CM

２．２５％Cr-１％Mo鋼 MG-2CM MG-S2CM

２．２５％Cr-１％Mo-V鋼 － －

２．２５％Cr-W-Nb-V鋼（低C） － MG-S2CW
５％Cr-０．５％Mo鋼 － MG-S5CM
９％Cr-１％Mo鋼 － MG-S9CM

９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼 － －

９％Cr-W-V-Nb鋼
１２％Cr-W-V-Nb鋼 － －

耐熱鋼用ガスシールド溶接材料とシールドガス

―２１０―



５）冷却速度が特に遅い溶接（巨大入熱、薄板、高パス間温度）では、
衝撃値が低下します。目標性能に応じた条件および材料により溶接
施工して下さい。

６）基本事項である１９６ページの４）～６）および７８ページも参照して
下さい。

１．特長

TG-SXXXはティグ材料です。ティグ溶接はシールドガスにArを用い
ます。Arで外気と遮断し、清浄度の高い高品質な継手が得られます。

２．溶接作業の要点

１）極性はDC（－）を使用します。
２）シールドの良否は重要です。表に標準
値を示します。

３）１．２５％Cr以上の耐熱鋼では酸化防止
と裏波ビード調整目的からバックシー
ルドが使用されます。

４）自動溶接でワイヤ送給量を増やすと靭性または衝撃値は低下傾向と
なります。事前に性能確認の上、適用して下さい。

５）基本事項である１９６ページの４）～６）も参照して下さい。

ティグ材料

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

シールドガスの標準値

シールドガス流量
�／min

制限風速
m／s

１０～１５ ≦１

Ar＋５～２０％CO２ Ar＋２０～１００％CO２ Ar
低電流域
（短絡移行）

高電流域
（スプレー移行）

低電流域
（短絡移行）

高電流域
（グロビュール移行） ティグ溶接

MG-S56 MG-S56 － － TG-S56
TG-S63S

MG-SM MG-SM － － TG-SM

MG-S1CM MG-S1CM MG-T1CM MG-T1CM TG-S1CM
TG-S1CML

MG-S2CM MG-S2CM MG-T2CM MG-T2CM TG-S2CM
TG-S2CML

－ － － － TG-S2CMH

－ MG-S2CW － － TG-S2CW
－ MG-S5CM － － TG-S5CM
－ MG-S9CM － － TG-S9CM

－ Ar＋５％CO２として
MG-S9Cb － － TG-S9Cb

TG-S90B9

－ MG-S１２CRS － － TG-S１２CRS

―２１１―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
））

マグ・ミグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�MG-M

Z３３１７
G４９C-３M３T

A５．２８ER８０S-G
該当

CO２ ０．５％Mo鋼用です。
１．２
１．６

０．０７

�MG-1CM

Z３３１７
G５５C-１CMT１

A５．２８ER８０S-G
該当

CO２
１～１．２５％Cr -０．５％Mo鋼用で
す。

１．２
１．６

０．０７

�MG-2CM

Z３３１７
G６２C-２C１MT１

A５．２８ER９０S-G
該当

CO２ ２．２５％Cr-１％Mo鋼用です。
１．２
１．６

０．１０

�MG-S56

――

A５．２８
ER８０S-G 該当

Ar＋
５～２０％
CO２

Mn-Mo、Mn-Mo-Ni鋼用です。
主にスプレー移行域で使用しま
す。

１．２
１．６

０．０６

―２１２―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

備考
船級
認定Si Mn

P
S

Ni Cr Mo ０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理

０．４６ ０．９８
０．０１０
０．００９

－ － ０．４９ ５３０ ６４０ ２４ ６９
６２０℃
×１h

－ －

０．５６ １．０６
０．０１１
０．０１０

－ １．３２ ０．５７ ５１０ ６３０ ２１ ８８
６９０℃
×１h

－ BV

０．３２ １．２２
０．０１０
０．００８

－ ２．３０ １．０１ ５８０ ６９０ ２１ ７８
７００℃
×１h

－ －

０．４０ １．１９
０．００７
０．００６

０．８４ － ０．３５ ５００ ５９０ ２７
－４０℃
６９

６２０℃
×４０h

Ar＋
２０％
CO２

－

―２１３―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�MG-SM

Z３３１７
G５２A-１M３

A５．２８ER８０S-G

Ar＋
２～５％
O２
・
Ar＋
５～２０％
CO２

０．５％Mo鋼用です。主にスプ
レー移行域で使用します。

１．０
１．２
１．６

０．０７

�MG-S1CM

Z３３１７
G５５A-１CM３

A５．２８ER８０S-G

Ar＋
２～５％
O２
・
Ar＋
５～２０％
CO２

１～１．２５％Cr -０．５％Mo鋼用で
す。主にスプレー移行域で使用
します。

１．０
１．２
１．６

０．０７

�MG-T1CM

Z３３１７
G５５A-１CM３

A５．２８
ER８０S-G 該当

Ar＋
２０～１００％
CO２

１～１．２５％Cr -０．５％Mo鋼用で
す。主に短絡移行域で使用しま
す。

１．２
１．６

０．０６

�MG-S2CM

Z３３１７
G６２A-２C１M３

A５．２８ER９０S-G

Ar＋
２～５％
O２
・
Ar＋
５～２０％
CO２

２．２５％Cr-１％Mo鋼用です。主
としてスプレー移行域で使用し
ます。

１．０
１．２
１．６

０．０５

�MG-T2CM

Z３３１７
G６２A-２C１M３

A５．２８ER９０S-G
該当

Ar＋
２０～１００％
CO２

２．２５％Cr-１％Mo鋼用です。主
として短絡移行域で使用しま
す。

１．２
１．６

０．１２

―２１４―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

備考
船級
認定Si Mn

P
S

Ni Cr Mo ０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理

０．３２ ０．７６
０．００８
０．００５

－ － ０．５４

５２０ ６１０ ２３ ９８
溶接の
まま Ar＋

２０％
CO２

ABS

４８０ ５８０ ２６ １６０
６２０℃
×１h

０．３４ ０．７４
０．００８
０．００５

－ １．２３ ０．５２

５７０ ６８０ ２０ ６９
６２０℃
×１h Ar＋

２０％
CO２

LR
ABS
BV

４２０ ５４０ ２６ １７０
６５０℃
×１０h

０．３９ ０．６５
０．００９
０．００８

－ １．２４ ０．５３ ４４０ ５７０ ２３ ４９
６９０℃
×１h

CO２

LR

０．４５ ０．６８
０．００８
０．００６

－ １．２７ ０．５４ ４６０ ５８０ ２５ １４０
６９０℃
×１h

Ar＋
４０％
CO２

０．３４ ０．７６
０．００７
０．００５

－ ２．２９ ０．９８

５５０ ６７０ ２４ １１０
６８０℃
×１h Ar＋

２０％
CO２

－

４３０ ５７０ ２８ １４０
６９０℃
×１５h

０．３６ ０．６５
０．０１０
０．００９

－ ２．１４ ０．９４ ５１０ ６６０ ２１ ９８
６９０℃
×１h

CO２

－

０．４３ ０．７５
０．００８
０．００８

－ ２．３１ ０．９９ ５５０ ６８０ ２１ １２０
６９０℃
×１h

Ar＋
４０％
CO２

―２１５―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�MG-S2CW

Z３３１７
G５７A-２CMWV-Ni

A５．２８ER９０S-G

Ar＋
５～２０％
CO２

２．２５％Cr-W-Nb-V鋼（低C）
用です。自硬性が大きく、割
れ易いので溶接時は十分注意
して下さい。主としてスプレ
ー移行域で使用します。

０．８
１．０
１．２

０．０５

�MG-S5CM
――

A５．２８ER８０S-B６

Ar＋
２～５％
O２
・
Ar＋
５～２０％
CO２

５％Cr-０．５％Mo鋼用です。自
硬性が大きく、割れ易いので、
溶接時は十分注意して下さ
い。主としてスプレー移行域
で使用します。

１．２
１．６

０．０８

�MG-S9CM

Z３３１７
G５５A-９C１M

A５．２８ER８０S-B８

Ar＋
２～５％
O２
・
Ar＋
５～２０％
CO２

９％Cr-１％Mo鋼用で す。Cr
量が多く自硬性が大きく割れ
易いので、溶接時は十分注意
して下さい。主としてスプレ
ー移行域で使用します。

１．２ ０．０８

�MG-S9Cb

Z３３１７
G６２A-９C１MV２

A５．２８ER９０S-G

Ar＋
５％
CO２

９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼用で
す。Cr量が多く、自硬性が
大きく割れ易いので、溶接時
は十分注意して下さい。主と
してスプレー移行域で使用し
ます。

１．２ ０．０８

�MG-S12CRS

Z３３１７
G６２A-１０CMWV-Co１

――

Ar＋
５～２０％
CO２

ASTM A２１３Gr．T９２，T１２２
鋼用です。Cr量が多く、自
硬性が大きく割れ易いので、
溶接時は十分注意して下さ
い。主としてスプレー移行域
で使用します。

０．８
１．２

０．０４

―２１６―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ママ
ググ
・・
ミミ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

備考
船級
認定Si Mn

P
S

Ni Cr Mo ０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理

０．３３ １．０２
０．００５
０．００４

０．４７ ２．２３

Mo :
０．１０
V :
０．２４
Nb :
０．０３５
W :
１．９６

６５６ ７２７ ２０ ３８
７１５℃
×２h

Ar＋
２０％
CO２

－

０．２９ ０．５６
０．０１１
０．００７

－ ５．４６ ０．５３ ４８０ ６４０ ２７ ７８
７００℃
×２h

Ar＋
２％
O２

－

０．３８ ０．４９
０．００５
０．００８

－ ９．０１ １．０４ ４８０ ６４０ ２２ １３０
７２０℃
×２h

Ar＋
２％
O２

－

０．２７ １．２９
０．００７
０．００６

０．３８ ８．８６

Mo :
０．９８
Nb :
０．０３
V :
０．１９

５７０ ７００ ２５ ９８
７４０℃
×８h

Ar＋
５％
CO２

－

０．４８ １．１５
０．００４
０．００４

Ni :
０．５２
Cu :
０．１８
Nb :
０．０４

Cr :
１０．０９
V :
０．３２
W :
１．６４

Mo :
０．４２
N :
０．０３８
Co :
１．５７

６１９ ７４５ ２３ ４７
７４０℃
×８h

８０％
Ar＋
２０％
CO２

－

―２１７―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

ティグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�TG-S56

Z３３１６
W５５P２N１M３

A５．２８ER８０S-G

Ar Mn-Mo、Mn-Mo-Ni鋼用です。

１．０
１．２
１．６
２．０
２．４

０．０５

�TG-S63S

Z３３１６
W６２P２N３M２J

A５．２８ER９０S-G

Ar Mn-Mo、Mn-Mo-Ni鋼用です。

１．２
１．６
２．０
２．４
３．２

０．０９

�TG-SM
Z３３１７W５２-１M３

A５．２８ER８０S-G
Ar ０．５％Mo鋼用です。

１．２
１．６
２．０
２．４
３．２

０．０７

�TG-S1CM

Z３３１７
W５５-１CM３

A５．２８ER８０S-G

Ar
１～１．２５％Cr -０．５％Mo鋼用で
す。

１．２
１．６
２．０
２．４
３．２

０．０６

�TG-S1CML

Z３３１７
W５２-１CML１

A５．２８ER８０S-G

Ar
１～１．２５％Cr -０．５％Mo鋼用で
す。低Cの溶着金属が得られ、
耐割れ性に優れます。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０２

�TG-S2CM

Z３３１７
W６２-２C１M２

A５．２８ER９０S-G

Ar ２．２５％Cr-１％Mo鋼用です。

１．２
１．６
２．０
２．４
３．２

０．０９

―２１８―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
識
別
色

船級
認定Si Mn

P
S

Ni Cr Mo ０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理

０．４１ １．５４
０．００８
０．００６

０．６６ － ０．５２ ５２０ ５９０ ２５
－１２℃
２９０

６２０℃
×１h

銀
灰
色

－

０．３２ １．２３
０．００６
０．００６

１．５８ － ０．４０ ５７０ ６２０ ２３
－４７℃
２００J

６２０℃
×１５h

薄
緑 －

０．４４ １．０２
０．００６
０．００５

－ － ０．５３ ５００ ５８０ ２７ ２８０
６２０℃
×１h

緑
色 ABS

０．５０ ０．９９
０．００７
０．００５

－ １．２２ ０．５４ ５４０ ６３０ ２５ ２７０
６９０℃
×１h

銀
色

NK
ABS
LR
DNV
BV
KR

０．４８ １．１０
０．００９
０．００６

－ １．３８ ０．５０ ４８０ ５８０ ２９ ３００
６２０℃
×１h

青
色 －

０．３２ ０．７１
０．００７
０．００５

－ ２．２６ １．０４ ６１０ ７２０ ２２ ２５０
６９０℃
×１h

茶
色

NK
ABS
DNV
BV
KR

―２１９―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�TG-S2CML

Z３３１７
W５５-２C１ML１

A５．２８ER８０S-G

Ar
２．２５％Cr-１％Mo鋼用です。低
Cの溶着金属が得られ、耐割れ
性に優れます。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０３

�TG-S2CMH

――

A５．２８
ER９０S-G 該当

Ar

２．２５％Cr-１％Mo-V改良鋼用で
す。JIS SCMQ４V等に適し、
高温強度やクリープラプチャー
特性に優れます。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．１０

�TG-S2CW

Z３３１７
W５２-２CMWV

A５．２８ER８０S-G
該当

Ar

２．２５％Cr-W-Nb-V鋼（低C）用
です。自硬性が大きく、割れ易
いので、溶接時は十分注意して
下さい。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０２

�TG-S5CM

Z３３１７
W５５-５CM

A５．２８ER８０S-B６

Ar
５％Cr-０．５％Mo鋼用です。自硬
性が大きく、割れ易いので、溶
接時は十分注意して下さい。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０８

�TG-S9CM
――

A５．２８ER８０S-B８
Ar

９％Cr-１％Mo鋼用で す。Cr量
が多く、自硬性が大きく、割れ
易いので、溶接時は十分注意し
て下さい。

１．２
１．６
２．０
２．４
３．２

０．０６

―２２０―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

識別色
船級
認定Si Mn

P
S

Ni Cr Mo ０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理

０．４９ １．０９
０．００９
０．００７

－ ２．２２ １．０１ ５２０ ６３０ ２５ ２５０
６９０℃
×１h

赤色 －

０．１４ ０．４２
０．００５
０．００８

－ ２．３０

Mo :
１．０４
V :
０．２８
Nb :
０．０３４

６２３ ７３０ ２０
－１８℃
３００

７０５℃
×７h

銀色 －

０．４２ ０．４８
０．００４
０．００３

－ ２．２７

Mo :
０．５２
V :
０．３２
Nb :
０．０２６
W :
１．２０

４６７ ５７８ ２４ ２０５
７１５℃
×２h

青白 －

０．２８ ０．４９
０．０１０
０．００８

－ ５．１３ ０．６０ ４８０ ６００ ２４ ２８０
７５０℃
×２h

白色 －

０．２５ ０．５６
０．０１１
０．００９

－ ８．７０１．０９ ４１０ ５９０ ３０ ２２０
７５０℃
×２h

紫色 －

―２２１―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS

シールド
ガス

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�TG-S9Cb

Z３３１７
W６２-９C１MV１

A５．２８ER９０S-G

Ar

９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼用で
す。Cr量が多く、自硬性が
大きく、割れ易いので、溶接
時は十分注意して下さい。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．０７

�TG-S90B9

Z３３１７
W６２-９C１MV

A５．２８ER９０S-B９

Ar

９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼用で
す。Cr量が多く、自硬性が
大きく、割れ易いので、溶接
時は十分注意して下さい。

１．２
１．６
２．０
２．４

０．１２

�TG-S12CRS

Z３３１７
W６２-１０CMWV-Co

――

Ar

ASTM A２１３Gr．T９２，T１２２
鋼用です。Cr量が多く、自
硬性が大きく割れ易いので、
溶接時は十分注意して下さ
い。

０．８
１．０
１．２
１．６
２．０
２．４

０．０７

―２２２―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

識別色
船級
認定Si Mn

P
S

Ni Cr Mo ０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J
熱処理

０．１６ ０．９９
０．００７
０．００６

０．６８ ８．９７

Mo :
０．９０
Nb :
０．０４
V :
０．１８

７００ ７８０ ２２ ２４０
７４０℃
×８h

灰色 －

０．２５ ０．７５
０．００６
０．００４

Ni :
０．４９
Cu :
０．０１
V :
０．２１

Cr :
９．２０
Nb :
０．０５
N :
０．０４

Mo :
１．００
Mn
＋
Ni :
１．２４

７０６ ８０９ ２２ １６０
７６０℃
×２h

黒色 －

０．３６ ０．７４
０．００４
０．００３

Ni :
０．５１
Cu :
０．０１
V :
０．２１

Cr :
９．９２
Nb :
０．０４
W :
１．４５

Mo :
０．３５
Co :
１．０１
N :
０．０４

６８６ ７９０ ２１ ４４
７４０℃
×８h

－ －

―２２３―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

１．種類と特長

１）フラックス
耐熱鋼のサブマージアーク溶接用フラックスを示します。

サブマージアーク材料

銘 柄 規格：JIS 特 長 粒 度

�MF-38 Z３３５２
SFCS１

溶接金属の靭性が優れ、錆、汚れ等の影響を受
けにくく、耐ピット性、X線性能が良好です。

２０×２００
２０×D

�MF-27 Z３３５２
SFCS１

高塩基性で、耐高温割れ性や機械的性質に優れ
た溶接金属を得られます。中性子線による照射
脆化や高温割れ感受性を改良したMF-27Xも
あります。

４８×D

�G-80 Z３３５２
SFCS１

ビード外観、スラグ剥離が良好で、板厚１００mm
程度までの溶接に適します。

２０×２００
３２×２００

�MF-29 Z３３５２
SFZ１

G-80より溶接金属の耐高温割れ性と衝撃値が
優れます。板厚１５０mm程度までの溶接に適し
ます。

３２×２００
４８×D

�MF-29A Z３３５２
SFCS１

板厚制限はありません。１５０mm超えの超厚板
でのビード外観、スラグ剥離、および耐割れ性
に優れます。

４８×D

�MF-29AX Z３３５２
SFCS１

MF-29Aの性能を維持し、水素量とP量を低く
しています。遅れ割れや焼戻し脆化に感受性の
低い溶接金属が得られます。

４８×D

�PF-200 Z３３５２
SACG１

極低水素のボンドタイプです。遅れ割れ感受性
が低く、衝撃値に優れた溶接金属を得られます。 １０×４８

�PF-200S Z３３５２
SACG１

極低水素のボンドタイプです。遅れ割れ感受性
が低く、Cr量の多いワイヤと組合せて良好な
溶接作業性を示します。

１０×４８

�PF-500 Z３３５２
SACG１

極低水素のボンドタイプです。遅れ割れ感受性
が低く、US-521Hとの組合せで良好な溶接作
業性を示します。

１０×４８

―２２４―



２）ワイヤ
耐熱鋼のサブマージアーク溶接用ワイヤを示します。

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

銘 柄
規格
JIS

ワイヤ化学成分例 ％ 主要径
mm

組 合 せ
フラックスC Si Mn Ni Cr Mo

�US-36 Z３３５１
YS-S６ ０．１２ ０．０３ １．９５ － － －

２．４
３．２
４．０
４．８

MF-38
G-80

�US-49 Z３３５１
YS-M４ ０．０９ ０．０３ １．５８ － － ０．５２

２．４
３．２
４．０
４．８

MF-38
G-80

�US-40 Z３３５１
YS-M５ ０．１３ ０．０４ １．８０ － － ０．５２

３．２
４．０
４．８

MF-38

�US-56B Z３３５１
YS-NM１ ０．１０ ０．１４ １．６２ ０．８４ － ０．４７

３．２
４．０
４．８

NF-27
MF-29A
PF-200

�US-63S Z３３５１
YS-NCM１ ０．１１ ０．１４ １．７０ １．４７ ０．１６ ０．４７

３．２
４．０
４．８

MF-29AX
PF-200

�US-511 Z３３５１
YS-１CM１ ０．１２ ０．１７ ０．６１ － １．４８ ０．５２

２．４
３．２
４．０
４．８

G-80
MF-29
MF-29A
MF-29AX

�US-511N Z３３５１YS-１CM１ ０．１３ ０．１１ ０．７０ － １．５０ ０．５３
３．２
４．０
４．８

PF-200

�US-521 Z３３５１
YS-２CM１ ０．０７ ０．１６ ０．６１ － ２．５２ １．０５

２．４
３．２
４．０
４．８

G-80
MF-29
MF-29A
MF-29AX

―２２５―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

銘 柄
規格
JIS

ワイヤ化学成分例 ％ 主要径
mm

組 合 せ
フラックスC Si Mn Ni Cr Mo

�US-521S Z３３５１YS-２CM２ ０．１６ ０．１１ １．００ － ２．４５ １．０５ ４．０
４．８ PF-200

�US-521H － ０．１３ ０．２０ １．２７ － ２．５５

０．９８
V :
０．３９
Nb :
０．０２

４．０ PF-500

�US-502 Z３３５１
YS-５CM１ ０．０７ ０．１８ ０．５０ － ５．５０ ０．５５

３．２
４．０
４．８

MF-29A
PF-200S

�US-9Cb － ０．０８ ０．１３ １．７３ ０．６０ ８．９１

０．９０
Nb :
０．０５
V :
０．２３

２．４
３．２
４．０

PF-200S

�US-12CRS － ０．１１ ０．１８ １．０６ １．０２ １１．０ ０．２１ PF-200S

―２２６―



２．溶接作業の要点

１）開先内のスケール、錆、油等はブローホールやピット発生の原因と
なるので除去して下さい。

２）フラックス保管は高温多湿の場所を避け、使用前に溶融タイプは１５０
～３５０℃、ボンドタイプは２００～３００℃で１時間の乾燥を行って下さ
い。

３）散布高さはビード外観やX線性能等に影響を与えることがありま
す。フラックス粒度、開先形状、溶接条件により適正高さは異なり
ますが、シングルは２５～３５mm、タンデム溶接は３０～４５mmとして
下さい。

４）予熱・パス間温度の保持は硬度上昇を抑え、水素拡散を促すことか
ら遅れ割れ防止に必要です。予熱・パス間温度の目安を下表に示し
ます。

５）溶接後の熱処理は残留応力を除去し、硬さを下げ、良好な機械的性
質を得るために必要です。熱処理温度の目安を下表に示します。な
お、熱処理時間も板厚に応じて適切な条件を選定して下さい。

６）過大入熱は高温割れ発生や機械的性質を低下させることがありま
す。過大にならないように注意して下さい。

７）厚板の開先底部では、割れ防止のため低電流、低速度で溶接して下
さい。

鋼種毎の温度の目安

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

鋼 種 予熱・パス間温度 溶接後熱処理温度

Mn-Mo-Ni鋼 １５０～２５０℃ ５９０～６５０℃

０～０．５％Cr-０．５％Mo鋼 １００～２５０℃ ６２０～６８０℃

１～１．２５％Cr-０．５％Mo鋼 １５０～３００℃ ６５０～７００℃

２．２５～３％Cr-１％Mo鋼 ２００～３５０℃ ６８０～７３０℃

５～９％Cr-０．５～２％Mo鋼 ２５０～３５０℃ ７１０～７８０℃

９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼 ２５０～３５０℃ ７１０～７６０℃（９Cb系）
７１０～８００℃（B９系）

９％Cr-W-V-Nb鋼
１２％Cr-W-V-Nb鋼 ２５０～３５０℃ ７３０～８００℃

―２２７―



10 508R

15゜ 

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

US-36 JIS Z３１８３S５０２-H 該当
AWS A５．１７ F７A２-EH１４該当，A５．１７ F６P２-EH１４該当

US-49 JIS Z３１８３S５８３-H 該当
AWS A５．２３ F７A０-EG-A２該当，A５．２３ F７P０-EG-A２該当

用 途
圧力容器、ボイラ等、SB４１０～４８０、ASTM A５１６、０．５％Mo鋼。

使用特性
開先内でスラグ剥離が良好です。
多層溶接で機械的性質が良好で、溶接後に熱処理を施すと衝撃値が向上
します。
US-36とはSB450程度まで、US-49との組合せは０．５％Mo鋼に適用
できます。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１００～２００℃
②溶接後熱処理温度：炭素鋼６００～６５０℃ ０．５％Mo鋼６２０～６８０℃

ワイヤ C Si Mn P S Mo
備 考

鋼 種 板厚 mm

US-36 ０．０９ ０．３９ １．４６０．０１６０．０１１ － SB450 ２５

US-49 ０．０７ ０．４０ １．３２０．０１５０．０１２０．４６ SB480 ５０

ワイヤ ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

２０℃ ０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚
mm 熱処理

US-36
４１０ ５２０ ２６ ８３ ７１ ４７

SB450 ２５
溶接のまま

３５０ ４８０ ２９ １１０ ９３ ７１ ６２０℃×１h

US-49
５３０ ６１０ ２３ ５１ ４１ －

SB480 ５０
溶接のまま

４８０ ５４０ ２６ ８０ ５７ － ６２０℃×４h

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

５０ ４．８ １８
５５０～

７００

３０～

３４

２５～

３５
多層溶接

G-80／
US-36
US-49

炭素鋼、０．５％Mo鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例

―２２８―
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US-36 JIS Z３１８３S５０２-H 該当 AWS A５．１７ F７P６-EH１４該当
US-49 JIS Z３１８３S５８４-H 該当 AWS A５．２３ F８P６-EG-A４該当

用 途
圧力容器、ボイラ等、SB４１０～４８０、ASTM A５１６、０．５％Mo鋼。

使用特性
錆、汚れ等の影響を受けにくく、耐ピット性、X線性能、衝撃値が良好
です。
多層溶接で機械的性質が良好です。
US-49との組合せは０．５％Mo鋼に適用できます。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１００～２００℃
②溶接後熱処理温度：炭素鋼６００～６５０℃ ０．５％Mo鋼６２０～６８０℃

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

ワイヤ ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ －４０℃ 鋼 種 板厚
mm 熱処理

US-36
４７０ ５５０ ２７ １２０ ９０ ６７

SB450 ２５
溶接のまま

４１０ ５００ ３０ １２０ ９２ ６９ ６２５℃×１h

US-49
５６０ ６２０ ２６ ９８ ７６ －

SB480 １００
溶接のまま

５００ ５７０ ２７ ９８ ８３ － ６２５℃×４h

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

５０ ４．８ １８
５５０～

７００

３０～

３４

２５～

３５
多層溶接

ワイヤ C Si Mn P S Mo
備 考

鋼 種 板厚 mm

US-36 ０．１０ ０．３２ １．６００．０１５０．０１２ － SB450 ２５

US-49 ０．０６ ０．３２ １．３９０．０１７０．０１１０．４７ SB480 １００

MF-38／
US-36
US-49

炭素鋼、０．５％Mo鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例

船級認定／５００，５０１ページを参照して下さい。
―２２９―
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耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S６４２-MN 該当 AWS A５．２３ F９P４-EG-G 該当

用 途
ASTM A３０２B、A５３３B C１．１およびA５０８C１．３等の多層溶接。

使用特性
１００mm以上の厚板でも耐割れ性が優れます。
長時間の熱処理後も、安定した衝撃値と十分な引張強さが得られます。
PF-200は極低水素のボンドタイプで、これとの組合せは、特に耐割れ
性が優れ、高能率な溶接ができます。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～２５０℃ ③入熱：５０kJ／cm以下
②溶接後熱処理温度：５９０～６５０℃

フラックス 板厚mm
ワイヤ径
mm 開先形状 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

備 考
溶接法 積層法

MF-27 １５０ ４．８
（L）６５０ ３２

５５

AC-AC
２電極
極間１５mm

２パス
／１層

（T）６００ ３０

PF-200 ２５ ４．０

（L）５５０ ３１

５５

（T）６００ ３２

フラックス
試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

備 考

鋼 種 板厚
mm 熱処理

MF-27
常温 ４８０ ５６０ ３０ －１２℃

１８０
A５３３B
C１，１ １５０ ６３５℃

×２６h３１５ ３９０ ５２０ ２３

PF-200
常温 ４９０ ５８０ ２８ －２０℃

２１０
A５３３B
C１，１ ２５ ６２０℃

×１１h４００ ３９０ ５１０ ２４

フラックス C Si Mn P S Cu Ni Mo
備 考

鋼 種 板厚mm

MF-27 ０．０８０．２８１．０５０．００９０．００４０．０８０．８７０．４５ A５３３BC１，１ １５０

PF-200 ０．０８０．１１１．３３０．００７０．００３０．０８０．８３０．４３ A５３３BC１，１ ２５

MF-27
PF-200／US-56B
Mn-Mo鋼、Mn-Mo-Ni鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例

―２３０―
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JIS Z３１８３S６４１-１CM 該当 AWS A５．２３ F７PZ-EG-B２該当

用 途
石油精製、石油化学、火力発電等で使われるASTM A３８７Gr．１１～１２、
JIS SCMV２、３等の多層溶接。

使用特性
G-80との組合せではビード外観やスラグ剥離に優れ、機械的性質も良
好です。
MF-29Aとは耐割れ性に優れ厚板に適します。
G-80に比べ衝撃値が優れます。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～３００℃ ③入熱：５０kJ／cm以下
②溶接後熱処理温度：６５０～７００℃

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

フラックス C Si Mn P S Cr Mo
備 考

鋼 種 板厚mm

G-80 ０．０６ ０．３６ １．０３０．０１３０．００７１．２４ ０．５２ A３８７Gr．１１ ５０

MF-29A ０．０９ ０．２５ ０．７８０．０１００．００７１．３２ ０．５２ A３８７Gr．１１ ２５

フラックス 板厚mm
ワイヤ径
mm 開先形状 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

備 考
溶接法 積層法

G-80 ５０

４．０

（L）６５０ ３２

６０
AC-AC
２電極
極間１５mm

２パス
／１層

（T）６００ ３８

MF-29A ２５
（L）５００ ３０

（T）５５０ ３２

フラックス 試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 備 考

鋼 種 板厚
mm 熱処理０℃ ２０℃

G-80
常温 ４００ ５５０ ２６

８０ １２０
A３８７
Gr．１１

５０ ６８０℃
×１０h４５０ ３５０ ４６０ ２０

MF-29A
常温 ４４０ ５８０ ２６

９８ １４０ ２５ ６５０℃
×２０h４２７ ３６０ ４７０ ２０

G-80
MF-29A／US-511
１～１．２５％Cr-０．５％Mo鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例

―２３１―
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耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S６４２-１CM 該当 AWS A５．２３ F８P２-EG-B２該当

用 途
石油精製、石油化学、火力発電等で使われるASTM A３８７Gr．１１～１２、
JIS SCMV２、３等の多層溶接。

使用特性
PF-200は極低水素のボンドタイプで、高能率な溶接ができます。
耐割れ性に優れ、衝撃値が良好です。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～３００℃
②溶接後熱処理温度：６５０～７００℃
③入熱：４５kJ／cm以下

C Si Mn P S Cr Mo
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１０ ０．１０ ０．７４ ０．００５ ０．００５ １．４３ ０．５４ A３８７
Gr．１１ ２５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 積層法

２５ ４．０ ６００ ３２ ３０ ２パス／１層

試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

備 考

鋼 種 板厚mm 熱処理

常温 ４５０ ５６０ ２９ －４０℃
１５０

A３８７
Gr．１１ ２５ ６９０℃

×８h４５４ ３６０ ４５０ ２１

PF-200／US-511N
１～１．２５％Cr-０．５％Mo鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例

船級認定／BV
―２３２―
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JIS Z３１８３S５７１-２CM 該当 AWS A５．２３ F８P２-EG-B３該当

用 途
ASTM A３８７Gr．２２、JIS SCMV４等の多層溶接。

使用特性
G-80との組合せではビード外観やスラグ剥離に優れ、機械的性質も良
好です。
MF-29Aとは耐割れ性に優れ厚板に適します。
G-80に比べ衝撃値が優れます。

作業の要点
①予熱・パス間温度：２００～３５０℃ ③入熱：４０kJ／cm以下
②溶接後熱処理温度：６８０～７３０℃

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

フラックス C Si Mn P S Cr Mo
備 考

鋼 種 板厚mm

G-80 ０．０５ ０．３５ ０．９６０．０１４０．０１０２．２２ ０．９９ A３８７Gr．２２ ６５

MF-29A ０．０９ ０．１７ ０．７９０．０１１０．００９２．３８ １．０２ A３８７Gr．２２ ２５

フラックス 板厚mm
ワイヤ径
mm 開先形状 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

備 考
溶接法 積層法

G-80 ６５ ４．０
（L）６５０ ３２

６０
AC-AC
２電極
極間１５mm

２パス
／１層（T）６００ ３８

MF-29A ２５ ４．０ ６００ ３１ ３０ シングル
２～３
パス
／１層

フラックス 熱処理 ５５０℃×１０００h
MPa

G-80 ７２０℃×６h １３０

フラックス
試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 備 考

鋼 種 板厚
mm 熱処理－２０℃ ０℃

G-80
常 温 ３８０ ５３０ ２７

４０ ９０ A３８７
Gr．２２

６５ ７２０℃
×６h４５０ ３５０ ４４０ １８

MF-29A 常 温 ４８０ ６００ ２２ ９８ １５０ ２５ ６９０℃
×１０h

G-80
MF-29A／US-521
２．２５％Cr-１％Mo鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属のクリープラプチャー強度例

�溶接金属の機械的性質例

�溶接条件例

―２３３―
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耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

JIS Z３１８３S６４２-２CM 該当 AWS A５．２３ F９P２-EG-B３該当

用 途
石油精製、石油化学、各種発電所等で使われるASTM A３８７Gr．２２、JIS
SCMV４等の多層溶接。

使用特性
PF-200は極低水素のボンドタイプで、高能率な溶接ができます。
衝撃値に優れ、焼戻し脆化感受性の低い溶接金属が得られます。
ステップクーリング後の５５J遷移温度は－３０℃以下を示します。

作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～３００℃
②溶接後熱処理温度：６８０～７３０℃
③入熱：４５kJ／cm以下

C Si Mn P S Cr Mo
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．１１ ０．１０ ０．８５ ０．００６ ０．００５ ２．３４ １．０４ A３８７Gr．２２ １００

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

備 考
溶接法 積層法

１００ ４．０

（L）５５０ ３１

４７
AC-AC
２電極
極間１５mm

２パス
／１層

（T）５５０ ３４

試験温度
℃

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 備 考

鋼種 板厚mm熱処理熱処理のまま SR＋SC※

常温 ４７０ ６１０ ２５
－３０℃

A３８７
Gr．２２ １００ ６９０℃

×８h
１５０ １２０

４５０ ３６０ ４６０ １９
－４０℃

１２０ ８８

PF-200／US-521S
２．２５％Cr-１％Mo鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

※ 熱処理＋ステップクーリング脆化熱処理

�溶接条件例

船級認定／BV
―２３４―
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AWS A５．２３ F１０PZ-EG-G 該当

用 途
高圧ボイラの主蒸気管、ヘッダ等に使われるASTM A３８７Gr．９１等の
溶接。

使用特性
PF-200Sは極低水素のボンドタイプです。
US-9Cbとの組合わせは溶接作業性が良好です。

作業の要点
①予熱・パス間温度：２５０～３５０℃
②溶接後熱処理温度：７１０～７６０℃
③入熱：４０kJ／cm以下
④Cr量が多く、自硬性が大きく割れ易いので、溶接時は十分注意して
下さい。

耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

C Si Mn P S Ni Cr Mo Nb V

０．０６ ０．１２ １．５８ ０．００８ ０．００７ ０．５５ ８．３１ ０．８８ ０．０３ ０．２１

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開 先 形 状 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

備 考
溶接法 積層法

２５ ４．０ ４８０ ３２ ３０ シングル
２パス
／１層

熱処理 ６００℃×１０００h

７４０℃×８h １４０MPa

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

５８０ ７１０ ２２ ６６ ７４０℃×８h

PF-200S／US-9Cb
９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼用

�溶接金属の化学成分例（％）

�溶接金属の機械的性質例

�クリープラプチャー強度例

�溶接条件例

―２３５―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

サブマージアーク材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

溶接

C Si

�MF-29AX／
�US-63S

Z３１８３S６４２-MN 該当

A５．２３ F１０P２-EG-G
該当

Mn-Mo-Ni鋼用です。２３０ページ（MF-
27，PF-200／US-56B）の組合 せ
より高強度が得られ、A５３３B、CC１．２
等に適します。

０．１０ ０．２１

�PF-500／
�US-521H

――

――

JIS SCMQ４V等 の２．２５％Cr-１％Mo-
V改良鋼用です。高温強度やクリープ
ラプチャー特性に優れ、焼戻し脆化感
受性の低い溶接金属が得られます。

０．０８ ０．１０

�MF-29A／
�US-502

�PF-200S／
�US-502

Z３１８３S５０２-５CM 該当

A５．２３ F７P２-EG-B６
該当

５％Cr-０．５％Mo鋼用です。MF-29A
は溶融タイプ、PF-200Sは極低水素
のボンドタイプです。自硬性が大きく
割れ易いので、溶接時は十分注意して
下さい。

０．０８ ０．１３

�PF-200S／
�US-12CRS

――

――

ASTM A２１３Gr．T９２，T１２２鋼用 で
す。自硬性が大きく割れ易いので、溶
接時は十分注意して下さい。

０．０９ ０．１５

�MF-38／
�US-40

Z３１８３S６２４-H１該当

A５．２３ F８P６-EA３-A３
該当

圧力容器、ボイラ等、SB４１０～SB４８０、
ASTM A５１６、０．５％Mo鋼の単層／多
層溶接。錆、汚れ等に強く、耐ピット
性が優れます。多層溶接では機械的性
質が良好です。

０．１０ ０．３４

―２３６―



耐耐
熱熱
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

金属の化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例

備 考
Mn P S Ni Cr Mo ０．２％耐力

MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

熱処理

１．４９０．００６０．００５１．３５ ０．１７ ０．５１ ６４０ ７４０ ２６ －１２℃
１２０

５９５℃
×３h

MF-29AX

１．１６０．００４０．００４ － ２．５３

１．０３
V :
０．３５
Nb :
０．０１５

６２０ ７１０ ２４ －１８℃
１５０

７０５℃
×７h

－

０．７２０．０１３０．００８ － ４．９４ ０．５２ ４２０ ５７０ ２８ １７０
７３０℃
×１h

MF-29A

０．７８０．０１２０．００８ － ５．２５ ０．５５ ４６０ ５９０ ３０ １７０
７２０℃
×１h

PF-200S

０．９９
Cu :
０．３７

０．００７
W :
１．７７

０．００３
V :
０．１９

０．９８
Nb :
０．０２７

１０．７４
Co :
０．１４

０．２３
N :
０．０２３

６２４ ７８１ ２２ ３７
７４５℃
×８h

－

１．５４０．０１６０．０１０ － － ０．４８

５７０ ６６０ ２４
１１０

－２０℃
７１

溶接の
まま

SB480
５０mm

５４０ ６３０ ２５
９８

－２０℃
６９

６２５℃
×４h

―２３７―





ステンレス鋼

�被覆棒
�マグ材料
�ミグ材料
�ティグ材料
�サブマージアーク材料
�帯状電極材料



品 名
棒径

姿勢
２．０ ２．６ ３．２ ４．０ ５．０

NC-38,38L,
36,36L,39,39L

下向，水平 ５０～７５ ７５～９５ ８５～１２０１１０～１６０１５０～２００

立向，上向き ４５～６５ ７０～９０ ８０～１１５ ９０～１４０ －

その他のNCシリーズ,
CRシリーズ

下向，水平 ２５～５５ ５０～８５ ７０～１１５ ９５～１４５１３５～１８０

立向，上向き ２０～５０ ４５～８０ ６５～１１０ ８５～１３５ －

CR-Cbシリーズ
下向，水平 － ６０～８５ ７０～１１５１００～１４５１３５～１８０

立向，上向き － ５０～８５ ６５～１０５ ９５～１４０ －

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

１．被覆棒

・NCシリーズ
ライムチタニヤ系で、アーク安定性と再アーク性が良く、耐食、耐熱
性に優れた溶接金属が得られます。SUS３０４用から合金量の多い特殊な
ものまで多くの種類を揃えています。

・CRシリーズ
CRシリーズは、ライムチタニヤ系のCR-XX、溶接性を改良したライ
ム系のCR-XXCbがあります。

２．溶接作業の要点

１）電流範囲 （電流；A，極性；AC、DC（＋））

２）乾燥条件
被覆棒が吸湿した場合は使用前に乾燥させて下さい。
NCシリーズ ：１５０～２００℃×３０～６０分
CRシリーズ、CR-Cbシリーズ：３００～３５０℃×３０～６０分

ステンレス鋼用材料

―２４０―



G

G f

θ 

G

G

G

G

３）溶接作業上の注意点
①過大電流は棒焼けを起こし、作業性や性能を損うことがあります。
推奨電流範囲内で使用して下さい。
②オーステナイト系鋼の場合は、予熱は行わず、パス間温度も１５０℃
以下として下さい。
③アーク長は短く保って下さい。
④ウィービングする場合、幅は棒径の２．５倍以内に留めて下さい。
⑤３０９系棒で異材溶接の場合、母材希釈が過大になると溶接割れが発
生することがあります。電流を低く抑える等の注意が必要です。
⑥溶接部が完全オーステナイト組織となる棒は、高温割れが発生し易
く、電流、溶接速度を低くする等の注意が必要です。

３．溶接施工例

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

板厚
mm 開先図

開先寸法
棒径
mm

溶接電流
A 層数 備 考ルート間隔

（G）
mm

ルート面
（f）
mm

開 先
角 度
（θ）

２
２
０～１

－
－

－
－

３．２
２．６

８０～１１０
６０～８０

１
１

当て金有
〃 無

３
３
２

－
－

－
－

４．０
３．２

１１０～１４０
９０～１１０

１
２

当て金有
〃 無

５
４
２

－
２

－
７５

４．０
３．２

１２０～１４０
９０～１１０

２
２

当て金有
〃 無

棒径
mm

電流
A

溶接速度
cm／min

脚 長
（上脚）mm 積層法

３．２ １０５

２１ ３．５

１７ ４．０

１４ ４．５

４．０ １３５

１５ ６．０

８ ８．０

６ １０．０

突合せ溶接例（姿勢：下向）

すみ肉溶接例（姿勢：水平）

―２４１―



F

OH
H

HF
VU

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

NC-38 JIS Z３２２１ES３０８-１６ AWS A５．４E３０８-１６
NC-38L JIS Z３２２１ES３０８L-１６ AWS A５．４E３０８L-１６

用 途
NC-38：１８％Cr-８％N鋼（SUS３０４等）の溶接。
NC-38L：低C１８％Cr-８％Ni鋼（SUS３０４L等）の溶接。

使用特性
適量のフェライトを含み割れ感受性が低く、溶接性に優れます。
NC-38Lは低Cであり、NC-38より耐粒界腐食性に優れます。
耐食性および機械的性質に優れます。

作業の要点
２４０ページを参照して下さい。

品 名 C Si Mn P S Ni Cr
NC-38 ０．０５ ０．４１ １．５２ ０．０２５ ０．００３ ９．２６ １９．８１
NC-38L ０．０２７ ０．３７ １．５０ ０．０２８ ０．００３ ９．４６ １９．８４

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

NC-38 ４４５ ５８２ ４７ ７４
NC-38L ４１６ ５７３ ４６ ７８

品 名
寸 法 mm 識 別 色

船 級 認 定
２．０２．６３．２４．０５．０ 棒端色 二次着色

NC-38 ２５０３００３５０３５０３５０ 黄色 － NK，ABS，DNV
NC-38L ２５０３００３５０３５０３５０ 赤色 － NK，LR，BV，GL

溶接姿勢

NC-38
NC-38L

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４２―



F

OH
H

HF
VU

JIS Z３２２１ES３０９-１６ AWS A５．４E３０９-１６

用 途
２２％Cr-１２％Ni鋼（SUS３０９S等）の溶接。
ステンレス鋼と炭素鋼や低合金鋼との異材溶接。
３０８系金属を肉盛する際の下盛。

使用特性
組織中にフェライトを比較的多く含むので、割れ感受性が低く、耐熱、
耐食性に優れます。
炭素鋼等の母材希釈を受ける溶接に適します。

作業の要点
２４０ページを参照して下さい。
異材溶接については、５３４ページを参照して下さい。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

C Si Mn P S Ni Cr

０．０７ ０．３８ １．０５ ０．０２５ ０．００３ １３．６２ ２４．１７

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４６６ ５９０ ４０ ６２

寸 法 mm 識 別 色
船 級 認 定

２．０ ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ 棒端色 二次着色

２５０ ３００ ３５０ ３５０ ３５０ 黒色 白色 NK，ABS，LR，DNV，BV，CCS，GL

溶接姿勢

NC-39

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４３―



F

OH
H

HF
VU

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

NC-39L JIS Z３２２１ES３０９L-１６ AWS A５．４E３０９L-１６
NC-39MoL JIS Z３２２１ES３０９LMo-１６ AWS A５．４E３０９LMo-１６

用 途
ステンレス鋼と炭素鋼や低合金鋼との異材溶接。
NC-39L：３０８L系肉盛の下盛。
NC-39MoL：３１６、３１６L系金属を肉盛する際の下盛。

使用特性
フェライトを比較的多く含み、割れ感受性が低く、耐食、耐熱性に優れ
た溶着金属が得られます。
炭素鋼等の母材希釈を受ける溶接に適します。

作業の要点
２４０ページを参照して下さい。
異材溶接については、５３４ページを参照して下さい。

品 名
寸 法 mm 識 別 色

船 級 認 定
２．６３．２４．０５．０ 棒端色 二次着色

NC-39L ３００３５０３５０３５０ 黄緑色 青白色 NK，DNV，BV，LR

NC-39MoL ３００３５０３５０３５０ 銀色 青色 NK，ABS

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

NC-39L ４７１ ５８０ ４０

NC-39MoL ４５０ ６３０ ３３

品 名 C Si Mn P S Ni Cr Mo

NC-39L ０．０３０ ０．４２ １．４４ ０．０２４ ０．００２ １３．３７ ２３．９９ －

NC-39MoL ０．０２９ ０．５１ １．２８ ０．０２４ ０．００５ １２．６５ ２３．０８ ２．２９

溶接姿勢

NC-39L
NC-39MoL

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４４―



引張強さ

0.2％耐力

0.2％耐力ASME CASE 1592

試験温度（℃）

600

500

400

300

200

100 200 300 400 500 600

引
張
強
さ
、0
.2
％
耐
力（
M
P
a）

F

OH
H

HF
VU

NC-36 JIS Z３２２１ES３１６-１６ AWS A５．４E３１６-１６
NC-36L JIS Z３２２１ES３１６L-１６ AWS A５．４E３１６L-１６

用 途
NC-36：１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼（SUS３１６等）の溶接。
NC-36L：低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼（SUS３１６L等）の溶接。

使用特性
適量のフェライトを含み、割れ感受性が低く、作業性も良好です。
耐熱、耐食性に優れ、希硫酸中での耐食性に優れます。
NC-36はNC-38に比べ、高温での機械的性質に優れます。
NC-36LはNC-36に比べ低Cであり、耐粒界腐食性が良好です。

作業の要点
２４０ページを参照して下さい。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

品名 C Si Mn P S Ni Cr Mo

NC-36 ０．０６３ ０．３６ １．５４ ０．０１８ ０．００２ １２．２０ １９．２１ ２．１９

NC-36L ０．０２７ ０．３６ １．４５ ０．０２５ ０．００１６ １１．７２ １９．１５ ２．１４

品名
０．２％
耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

NC-36 ４６０ ５７８ ４１ ８０

NC-36L ４４２ ５６７ ４１ ８３

品名
寸 法 mm 識 別 色

船 級 認 定
２．０ ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ 棒端色 二次着色

NC-36 ２５０ ３００ ３５０ ３５０ ３５０ 白色 － NK

NC-36L ２５０ ３００ ３５０ ３５０ ３５０ 緑色 － NK，ABS，LR，DNV，BV，GL

溶接姿勢

NC-36
NC-36L

�溶着金属の化学成分例（％）

�高温強度 NC-36（溶接のまま）

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４５―



引張強さ
0.2％耐力

伸び

試験温度（℃）

600

500

400

300

200

100

60

50

40

30

20

10

100常温 200 300 400 500 600 700

0
.2
％
耐
力
、引
張
強
さ（
M
P
a）

伸
　
び（
％
）

F

OH
H

HF
VU

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

NC-37 JIS Z３２２１ES３４７-１６ AWS A５．４E３４７-１６
NC-37L JIS Z３２２１ES３４７L-１６ AWS A５．４E３４７-１６該当

用 途
１８％Cr-８％Ni-Nb鋼（SUS３４７等）または１８％Cr-８％Ni-Ti鋼（SUS３２１
等）の溶接。

使用特性
フェライトを適量含み、割れ感受性が低く溶接性に優れます。
Nbを含有し、クリープラプチャー強度等の高温特性に優れます。
NC-37Lは低Cで、NC-37に比べ耐粒界腐食性が良好です。

作業の要点
２４０ページを参照して下さい。

品 名 C Si Mn P S Ni Cr Nb

NC-37 ０．０６０ ０．６０ １．６６ ０．０１８ ０．００２ ９．８２ ２０．２２ ０．６７

NC-37L ０．０２９ ０．５７ ２．０７ ０．０２３ ０．００１ ９．９６ １８．７９ ０．５５

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

NC-37 ４７０ ６７０ ３３

NC-37L ４２０ ６００ ４０

品 名
寸 法 mm 識 別 色

船 級 認 定
２．６ ３．２ ４．０ ５．０ 棒端色 二次着色

NC-37 ２５０ ３００ ３５０ ３５０ 青色 青色 －
NC-37L ３００ ３５０ ３５０ ３５０ 青色 緑色 －

溶接姿勢

NC-37
NC-37L

�溶着金属の化学成分例（％）

�高温強度
NC-37（溶接のまま）

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４６―
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NC-38LT JIS Z３２２１ES３０８L-１６ AWS A５．４E３０８L-１６該当
NC-36LT JIS Z３２２１ES３１６L-１６ AWS A５．４E３１６L-１６該当

用 途
NC-38LT：低温仕様の１８％Cr-８％Ni鋼（SUS３０４等）の溶接。
NC-36LT：低温仕様の１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼（SUS３１６等）の溶接。

使用特性
組織中のフェライト量を減らし、低温靭性を向上させています。
低フェライト量ですが、耐割れ性はNC-38LやNC-36Lと同様に良好
です。

作業の要点
２４０ページを参照して下さい。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

品 名 C Si Mn P S Ni Cr Mo

NC-38LT ０．０３４ ０．３８ ２．１２ ０．０２２ ０．００２ １０．８９ １８．３６ －

NC-36LT ０．０３０ ０．５２ ２．０２ ０．０２１ ０．００３ １３．０６ １７．２８ ２．２５

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

NC-38LT ３７０ ５４０ ５１

NC-36LT ３９０ ５３０ ３７

品 名
寸 法 mm 識 別 色

船 級 認 定
２．６ ３．２ ４．０ ５．０ 棒端色 二次着色

NC-38LT ３００ ３５０ ３５０ ３５０ 赤色 黄色 NK，LR，DNV
NC-36LT ３００ ３５０ ３５０ ３５０ 緑色 － －

溶接姿勢

NC-38LT
NC-36LT

�溶着金属の化学成分例（％）

�低温衝撃値
（溶接のまま）

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４７―
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スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

CR-40 JIS Z３２２１ES４１０-１６ AWS A５．４E４１０-１６該当
CR-40CbJIS Z３２２１ES４０９Nb-１６ AWS A５．４E４０９Nb-１６該当

用 途
CR-40：１３％Cr鋼やSUS４２０J１、J２鋼。硬化肉盛。
CR-40Cb：１３％Cr鋼およびクラッド鋼の溶接。

使用特性
CR-40：自硬性があり、キャビテーション摩耗特性に優れます。
CR-40Cb：耐低温割れ性に優れます。自硬性は無く、延性、靭性に富
みます。耐摩耗用には適しません。

品 名 C Si Mn P S Cr Nb

CR-40 ０．０８ ０．４７ ０．２８ ０．０２０ ０．００６ １２．８３ －

CR-40Cb ０．０９ ０．４０ ０．４２ ０．０１８ ０．００２ １３．１８ ０．８１

品 名
寸 法 mm 識 別 色

船 級 認 定
３．２ ４．０ ５．０ 棒端色 二次着色

CR-40 ３５０ ４００ ４００ 紫色 － －
CR-40Cb ３５０ ４００ ４００ 紫色 オレンジ色 －

品 名
０．２％
耐力
MPa

引張
強さ
MPa

伸び
％

溶接後
熱処理

CR-40 ５５０ ６９０ １８
７６０℃×１h
（３１５℃まで
FC，以下AC）

CR-40Cb ２７０ ５００ ３１
７６０℃×２h
（５９５℃まで
FC，以下AC）

品 名 予熱・パス間温度 溶接後熱処理
CR-40 ２００～４００℃ ７００～７６０℃
CR-40Cb １００～２５０℃ ６００～７６０℃

溶接姿勢

CR-40
CR-40Cb

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶接後熱処理温度と
常温の機械的性質

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４８―



F

OH
H

HF
VU

CR-43Cb JIS Z３２２１ES４３０Nb-１６ AWS A５．４E４３０Nb-１６該当
CR-43CbS JIS － AWS －

用 途
CR-43Cb：１７％Cr鋼（SUS４３０等）
CR-43CbS：１３％Cr系肉盛の下盛

使用特性
CR-43Cb：作業性が良好で、耐低温割れ性に優れます。微細なフェラ
イト組織で、耐食、耐酸化性に優れます。CR-43に比べ溶接性が優れ
ます。
CR-43CbS：下盛専用でCR-43Cbより広い条件範囲にて良好な溶接
性と機械的性能が得られます。多層盛には適しません。 スス

テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

品 名 C Si Mn P S Cr Nb

CR-43Cb ０．０９ ０．４６ ０．４０ ０．０２０ ０．００２ １７．２４ ０．８０

CR-43CbS ０．０５ ０．３６ ０．３９ ０．０１６ ０．００３ １５．４１ ０．９７

品 名 予熱・パス間温度 溶接後熱処理
CR-43Cb １００～２５０℃

６００～８２０℃
CR-43CbS １００～２００℃

品 名
７７０℃×２h（５９５℃までFC，以下AC）

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

CR-43Cb ２９０ ５２０ ３０ ７５

CR-43CbS ３００ ６００ ２３ －

品 名
寸 法 mm 識 別 色

船 級 認 定
３．２ ４．０ ５．０ 棒端色 二次着色

CR-43Cb ３５０ ４００ ４００ 茶色 青白色 －
CR-43CbS ３５０ ４００ ４００ 茶色 紫色 －

溶接姿勢

CR-43Cb
CR-43CbS

�溶着金属の化学成分例（％）

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび識別色と船級認定

―２４９―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�NC-38H
Z３２２１ES３０８H-１６

A５．４E３０８H-１６

SUS３０４H等の高温仕様ステンレス鋼に
適します。フェライトや不純物を低減し、
高温の機械的性質に優れ、６００℃程度以
上で使用の機器に最適です。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０６

�NC-329M
Z３２２１ES３２９J４L-１６

――

SUS３２９J１、３２９J３L、３２９J４L等の二
相ステンレス鋼に適し、耐孔食性、耐応
力腐食割れ性に優れます。

３．２
４．０

０．０３

�NC-316MF
――

――

３１６L改良鋼や極低温用ステンレス鋼に
適します。Mn，P，S等を調整し、耐
割れ性に優れ、またフェライト量を低く
抑えて極低温での靭性に優れます。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０３７

�NC-30
Z３２２１ES３１０-１６

A５．４E３１０-１６

SUS３１０S等の２５％Cr-２０％Ni鋼に適し
ます。溶接金属は完全オーステナイト組
織で、耐熱、耐食性と機械的性質に優れ
ます。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．１１

�NC-32
Z３２２１ES３１２-１６

A５．４E３１２-１６該当

２９％Cr-９％Ni鋳鋼や、ステンレス鋼の異
材溶接に適します。Cr量が高く、耐酸
化性が良好です。NC-39よりフェライ
ト量が多く、母材Ni当量が高い溶接に
適します。

３．２
４．０
５．０

０．０９

―２５０―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

棒
端
色

二
次
着
色

０．４５１．９５０．０２００．００２９．５０１９．５０ － ４０３ ５７２ ４５ ７９
黄
色

－

０．７１０．６２０．０１３０．００２９．４４２４．８１

Mo :
３．２５
N :
０．１６

６４０ ８６０ ２３ ７０
黄
色

白
色

０．３３５．３９０．０１４０．００２１７．１３１８．８０
Mo :
２．８５

３７０ ５２０ ４２

－１９６℃
８３

－２５７℃
７０

緑
色

桃
色

０．４３２．２００．０１００．００３２０．８１２５．８１ － ４１０ ６００ ３９ －
桃
色

－

０．６６１．２３０．０１９０．００１９．６１２８．３１ － ６２０ ７９０ ２３ －
緑
色

赤
色

―２５１―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�NC-2209

Z３２２１ES２２０９-１６
該当

A５．４E２２０９-１６

SUS３２９J３L，S３１８０３，S３２２０５等 の 二 相
ステンレス鋼に適します。オーステナイト
相とフェライト相がほぼ１：１に分散し、
耐孔食性、強度特性に優れます。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０２８

�NC-2594

Z３２２１
ES３２９J４L-１６該当

A５．４E２５９４-１６

SUS３２９J４L，S３２７５０等の２５Cr系二相ス
テンレス鋼に適します。NC-2209より
Cr，Mo，N含有量が高く、耐孔食性と強
度特性に優れます。

２．６
３．２
４．０
５．０

０．０３４

�CR-134
――

――

SCS５，CA６NM等の１３％Cr-Ni鋳鋼に適
します。極低水素ですが、割れ防止に１００
～１５０℃の予熱・パス間温度管理が必要で
す。

３．２
４．０
５．０

０．０４

―２５２―



※１ 溶接後熱処理：６００℃×２h，FC

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

棒
端
色

二
次
着
色

０．５４１．１４０．０１７０．００１８．８１２３．０９

Mo :
３．３４
N :
０．１５

６６７ ８４５ ２９ －５０℃
７２ － －

０．５５０．６６０．０１７０．００１９．３２２５．４２

Mo :
３．８６
N :
０．２４

７５０ ９３５ ２８ －５０℃
４０ － －

０．３４０．６１０．０１７０．００５３．７８１１．９０
Mo :
０．５５

８３０※１ ９２０※１
１９
※１

－
黒
色

萌
黄
色

―２５３―
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ステンレス鋼のマグ溶接用フラックス入りワイヤ“DWステンレス”
は高能率で、溶接作業性に優れるのが特長です。

１．特長

１）被覆棒と比べると、溶着
速度は２～４倍あり、溶
着効率は約９０％と経済的
です。

２）ソリッドワイヤ（ミグ溶
接）と比べると、適正電
流・電圧が広く、条件設
定が容易です。

３）スパッタが少なく、スラ
グ剥離性も良く、光沢の
ある美しいビードが得ら
れます。

マグ材料

図１ 溶着速度の比較

図２ 適正条件範囲

―２５４―



２．溶接作業の要点

１）電源
直流（DC）を用い、ワイヤを＋とするDC（＋）で使用します。パ
ルスを入れるとスパッタが増えることがあり、この場合はパルス無
しで使用して下さい。

２）シールドガス
１００％CO２を使用して下さい。Ar＋２０～５０％CO２も使用出来ますが、
気孔欠陥が発生し易くなります。流量は２０～２５／minが適当です。

３）突出し長さ
０．９φで１５mm程度、１．２、１．６φでは１５～２０mm程度が適当です。Ar
＋CO２の場合、CO２より、やや長めに突出し長さを確保して下さい。

４）防風対策
風速が１m／sを超えると気孔欠陥が起こり易くなります。ガス流
量を十分に確保した上で防風対策をして下さい。

５）溶接ヒューム
溶接ヒュームは有害です。適切な保護マスクを着用し、局所排気装
置を使用して下さい。

６）ワイヤの保管
送給装置にワイヤをセットしたままだと、梅雨期や高湿度状態や結
露発生時に、吸湿や水濡れで、ピット、ガス溝が発生することがあ
ります。開封後の保管は、結露や埃付着が無いよう湿度の低い場所
に保管して下さい。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

―２５５―
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３．溶接施工例

１）突合せ溶接
薄板への適用は、下向は１．２φで２mm～です。
立向は全姿勢が出来るPシリーズで３or４mm～です。FB-B3（裏
当て材）を併用すれば、ほぼ同一開先で下、横、立向きが出来ます。
この場合、ルート間隙は３～４mm程度が適当です。

２）水平すみ肉溶接
３０～７０cm／minで溶接出来ます。炭素鋼との異材継手でも３０９系に
てステンレス鋼と同様条件で施工出来ます。但し、フェライト量確
保の為、２００A以下で４０cm／min以下として下さい。（１．２φ使用）

溶接
姿勢

ワイヤ径
mm

板厚
mm 開先および積層例 ルート間隙

mm
溶接電流
A

溶接速度
cm／min 備 考

下

向

１．２

２ ＜０．５ １２０～１４０４０～５０
１パス溶接
裏はつり無し

３ ＜０．５ １５０～２００３５～５５

４ ０～１．５１８０～２５０２５～５０

１．２
１２ ０～２

１８０～２５０２０～６０ 同上
裏はつり有り１．６ ２００～３００２０～６０

１．２ １２ ３～４ １８０～２００１８～３０ FB-B3使用

立

向

１．２

１２ ０～１

１４０～１８０１０～１５

DW-308LP
裏はつり有り

２０ ３～４
DW-316LP
FB-B3使用

１．２ ２５ ３～４ １５０～１８０ ６～１５
DW-308LP
FB-B3使用

突合せ継手の例

―２５６―
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図３ 肉盛溶接における希釈率

３）肉盛溶接、クラッド鋼の溶接
初層は３０９（３０９MoL）系で、ハーフラップでパスを重ねて下さい。
希釈が大き過ぎるとフェライト量が減少し、高温割れが発生するこ
とがあります。初層は希釈の調整が大切です。１．２φは２００A以下、
２０～４０cm／min、１．６φは２００～２５０Aで２０～３０cm／minで実施下さい。
クラッド鋼も同様で、希釈が過大にならないよう溶接して下さい。

４）薄板の溶接
０．９φを用いると、薄板が高能率かつ簡単に溶接できます。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

継手の
種類

板厚
mm

突合せ 水平すみ肉 重ね 角

１．０ ８０A-２５V-８０cm／min 不可 ８０A-２５V-８０cm／min 不可

１．５ １００A-２６V-８０cm／min１００A-２６V-８０cm／min１００A-２６V-８０cm／min１００A-２６V-８０cm／min

２．０ １００A-２６V-６０cm／min１００A-２６V-６０cm／min１００A-２６V-６０cm／min１００A-２６V-６０cm／min

０．９φの溶接条件例
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F

H

HF

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

JIS Z３３２３TS３０８-FB０ AWS A５．２２E３０８T０-１，E３０８T０-４
特許第３２９３７３０号

用 途
１８％Cr-８％Ni鋼（SUS３０４等）の溶接。

使用特性
組織に適量のフェライトを含み、割れ感受性が低く溶接性に優れます。
耐食性と機械的性質に優れた溶着金属が得られます。
下向、水平すみ肉等の溶接に適します。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ni Cr

０．０５０ ０．５７ １．５２ ０．０２０ ０．００９ ９．６８ １９．７２

ワイヤ径 mm 船 級 認 定

０．９ １．２ １．６ CO２ Ar-CO２

○ ○ ○ NK，ABS －

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

３９０ ５７０ ４１ ３９

溶接姿勢

DW-308

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２５８―



F

H

HF F

OH
H

HF
VU

VD

DW-308L JIS Z３３２３TS３０８L-FB０ AWS A５．２２E３０８LT０-１，E３０８LT０-４
DW-308LP JIS Z３３２３TS３０８L-FB１ AWS A５．２２E３０８LT１-１，E３０８LT１-４
特許第３２９３７３０号（DW-308L)

用 途
DW-308L：低炭素１８％Cr-８％Ni鋼（SUS３０４L等）の溶接。
DW-308LP：１８％Cr-８％Ni鋼（SUS３０４，SUS３０４L等）の溶接。

使用特性
組織に適量のフェライトを含み、溶接性、耐食性、機械的性質に優れます。
308Lは下向、水平すみ肉に、308LPは全姿勢に適します。
308LPは再アーク性が良く、タック溶接や溶接システムとの組合せに
最適です。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

品 名 C Si Mn P S Ni Cr

DW-308L ０．０２７ ０．５６ １．４９ ０．０１９ ０．００８ １０．０２ １９．５３

DW-308LP ０．０２７ ０．７１ １．１８ ０．０２２ ０．０１０ ９．５１ ２０．４３

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

DW-308L ３７０ ５５０ ３８ ４１

DW-308LP ４２０ ６３０ ３５ ７１

品 名
ワイヤ径 mm 船 級 認 定
０．９１．２１．６ CO２ Ar-CO２

DW-308L ○ ○ ○ NK，ABS，LR，DNV，GL DNV
DW-308LP － ○ － NK，ABS，LR，DNV，BV，KR －

溶接姿勢

DW-308L
DW-308LP

DW-308L DW-308LP

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２５９―



F

H

HF

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

JIS Z３３２３TS３０９-FB０ AWS A５．２２E３０９T０-１，E３０９T０-４
特許第３２９３７３０号

用 途
ステンレス鋼と他鋼種との異材溶接。
ステンレスクラッド鋼の下盛溶接。
３０８系溶接金属等を肉盛する際の下盛溶接。

使用特性
組織にフェライトを比較的多く含み、溶接性に優れます。
合金量が多いので、希釈を受ける部分の溶接に適します。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。

ワイヤ径 mm 船 級 認 定

０．９ １．２ １．６ CO２ Ar-CO２

－ ○ ○ － －

C Si Mn P S Ni Cr

０．０３５ ０．５８ １．２２ ０．０２１ ０．００９ １２．４８ ２４．０３

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

４５０ ５９０ ３３ ３３

溶接姿勢

DW-309

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２６０―



F

H

HF

JIS Z３３２３TS３０９L-FB０ AWS A５．２２E３０９LT０-１，E３０９LT０-４
特許第３２９３７３０号

用 途
ステンレス鋼と他鋼種との異材溶接。
ステンレスクラッド鋼の下盛溶接。
３０８系溶接金属等を肉盛する際の下盛溶接。

使用特性
組織にフェライトを比較的多く含み、溶接性に優れます。
合金量が多いので、希釈を受ける部分の溶接に適します。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。 スス

テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

C Si Mn P S Ni Cr

０．０２８ ０．６１ １．２４ ０．０１９ ０．０１０ １２．５８ ２４．１７

ワイヤ径 mm 船 級 認 定

０．９ １．２ １．６ CO２ Ar-CO２

○ ○ ○ NK，ABS，LR，DNV，BV，GL LR

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

４５０ ５８０ ３３ ３４

溶接姿勢

DW-309L

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２６１―



F

OH
H

HF
VU

VD

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

JIS Z３３２３TS３０９L-FB１ AWS A５．２２E３０９LT１-１，E３０９LT１-４

用 途
ステンレス鋼と他鋼種との異材溶接。
ステンレスクラッド鋼の下盛溶接。
３０８系溶接金属等を肉盛する際の下盛溶接。

使用特性
組織にフェライトを比較的多く含み、溶接性に優れます。
合金量が多いので、希釈を受ける部分の溶接に適します。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。

C Si Mn P S Ni Cr

０．０２７ ０．５６ １．２１ ０．０２３ ０．００９ １２．４５ ２３．５５

ワイヤ径 mm 船 級 認 定

０．９ １．２ １．６ CO２ Ar-CO２

－ ○ － NK，LR，DNV，BV LR，DNV

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

４３０ ５７０ ３８ ４０

溶接姿勢

DW-309LP

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２６２―



F

H

HF

JIS Z３３２３TS３１６L-FB０ AWS A５．２２E３１６LT０-１，E３１６LT０-４
特許第３２９３７３０号

用 途
低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼（SUS３１６L等）の溶接。

使用特性
組織にフェライトを適量含み、割れ感受性が低く作業性も良好です。
希硫酸への耐食性に優れます。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

ワイヤ径 mm 船 級 認 定

０．９ １．２ １．６ CO２ Ar-CO２

○ ○ ○ NK，ABS，LR，DNV，BV，GL LR，DNV

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

３８０ ５４０ ４０ ４４

C Si Mn P S Ni Cr Mo

０．０２６ ０．５９ １．４３ ０．０２０ ０．０１０ １２．０２ １８．９５ ２．３４

溶接姿勢

DW-316L

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２６３―



F

H

HF F

OH
H

HF
VU

VD

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

DW-316 JIS Z３３２３TS３１６-FB０ AWS A５．２２E３１６T０-１，E３１６T０-４
DW-316LP JIS Z３３２３TS３１６L-FB１ AWS A５．２２E３１６LT１-１，E３１６LT１-４
特許第３２９３７３０号（DW-３１６L）

用 途
DW-316：１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼（SUS３１６等）の溶接。
DW-316LP：１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼（SUS３１６，SUS３１６L等）の溶接。

使用特性
組織にフェライトを適量含み、割れ感受性が低く、作業性も良好です。
希硫酸への耐食性に優れます。
316は下向、水平すみ肉に、316LPは全姿勢に適します。
316LPは再アーク性が良く、タック溶接や溶接システムとの組合せに
最適です。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。

品 名
ワイヤ径 mm 船 級 認 定
０．９１．２１．６ CO２ Ar-CO２

DW-316 － ○ ○ － －
DW-316LP － ○ － NK，DNV，BV LR，DNV

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

DW-316 ３９０ ５５５ ４１ ４２

DW-316LP ３７０ ５４０ ４０ ５４

品 名 C Si Mn P S Ni Cr Mo

DW-316 ０．０４３ ０．５９ １．５０ ０．０２１ ０．０１０ １２．０４ １９．３０ ２．３１

DW-316LP ０．０２８ ０．６０ １．５０ ０．０２１ ０．００８ １２．６５ １８．３５ ２．６８

溶接姿勢

DW-316
DW-316LP

DW-316 DW-316LP

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２６４―



F

H

HF F

OH
H

HF
VU

VD

DW-309MoL JIS Z３３２３ TS３０９LMo-FB０
AWS A５．２２ E３０９LMoT０-１，E３０９LMoT０-４

DW-309MoLP JIS Z３３２３ TS３０９LMo-FB１
AWS A５．２２ E３０９LMoT１-１，E３０９LMoT１-４

特許第３２９３７３０号（DW-309MoL）

用 途
ステンレス鋼と他鋼種との異材溶接。
ステンレスクラッド鋼の下盛溶接。
３１６系溶接金属を肉盛する際の下盛溶接。

使用特性
組織にフェライトを比較的多く含み、溶接性に優れます。
合金量が多いので、希釈を受ける部分の溶接に適します。

作業の要点
２５４～２５７ページを参照して下さい。

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

品 名 C Si Mn P S Ni Cr Mo

DW-309MoL ０．０２７ ０．６１ １．１８ ０．０１９ ０．００９ １２．６０ ２３．２０ ２．３７

DW-309MoLP ０．０２５ ０．６２ ０．８１ ０．０２０ ０．０１０ １２．４４ ２２．６０ ２．２１

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

DW-309MoL ５４０ ７２０ ２７ ２９

DW-309MoLP ５４０ ６９９ ２９ ５０

品 名
ワイヤ径 mm 船 級 認 定
０．９１．２１．６ CO２ Ar-CO２

DW-309MoL － ○ ○ NK，ABS，LR，DNV，BV DNV
DW-309MoLP － ○ － － －

溶接姿勢

DW-309MoL
DW-309MoLP

DW-309MoL DW-309MoLP

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例

�主要サイズおよび船級認定

―２６５―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�DW-308H

Z３３２３
TS３０８H-BiF-FB０

A５．２２E３０８HT１-１
E３０８HT１-４

SUS３０４H等の高温仕様１８％Cr-８％Ni鋼に
適します。低融点元素を含まないので、高
温で使用の機器に最適です。

特許第３２９３７６９号

１．２
１．６

�DW-308LH

Z３３２３
TS３０８L-BiF-FB０

A５．２２E３０８LT１-１
E３０８LT１-４

SUS３０４L等の低C１８％Cr-８％Ni鋼に適し
ます。低融点元素を含まないので、固溶化
熱処理等の高温熱処理を施す部材に最適で
す。 特許第３２９３７６９号

１．２
１．６

�DW-309LH

Z３３２３
TS３０９L-BiF-FB０

A５．２２E３０９LT１-１
E３０９LT１-４

溶接後に熱処理を実施するステンレス肉盛
の下盛溶接。 特許第３２９３７６９号

１．２
１．６

�DW-316H

Z３３２３
TS３１６H-BiF-FB０

A５．２２E３１６T１-１
E３１６T１-４

SUS３１６等の１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼に適
します。低融点元素を含まないので、高温
で使用の機器に最適です。

特許第３２９３７６９号

１．２
１．６

�DW-347H

Z３３２３
TS３４７-BiF-FB０

A５．２２E３４７T１-１
E３４７T１-４

SUS３４７やSUS３２１等に適します。低融点
元素を含まないので、安定化熱処理等の高
温熱処理を伴う部材に最適です。

特許第３２９３７６９号

１．２
１．６

�DW-308N2

Z３３２３
TS３０８N２-FB０

――

SUS３０４N２等の１８％Cr-８％Ni-N鋼に適し
ます。窒素を添加し強度を高めています。
アーク安定性やスラグ剥離性も良好です。

特許第３０１７０６３号

１．２
１．６

備考１ シールドガス：CO２

―２６６―
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溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

C Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．０６００．４２ １．５００．０２００．００７ ９．６２１８．６８
Bi :
＜０．００１

３７０ ５６０ ４５ ７１

０．０２６０．４１ １．３５０．０２１０．００５１０．２０１８．７０
Bi :
＜０．００１

３６０

※１
３４０

５４０

※１
５１０

５０

※１
５９

７６

※１
８９

０．０２８０．４７ １．２４０．０２００．００９１２．５８２４．１７
Bi :
＜０．００１

４４０ ５８０ ３８ ４０

０．０５００．３８ １．１００．０１９０．００６１１．６０１８．７５

Mo :
２．４０
Bi :
＜０．００１

３９０ ５７０ ４５ ６８

０．０２７０．３８ １．１８０．０１８０．００８１０．２０１８．８７

Nb :
０．５７
Bi :
＜０．００１

４２０ ６００ ４１ ８０

０．０７５０．６８ １．４９０．０２４０．０１０ ７．８７２１．７８
N :
０．１３

５２０ ７１０ ２９ ３９

※１ 固溶化熱処理：１０９０℃×３０min．WQ

―２６７―
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銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�DW-308LTP

Z３３２３TS３０８L-FB１

A５．２２E３０８LT１-１
E３０８LT１-４該当

極低温仕様の１８％Cr-８％Ni鋼に適しま
す。DW-３０８LT同等の低温靭性を確保し
強度を高めています。全姿勢で溶接出来
ます。 特許第３０２７３１３号

１．２

�DW-347

Z３３２３TS３４７-FB０

A５．２２E３４７T０-１
E３４７T０-４

SUS３４７やSUS３２１等に適します。
１．２
１．６

�DW-317L

Z３３２３TS３１７L-FB０

A５．２２E３１７LT０-１
E３１７LT０-４

SUS３１６LN、SUS３１７L等に適します。
１．２
１．６

�DW-317LP

Z３３２３TS３１７L-FB１

A５．２２E３１７LT１-１
E３１７LT１-４該当

SUS３１６LN、SUS３１７L等に適します。
全姿勢で溶接で溶接出来ます。

１．２

�DW-310

Z３３２３TS３１０-FB０

A５．２２E３１０T０-１
E３１０T０-４

SUS３１０S等の２５％Cr-２０％Ni鋼に適し
ます。耐割れ性は比較的良好ですが、高
電流、高速度の溶接は避けて下さい。開
先初層では１５０A以下で溶接して下さい。

１．２

�DW-316LT

Z３３２３TS３１６L-FB０

A５．２２E３１６LT１-１
E３１６LT１-４該当

極低温仕様の１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼に
適します。靭性確保のためフェライト量
を抑え、逆に高温割れ感受性がやや高い
ため、適用前に溶接性をご確認下さい。

特許第３２９３７６９号

１．２

備考１ シールドガス：CO２
備考２ 船級認定／DW-317L : NK，LR，DNV，BV DW-316LT : ABS，LR，BV，KR

―２６８―
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溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

C Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．０２５０．５６ １．２５０．０１９０．００８ ９．６２２０．０８ － ４１０ ６３０ ３４
－１９６℃
４４

０．０２６０．４１ １．４８０．０１８０．００８１０．４６１８．６６
Nb :
０．５８

３９０ ５５０ ４１ ４９

０．０２５０．５９ １．１００．０２００．０１０１３．０１１９．８１
Mo :
３．３５

３８０ ５９０ ３７ ４３

０．０２５０．６０ １．１００．０２１０．００９１２．４０１９．１５
Mo :
３．４０

３９０ ６００ ３６ ４１

０．１８ ０．４８ ２．０３０．０１６０．００３２０．３８２５．４６ － ４３０ ６１０ ３９ ７０

０．０３１０．４３ １．５００．０１７０．００３１２．３７１７．６７ ２．３２ ４０５ ５３７ ４０
－１９６℃
４０

―２６９―
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銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�MX-A430M
――

――

SUS４３０，SUH４０９，SUS４１０L等の１３～１７％Cr鋼
に適します。自動車の排気系部品の溶接で、ギャ
ップに強く高能率施工が可能です。微細フェライ
ト組織が得られ、耐割れ性も良好です。

１．２
１．４

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�DW-329M

Z３３２３
TS３２９J４L-FB０

――

SUS３２９J３L，SUS３２９J４L等の二相ステ
ンレス鋼に適します。耐応力腐食割れ性、
強度特性に優れます。下向、水平姿勢の溶
接に適します。 特許第３０１７０５９号

１．２
１．６

�DW-2209

Z３３２３
TS２２０９-FB１該当

A５．２２E２２０９T１‐１／４

SUS３２９J３L，S３１８０３，S３２２０５等 の 二 相
ステンレス鋼に適します。オーステナイト
相とフェライト相がほぼ１：１に分散し、
耐孔食性、強度特性に優れます。下向、水
平、立向、横向の姿勢で溶接出来ます。

１．２

�DW-2594

Z３３２３
TS３２９J４L-FB１

A５．２２E２５９４T１‐１／４

SUS３２９J４L，S３２７５０等の２５Cr系二相ステ
ンレス鋼に適します。DW-2209より添
加元素が多く、耐孔食性と強度特性に優れ
ます。下向、水平、立向、横向の姿勢で溶
接出来ます。

１．２

�DW-410Cb

Z３３２３
TS４０９Nb-FC０

――

SUS４０３，４１０，４１０S，SUS４０５，４１０L等
の１３％Cr鋼やクラッド鋼の溶接に適しま
す。溶着金属は微細なフェライト単相で耐
低温割れ性に優れます。

１．２
１．６

�DW-430CbS

Z３３２３
TS４３０Nb-FC０

――

１３％Crフェライト系鋼（SUS４０５，４１０L）、
クラッド鋼の下盛り溶接。１３％Crステン
レス鋼肉盛の下盛溶接。溶着金属は微細な
フェライト単相で耐低温割れ性に優れま
す。

１．２
１．６

備考１ シールドガス：CO２

備考１ シールドガス：Ar＋２０％CO２

―２７０―



※１ 溶接後熱処理：７４５℃×１h ３１５℃までFC以下AC
※２ 溶接後熱処理：７７０℃×２h ６００℃までFC以下AC
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溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

C Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．０４７０．４０ ０．１４０．００８０．０１７ － １７．０
Nb :
０．７５

３９０ ５４０ ２４ －

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

C Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．０２８０．６２ ０．７２０．０２３０．００７９．２１２５．３０

Mo :
３．３０
N :
０．１４

６３０ ８６０ ２５ ３５

０．０２６０．５６ ０．７６０．０１７０．００３９．２２２３．４９

Mo :
３．４３
N :
０．１４

６３０ ８１５ ２８
－４０℃
６０

０．０３１０．５０ １．１８０．０１８０．００５９．５０２５．８８

Mo :
３．８７
N :
０．２５

７１４ ８９６ ２８
－４０℃
３８

０．０６３０．５２ ０．６１０．０２１０．００６ － １２．７１
Nb :
０．５９

※１
２８０

※１
５２０

※１
２９

※１
４５

�
�
�
２㎜U��

�ノッチ

０．０２８０．６４ ０．４３０．０２１０．００７ － １７．６４
Nb :
０．８２

※２
３５０

※２
６３０

※２
２５ －

―２７１―
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図２ 溶接速度と脚長の関係
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DWシリーズの０．９～１．２φの適用範囲を概ねカバーし、板厚は１．５mm
～厚板まで適用出来、再アーク性を含めた溶接作業性に優れます。

１．特 長

１）８０～２４０Aで優れた作
業性を示します。低電
流でのアーク安定性に
優れ、DWの１．２φでは
困難だった２mm以下
の薄板もDW-Tシリー
ズでは適用可能です。

２）再アーク性が極めて優
れ、タック溶接や自動
溶接に最適です。スタ
ート直後からアークが
安定し、タック溶接で
のビード形状も良好で
す。

３）水平すみ肉では脚長３～６mmで平滑で美しい光沢ビードが得られ
ます。

２．溶接作業の要点

１）DW-Tシリーズは同電流ではDWシリーズより約２０％溶着量が多
く、高能率となります。

２）１３０A以下では、CO２をシールドガスとして推奨します。
３）その他、一般的な作業の要点は、２５５～２５７ページを参照して下さい。

マグ材料／DW-Tシリーズ

図１ 適正電流・電圧範囲（CO２、下向き）

―２７２―
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DW-T308L JIS Z３３２３TS３０８L-FB０
AWS A５．２２E３０８LT０-１，E３０８LT０-４該当

DW-T309L JIS Z３３２３TS３０９L-FB０
AWS A５．２２E３０９LT０-１，E３０９LT０-４該当

DW-T316L JIS Z３３２３TS３１６L-FB０
AWS A５．２２E３１６LT０-１，E３１６LT０-４該当

用 途
DW-T308L：SUS３０４L等の低C１８％Cr-８％Ni鋼
DW-T309L：ステンレス以外との異材溶接。下盛等
DW-T316L：SUS３１６L等の低C１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼

使用特性
DW-T308L：溶接性に優れ、溶接のままで、耐食性、機械的性質の優
れる溶着金属が得られます。
DW-T309L：溶接性に優れ、合金量も多いので、成分の希釈を受ける
他鋼種との異材溶接に適します。
DW-T316L：溶接性に優れています。希硫酸への耐食性に優れます。
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品 名 C Si Mn P S Ni Cr Mo

DW-T308L ０．０２２ ０．６６ １．１８ ０．０１８ ０．０１６ １０．０２ １９．６８ －

DW-T309L ０．０２５ ０．７４ １．２７ ０．０１６ ０．０１５ １２．５７ ２４．３９ －

DW-T316L ０．０２３ ０．６９ １．１７ ０．０１７ ０．０１５ １２．２５ １８．５９ ２．２９

品 名 ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収エネルギー
J

DW-T308L ４００ ６００ ３９ ４５

DW-T309L ４６０ ６１０ ３４ ３５

DW-T316L ３９０ ５４０ ４２ ４０

ワイヤ径 mm
１．２

溶接姿勢�DW-T308L
�DW-T309L
�DW-T316L

�溶着金属の化学成分例（％）、CO２

�溶着金属の機械的性質例、CO２

�主要サイズ

―２７３―
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１．特 長

溶着速度が大きく、自動化が容易で、肉盛や薄板溶接に広く適用され
ます。ミグ材料にはMG-S308，-S309，-S430Mがあります。

２．溶接作業の要点

１）極性はDC（＋）を使用します。
２）９８％Ar＋２％O２、２０～２５�／minのシールド条件が適切です。Ar＋CO２
は溶着金属のC量を増加させるので、SUS３０４L等の低Cステンレス
鋼には適当ではありません。

３）溶接はスパッタの少ないスプレーアーク域を使うのが一般的です。
電圧はアーク長４～６mmを目標に調整します。短すぎるとブロー
ホール欠陥が起こり易く、長すぎるとビードの馴染みが悪くなりま
す。

４）風の影響を受け易く、ブローホールが発生する場合があるので、０．５
m／s以上の風速では防風対策を施して下さい。

５）パルスを加えると、低電流域から安定したスプレーアークが得られ
ます。

６）異材溶接、肉盛溶接は５３４ページを参照して下さい。施工に際して
は母材（炭素鋼、低合金鋼）希釈に十分な注意が必要です。

ミグ材料

―２７４―



１．特 長

スパッタ発生が無く、美しいビード外観が得られるので、ステンレス
鋼の溶接に広く適用されます。TG-S308，-S309，-S316，-S347
等があります。パイプ継ぎ溶接初層にフラックス入りのTG-X308L，
-X316L等を用いるとバックシールドをしないで裏波溶接が出来ます。

２．溶接作業の要点

１）極性はDC（－）を使用します。
２）シールドガスは一般にはArを用い、電流１００～２００Aで７～１５�／min、
２００～３００Aで１２～２０�／minが適切な流量です。

３）溶接用トーチには、ガスレンズ無し、有りがあります。ガスレンズ
は流れを整流化し、シールド効果を高めるので、ビード表面の酸化
を嫌う場合に適します。

４）電極の適切な突出し長さは４～５mmです。シールド性の悪い角継
手等で２～３mm、深い開先内は５～６mmです。

５）適切なアーク長は１～３mmです。長過ぎるとシールド不良となり
ます。

６）裏波溶接では、裏ビードの酸化防止にバックシールドが必要です。
但し、TG-Xシリーズを使う場合、バックシールドは不要です。

７）溶接金属が完全オーステナイト組織となる材料は、高温割れを防止
するため、電流、速度を低く抑える注意が必要です。

８）異材溶接、肉盛溶接は５３４ページを参照して下さい。施工に際して
は母材（炭素鋼、低合金鋼）希釈に十分注意が必要です。

注 TG-Xシリーズは、２８４ページを参照下さい。

ティグ材料

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

―２７５―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ミミ
ググ
材材
料料
））

ミグ材料
Ni系ステンレス鋼用

Cr系ステンレス鋼用

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�MG-S430M
――

――
SUS４３０等の１７％Cr鋼

１．０
１．２

０．０２

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�MG-S308
Z３３２１YS３０８

A５．９ER３０８
SUS３０４等の１８％Cr-８％Ni鋼

１．０
１．２

０．０５

�MG-S309
Z３３２１YS３０９

A５．９ER３０９

SUS３０９S等 の２２％Cr-１２％Ni鋼、ス テ
ンレス鋼と他鋼種の異材溶接。ステンレ
スクラッド鋼の下盛、ステンレス肉盛の
下盛

１．０
１．２

０．０５

備考１ シールドガス：Ar＋２％O２

備考１ シールドガス：Ar＋２％O２

―２７６―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ミミ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

備 考
Si Mn P S Ni Cr

そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸
び
％

吸収
エネルギー

J

０．９０ ０．４０ ０．０２１０．００２ ０．２３ １８．３６ － ２５０ ４５０ ３２ －
後熱処理
７７０℃×２h

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．４５ １．６４ ０．０２４０．００２ ９．７８ １９．９５ － ４１０ ６００ ３８ １１０

０．４５ １．９７ ０．０２１０．００２１３．６７２３．３５ － ４３０ ６１０ ３７ －

―２７７―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

ティグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�TG-S308
Z３３２１YS３０８

A５．９ER３０８
SUS３０４等の１８％Cr-８％Ni鋼

１．２
１．６
２．４

０．０５

�TG-S308L
Z３３２１YS３０８L

A５．９ER３０８L

SUS３０４L等の低C１８％Cr-８％Ni鋼、低
温仕様のSUS３０４等の１８％Cr-８％Ni鋼

１．２
１．６
２．４

０．０１３

�TG-S309
Z３３２１YS３０９

A５．９ER３０９

SUS３０９S等の２２％Cr-１２％Ni鋼、ステ
ンレス鋼と他鋼種の異材溶接。ステン
レスクラッド鋼の下盛、ステンレス肉
盛の下盛

１．２
１．６
２．４

０．０５

�TG-S309L
Z３３２１YS３０９L

A５．９ER３０９L

ステンレス鋼と他鋼種の異材溶接。低
Cステンレスクラッド鋼の下盛、低C
ステンレス溶接肉盛の下盛

１．２
１．６
２．４

０．０１６

�TG-S309MoL
Z３３２１YS３０９LMo

A５．９ER３０９LMo

ステンレス鋼と他鋼種の異材溶接。
SUS３１６，SUS３１６Lクラッド鋼の下
盛、３１６，３１６L系肉盛の下盛

１．２
１．６
２．４

０．０１７

備考１ シールドガス：Ar

―２７８―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

Si Mn
P
S

Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

棒
端
色

二
次
着
色

０．４５ １．８０
０．０２６
０．００３

９．７６１９．８６ － ４１０ ５８０ ４０ １５０
黄

色
－

０．４３ １．９８
０．０２３
０．００３

９．７２１９．９１ － ４２０ ５９０ ４３

１６０

－１９６℃
７８

赤

色
－

０．４２ １．７５
０．０２２
０．００２

１３．５１２３．３９ － ４１０ ５８０ ３７ １５０
黒

色
－

０．３９ １．９４
０．０２４
０．００３

１３．６６２３．４７ － ４１０ ５７０ ３６ １１０
黄
緑
色
－

０．４４ ２．２３
０．０１０
０．００３

１３．４８２３．６５
Mo :
２．１５

５１０ ６８０ ３４ －
銀

色

赤

色

―２７９―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�TG-S316
Z３３２１YS３１６

A５．９ER３１６
SUS３１６等の１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼

１．２
１．６
２．４

０．０４

�TG-S316L
Z３３２１YS３１６L

A５．９ER３１６L

SUS３１６L等の低C１８％Cr-１２％Ni-２％
Mo鋼、低温仕様のSUS３１６等

１．２
１．６
２．４

０．０１１

�TG-S316ULC
Z３３２１YS３１６L

A５．９ER３１６L 該当

SUS３１６L等の低C１８％Cr-１２％Ni-２％
Mo鋼、極低C（≦０．０２０％）でRY３１６
ULC（核燃料再処理施設用溶材規格）
該当です。

１．２
１．６
２．４

０．０１０

�TG-S317L
Z３３２１YS３１７L

A５．９ER３１７L

SUS３１６LN等の低C１８％Cr-１２％Ni-２％
Mo-N鋼、SUS３１７L等 の 低C１９％Cr-
１３％Ni-３％Mo鋼

１．２
１．６
２．４

０．０１５

�TG-S347
Z３３２１YS３４７

A５．９ER３４７

SUS３４７等の１８％Cr-８％Ni-Nb鋼、SUS
３２１等の１８％Cr-８％Ni-Ti鋼

１．２
１．６
２．４

０．０５

�TG-S347L
Z３３２１YS３４７L

A５．９ER３４７

SUS３４７等の１８％Cr-８％Ni-Nb鋼、SUS
３２１等の１８％Cr-８％Ni-Ti鋼。低CでTG-
S３４７より耐粒界腐食性が優れます。

１．２
１．６
２．４

０．０２１

�TG-S329M
Z３３２１YS３２９J４L

――

SUS３２９J１，３２９J３L，３２９J４L等の二
相ステンレス鋼

１．２
１．６
２．４

０．０１０

備考１ シールドガス：Ar

―２８０―



※ 溶接のまま

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

Si Mn
P
S

Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

棒
端
色

二
次
着
色

０．４４ １．６７
０．０２５
０．００２

１２．２０１９．３３
Mo :
２．１８

３９０ ５７０ ４０ １１０
白

色
－

０．４０ １．６３
０．０２４
０．００２

１２．３９１９．２３
Mo :
２．２１

３９０ ５５０ ４１

１４０

－１９６℃
４９

緑

色
－

０．４０ ２．０８
０．００９
０．００３

１３．４５１８．４０
Mo :
２．２７

３９０ ５４０ ４５ １４０
緑

色
－

０．３８ １．７８
０．０１４
０．００２

１３．２４１８．７３
Mo :
３．４７

４１０ ５７０ ３７ ９８
栗

色
－

０．４１ ２．２２
０．０１９
０．００７

１０．２８１９．５０
Nb :
０．６６

４６０ ６３０ ３８ ８８
青

色
－

０．４４ １．５６
０．０２１
０．００３

９．５９１９．１３
Nb :
０．７０

４５０ ６１０ ３８ ９８
青

色

赤

色

０．２６ １．１０
０．００３
０．００１

９．２１２４．７１

Mo :
３．２６
N :
０．１４

６１７ ８０９ ３３
－２０℃
１６０

赤

色

青

色

―２８１―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�NO4051
――

――

３１６改良鋼（尿素プラント用）、極低温
用SUS３０４L，SUS３１６L等（液体ヘリ
ウム容器用）。溶接金属は完全オース
テナイト組織となります。

１．２
１．６
２．４

０．００７

�TG-S310
Z３３２１YS３１０

A５．９ER３１０

SUS３１０S等の２５％Cr-２０％Ni鋼。溶接
金属は完全オーステナイト組織となり
ます。

１．０
１．６
２．４

０．０９

�TG-S2209

Z３３２１YS２２０９
該当

A５．９ER２２０９

SUS３２９J３L，S３１８０３，S３２２０５等の二
相ステンレス鋼。オーステナイト相と
フェライト相がほぼ１：１に分散し、
耐孔食性、強度特性に優れています。

１．６
２．０
２．４
３．２

０．００８

�TG-S2594
――

A５．９ER２５９４

SUS３２９J４L，S３２７５０等の２５Cr系二相
ステンレス鋼。TG-S2209より添加
元素が多く、耐孔食性と強度特性に優
れています。

１．６
２．０
２．４
３．２

０．０１６

�TG-S410
Z３３２１YS４１０

A５．９ER４１０該当
SUS４０３，４１０等の１３％Cr鋼

１．２
１．６
２．４

０．１０

�TG-S410Cb
――

――

SUS４０３，４１０，４１０L等 の１３％Cr鋼、
SUS４０５等の１３％Cr-Al鋼。溶接金属
は微細なフェライト組織となります。

１．２
１．６
２．４

０．０８

備考１ シールドガス：Ar
TG-S2209，TG-S2594の例はAr＋２％N２

―２８２―



※１ 溶接後熱処理：７６０℃×１h，３１５℃までFC，以下AC

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

Si Mn
P
S

Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

棒
端
色

二
次
着
色

０．２０ ５．８８
０．００８
０．００４

１６．６８１８．４７
Mo :
２．５３

３６０ ４９０ ３９

－１９６℃
１１３

－２５７℃
９９

－ －

０．３５ １．９０
０．００８
０．００３

２１．０１２６．８３ － ４５０ ６１０ ３９ １１０
金

色
－

０．３９ １．６７
０．０２０
０．００２

８．７２２２．７１

Mo :
３．１１
Cu :
０．０９
N :
０．１６

６１５ ８１４ ３８
－５０℃
１５０

赤

色

緑

色

０．４３ ０．５１
０．０１６
０．００１

９．１７２４．９６

Mo :
３．９１
Cu :
０．０６
N :
０．２７

６４６ ８５９ ３８
－５０℃
１７１

赤

色

青

色

０．３６ ０．４６
０．００８
０．００４

０．３９１３．４０ － ※１
５２０

※１
６６０

※１
２５ －

紫

色
－

０．４２ ０．４８
０．０１１
０．００３

－ １１．８１
Nb :
０．９４

２７０ ５４０ ２１
２０℃
３９

紫

色
－

―２８３―



溶接方向 

溶接金属 

キーホール 溶融プール 

0.5～1.0mm板厚 mm ３～５ ６～９ ≧１０

電流A ８０～９０ ９０～１０５ ９０～１１０
キーホールの形成

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

３．フラックス入り溶加棒

１）特 長
フラックスを内包するティグ材料で、溶接スラグが裏ビードを保護
し、バックシールド無しで裏波溶接ができます。バックシールドに
要する手間とガスを省略でき、コスト低減が図れます。ソリッドの
ティグ材料と同様な取扱いができます。

２）溶接作業の要点
①電流および極性
標準溶接電流 DC（－）

シールドガス：Ar，７～１２�／min

フラックス入り溶加棒（裏波溶接用）

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm C

�TG-X308L
Z３３２３TS３０８L-RI

A５．２２R３０８LT１-５

SUS３０４等の１８％Cr-８％Ni鋼、SUS３０４
L等の低C１８％Cr-８％Ni鋼

２．２ ０．０１８

�TG-X316L
Z３３２３TS３１６L-RI

A５．２２R３１６LT１-５

SUS３１６等の１８％Cr-１２％Ni-２％Mo鋼、
SUS３１６L等の低C１８％Cr-１２％Ni-２％
Mo鋼

２．２ ０．０１６

�TG-X309L
Z３３２３TS３０９L-RI

A５．２２R３０９LT１-５
ステンレス鋼と他鋼種の裏波溶接。 ２．２ ０．０１７

�TG-X347
Z３３２３TS３４７-RI

A５．２２R３４７T１-５

SUS３４７等の１８％Cr-８％Ni-Nb鋼、SUS
３２１等の１８％Cr-８％Ni-Ti鋼

２．２ ０．０２０

備考１ シールドガス：Ar

―２８４―



70  ゚

1.0mm
板厚 

ルート間隔 

②キーホールの形成
裏ビードへスラグを供給す
る必要があり、これには、
キーホールの形成が重要で
す。適正な開先（右図参照）
と、板厚に応じた溶接電流
を使用して下さい。
③棒送り
適量を確実に溶融するた
め、小刻みで速いピッチの
棒送りを行って下さい。
④裏波溶接専用
裏波溶接専用であり、２層目以降はスラグ巻込みが発生し易く、推
奨致しません。

適正開先形状

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識
別
色Si Mn

P
S

Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．８０ １．６６
０．０２３
０．００５

１０．３１１９．６２ － ４５０ ６２０ ４８

１３０

－１９６℃
６０

赤

色

０．８７ １．５５
０．０２３
０．００４

１２．４７１８．８９
Mo :
２．３２

４４０ ６００ ４０

１１０

－１９６℃
５２

緑

色

０．８１ １．５２
０．０２２
０．００６

１２．６２２４．２６ － ５３０ ６８０ ３９ １０８
黄
緑
色

０．８０ １．６０
０．０２１
０．００４

１０．２１１９．０９
Nb :
０．６６

４６０ ６３０ ４２ １３０
青

色

開先形状

板厚 mm ４ ６ ≧１０

ルート間隔 mm ２．０ ２．５ ３．０

―２８５―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

１．特 長

溶込みが深く、溶着速度が大きいので、両面１層や厚板の溶接に適し
ています。いずれの場合も、作業性、溶接性に優れ高能率です。溶接フ
ラックスはボンドタイプのPF-S1、PF-S1Mがあります。-S1Mは両
面一層溶接に適します。

２．溶接作業の要点

１）開先、溶接条件
①一般的な開先例と溶接条件を右表に示します。
②裏はつり無しで両面溶接する際は、溶込み不良、溶落ち防止の為、
事前に溶接条件を確認して下さい。
③溶落ち防止には、被覆アーク溶接を併用して下さい。
④厚板では歪み防止の為、両面開先が一般的です。
⑤開先内では１層で２パス以上を行うとスラグ剥離が良好となりま
す。

２）フラックスの保管と乾燥
①ボンドタイプは吸湿性があるので、湿度の低い所に保管して下さい。
②吸湿時は、２００～３００℃で約１時間乾燥してください。
３）溶接電流
①高電流溶接は熱影響部の耐食性劣化、結晶粒粗大化となるので注意
が必要です。
②ワイヤ径に適した電流を選定します。
③２．４φ以下では直流が適し、溶込み、ビード形状をコントロールし
易くなります。

４）アーク電圧
①低過ぎは初層で溶落ちや両側に溶込み不良が発生する場合がありま
す。
②高過ぎると十分な溶込みが得られない場合があります。
③フラックス消費量は電圧で変化し、溶接金属の化学成分が変化する
ことがあります。一般には３０～３４Vが適当です。

５）フラックスの散布量
①多過ぎると外観が荒れる場合があり、オープンアークにならない程
度に調整が必要です。

３．その他

１）母材希釈が大きいため、炭素鋼との異材溶接時は注意が必要です。
両面一層溶接は異材継手では避けて下さい。

サブマージアーク材料

―２８６―



5
2

　90゜ 

　90゜ 

2

6

3

　90゜ 

　90゜ 

3

6

5
　90゜ 

　90゜ 

5

うらはつり 
約6mm

　60゜ 

10

6

　90゜ 

　90゜ 

6

7

7

うらはつり 
約6mm

　60゜ 

14

6

　90゜ 

　90゜ 

8

8

8

うらはつり 
約7mm

7

17

　60゜ 

8R

1～2mm

　20゜  

1～3層手溶接またはティグ溶接 

開先例と溶接条件

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

板厚
mm

開先例
ワイヤ径
mm

パス
Ａ：１st側
Ｂ：２nd側

溶 接 条 件

電流 A 電圧 V 速度cm／min

６ ３．２
Ａ ３５０ ３３ ６５

Ｂ ４５０ ３３ ６５

９ ４．０
Ａ ４００ ３３ ６５

Ｂ ４５０ ３４ ６５

１２ ４．０
Ａ ４５０ ３３ ６０

Ｂ ５５０ ３３ ５０

１６

４．０
Ａ ５５０ ３４ ４０

Ｂ ６５０ ３４ ４７

４．０
Ａ
１ ５５０ ３４ ４０

２ ６５０ ３４ ４０

Ｂ ６５０ ３４ ３５

２０

４．８
Ａ ６５０ ３３ ３０

Ｂ ８００ ３５ ３５

４．０
Ａ

１ ５００ ３３ ４５

２ ５５０ ３４ ４０

３ ６００ ３５ ４０

Ｂ ６５０ ３４ ３５

２４

４．８

Ａ ７２０ ３２ ２０

Ｂ ９５０ ３４ ２７

４．０
Ａ

１ ５００ ３３ ４０

２ ６００ ３４ ３５

３ ６５０ ３５ ３０

Ｂ ７００ ３４ ３５

≧２４ ４．０ －
４５０
～６００

３２～３６ ２５～５０

―２８７―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

サブマージアーク材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
（ワイヤ）

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�PF-S1／
�US-308

Z３３２４YW S３０８

A５．９ER３０８該当

SUS３０４等の１８％Cr-８％Ni鋼。組織に
適量のフェライトを含み、割れ感受性
が低く、溶接性が優れます。

２．４
３．２
４．０
４．８

０．０６

�PF-S1／
�US-308L

Z３３２４YW S３０８L

A５．９ER３０８L 該当

SUS３０４L等の低C１８％Cr-８％Ni鋼。組
織に適量のフェライトを含み、割れ感
受性が低く、溶接性が優れます。低C
の溶接金属が得られ、耐粒界腐食性に
優れます。

２．４
３．２
４．０
４．８

０．０３０

�PF-S1／
�US-309

Z３３２４YW S３０９

A５．９ER３０９該当
SUS３０９S等の２２％Cr-１２％Ni鋼

２．４
３．２
４．０
４．８

０．０７

�PF-S1／
�US-309L

Z３３２４YW S３０９L

A５．９ER３０９L 該当
SUS３０９S等の２２％Cr-１２％Ni鋼

２．４
３．２
４．０

０．０３４

�PF-S1M／
�US-316

Z３３２４YW S３１６

A５．９ER３１６該当

SUS３１６等 の１８％Cr-１２％Ni-２％Mo
鋼。組織に適量のフェライトを含み、
割れ感受性が低く、溶接性が優れます。
２層目以降は「PF-S1」が適します。

２．４
３．２
４．０
４．８

０．０５

―２８８―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

溶接金属の化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例

Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．５９ １．８６ ０．０２１０．００７ ９．８１ １９．６７ － ３８０ ５９０ ３９ ８３

０．５８ １．７４ ０．０２００．００４ ９．６２ １９．５７ － ３７０ ５６０ ４０ ８６

０．６１ １．６１ ０．０２１０．０１２１３．４２２４．０５ － ４００ ６００ ３６ ７４

０．５６ １．５７ ０．０２４０．００７１３．３８２４．３４ － ３７０ ５８０ ３９ ７９

０．７８ １．７８ ０．０２９０．００４１１．２６１９．５０
Mo :
２．０６

４００ ５８０ ３０ ７２

―２８９―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
（ワイヤ）

用 途 ・ 使 用 特 性 主要径
mm C

�PF-S1M／
�US-316L

Z３３２４YW S３１６L

A５．９ER３１６L 該当

SUS３１６L等の低C１８％Cr-１２％Ni-２％Mo
鋼。低Cの溶接金属が得られ、耐粒界
腐食性に優れます。２層目以降には
「PF-S1」が適します。

２．４
３．２
４．０
４．８

０．０２７

�PF-S1／
�US-317L

Z３３２４YW S３１７L

A５．９ER３１７L 該当

SUS３１６LN等の低C１８％Cr-１２％Ni -
２％Mo-N鋼、SUS３１７L等 の 低C１９％
Cr-１３％Ni-３％Mo鋼

３．２
４．０
４．８

０．０２３

―２９０―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

溶接金属の化学成分例 ％ 溶接金属の機械的性質例

Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー

J

０．７５ １．７６ ０．０３００．００６１１．９０１９．１７
Mo :
２．１０

３７０ ５５０ ３８ ６９

０．７１ １．８０ ０．０２５０．００５１３．６０１８．７８
Mo :
３．３７

４１０ ５９０ ４０ ４５

―２９１―



（溶融金属） （アーク） 

〈SAW法〉 〈ESW法〉 

（溶融スラグ） （空洞） 

（フラックス） 

（母材） 

（フープ） 

（凝固スラグ） 

（溶接金属） 

（フラックス） 
（凝固スラグ） 

（フープ） 

（溶融スラグ） 

（母材） 

（溶融金属） 

（溶接金属） 

図１ SAW法とESW法の溶接現象図

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

帯状電極材料
１．特 長

平滑で偏平な肉盛溶接金属が高能率に得られ、発電機器、石油精製（脱
硫塔等）、化学プラント（耐食肉盛）に適します。
１）溶接材料
目的に応じて、肉盛成分系に適したフープとフラックスを組合せて
使用します。組合せフラックスで、サブマージアークと、エレクト
ロスラグに溶接現象が分かれます。広範囲の選択が可能です。

２）溶接現象の特長
図１はサブマージアーク（SAW法）とエレクトロスラグ溶接（ESW
法）の溶接現象の相違を示します。SAW法はアーク熱でフープを
溶融し、ESW法は溶融スラグの抵抗熱でフープを溶融してビード
を形成します。

３）性能上の特長
�SAW法
①標準条件の溶接速度はESW法より速くなります。
�ESW法
①母材希釈率が低く、低Cで耐食性の優れた溶接金属が１層目から
得られます。
②ビード形状が良く、融合不良やスラグ巻等の欠陥を減少できます。
③溶接金属中の酸素量が低く、非金属介在物が少なくなります。

２．溶接作業の要点

１）直流電源のため、磁気吹きでビード片寄りや端部にアンダカットが
発生することがあります。アース位置はバランス良く、２箇所以上
として下さい。溶接ヘッド側の電流ケーブルは配置により偏磁場を
生じるので注意が必要です。このような処置に加え磁気制御を行う
と、より効果を発揮します。

２）肉盛厚は１層４～５mmが標準です。５mm以上はオーバラップと
なり、スラグ巻込み原因となるので避けて下さい。

３）SAW法では、以下を特に注意して下さい。
①低Cを要求する場合は２層以上が必要です。

―２９２―



②姿勢は水平～１度上り程度が適正です。
③散布量が多すぎると、表面にポックマーク（アバタ）等が発生しま
す。フープの後側の散布量は少なくして下さい。

４）ESW法では、以下を特に注意して下さい。
①姿勢は水平～０．５度上り程度が適正です。できるだけ水平で溶接し
て下さい。
②進行方向に対し、後方側（溶融スラグ上）はフラックスを散布しな
いで下さい。
③散布高さは標準条件の範囲内で調整して下さい。
④ディスボンディング対策には１層目はSAW法での施工を推奨しま
す。

３．フープサイズと標準溶接条件

SAW溶接条件（ボンドタイプ）

ESW溶接条件（ボンドタイプ）

ESW溶接条件（溶融タイプ）

スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

フープサイズ
mm

極 性
電流
A
電圧
V

速度
cm／min

フープ突出し長さ
mm

重ね代
mm

０．４×２５ DC（＋） ４００ ２６ １７～１９ ３５～４０ ７

０．４×５０ DC（＋） ８００ ２６ １７～１９ ３５～４０ ７

０．４×７５ DC（＋） １２００ ２６ １７～１９ ３５～４０ ７

フープサイズ
mm

極 性
電流
A
電圧
V

速 度
cm／min

フープ突出し長さ
mm

フラックス散布
高さ
mm

重ね代
mm

０．４×２５ DC（＋） ４００～
５００ ２５ １４～１８ ３５～４０ １５～２５ ７

０．４×５０ DC（＋） ８００～
９００ ２５ １４～１８ ３５～４０ １５～２５ ７

０．４×７５ DC（＋） １２００～
１３００ ２５ １４～１８ ３５～４０ １５～３０ ７

フープサイズ
mm

極 性
電流
A
電圧
V

速 度
cm／min

フープ突出し長さ
mm

フラックス散布
高さ
mm

重ね代
mm

０．４×２５ DC（＋） ４００ ２８ １３～１５ ３５～４０ １５～２０ ７

０．４×５０ DC（＋） ８００ ２８ １３～１５ ３５～４０ １５～２０ ７

０．４×７５ DC（＋） １２００ ２８ １３～１５ ３５～４０ １５～２５ ７

―２９３―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

４．材料組合せと溶接金属化学成分例

SAW溶接金属化学成分例

成分系 用 途 材料の組合せ
肉 盛 溶 接 金 属

C Si Mn P

304系 単層用※２ PF-B1／US-B309L ０．０４０ ０．５１ １．５３ ０．０１９

347系 単層用※２ PF-B1FP／US-B347LP ０．０３８ ０．５０ １．２７ ０．０２２

ESW溶接金属化学成分例（ボンドフラックス）

成分系 用 途 材料の組合せ
肉 盛 溶 接 金 属

C Si Mn P

347系 単層用※２ PF-B7FK／US-B309LCb ０．０３２ ０．５７ １．７４ ０．０２２

ESW溶接金属化学成分例（溶融フラックス）

成分系 用 途 材料の組合せ
肉 盛 溶 接 金 属

C Si Mn P

304系 単層用※２ MF-B3／US-B309L ０．０３６ ０．５３ １．０６ ０．０１６

※１ WRC組織図によるフェライトナンバー
※２ 単層盛または多層盛の下盛用

―２９４―



スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

の 化 学 成 分 ％ フェライト※１
ナンバー 規格：JIS 母材

S Ni Cr Nb

０．００７ １０．２３ １９．０９ ＜０．０１ ７ Z３３２２Y B S３０８-F A５３３B

０．００３ １０．６２ １９．０８ ０．５６ ６ Z３３２２Y B S３４７-F A３８７Gr．２２

の 化 学 成 分 ％ フェライト※１
ナンバー 規格：JIS 母材

S Ni Cr Nb

０．００４ １０．２６ １８．８２ ０．４８ ７ Z３３２２Y B S３４７-F A３８７Gr．２２

の 化 学 成 分 ％ フェライト※１
ナンバー 規格：JIS 母材

S Ni Cr Nb

０．００４ １０．１０ １９．７８ ＜０．０１ １０ Z３３２２Y B S３０８-F A５３３B

―２９５―





硬化肉盛

�被覆棒
�マグ材料
�サブマージアーク材料
�帯状電極材料



硬硬
化化
肉肉
盛盛
用用
材材
料料

１．材料の種類と特長

多様な目的に応え、種々材料を用意しております。下表に、フラック
ス入りワイヤおよび被覆棒を示します。目的に合った材料選定の目安と
して下さい。

硬化肉盛用材料

フラックス入りワイヤと被覆棒の種類、特長

肉盛金属の種類 フラックス入りワイヤ 被覆棒 ビッカース硬さ

パーライト系 DW-H250，DW-H350
HF-240，HF-260
HF-350

２００～４００

マルテンサイト系
DW-H450，DW-H600
DW-H700，DW-H800

HF-450，HF-500，HF-600
HF-650，HF-700，HF-800K

３５０～８００

１３％クロムステンレス鋼系 DW-H131S，DW-H132 CR-134 ３５０～５００

セミ・オーステナイト系 － HF-12 ５００～７００

高マンガン・
オーステナイト系

１３％Mn系 DW-H11 HF-11 １５０～５００

１６％Mn
-１６％Cr系 DW-H16 HF-16，MC-16 ２００～４００

高クロム鉄系 DW-H30，DW-H30MV HF-30 ６００～８００

タングステン炭化物系 － HF-950，HF-1000 ８００～１２００

―２９８―



２．溶接作業の要点

重要なのは硬さの確保と割れの防止（軽減）です。そのため、適切な
材料選定と共に、次の点に注意した施工が必要です。

１）母材の準備
錆や汚れ（油、土砂等）はブローホール等の原因となります。また、
母材の割れは溶接金属の割れを助長するので完全に除去して下さ
い。

※１ ◎：極めて良好
○：良好
△：やや劣る
×：劣る
－：一般に用いられない

硬硬
化化
肉肉
盛盛
用用
材材
料料

主 な 特 長
主 な 特 性 ※１

耐金属間
摩耗

耐土砂
摩耗

耐高温
摩耗

耐キャビ
テーション 耐食性 耐熱性 耐衝撃性

耐割れ性良好
機械加工容易

○ △ × － － × ○

耐摩耗性良好 ○ ○ △ － × △ △

耐酸化性，耐熱性，耐食性
耐摩耗性良好

○ △ ○ ○ ○ ○ △

靭性・耐摩耗性良好 ○ ○ △ △ △ △ △

靭性・耐衝撃摩耗性良好
加工硬化性大

× ○ × △ × × ◎

高温硬度大
靭性良好

○ △ ○ ○ ○ ○ ○

耐エロージョン性極めて良好
耐食性，耐熱性良好

△ ◎ ◎ × ○ ○ ×

耐重研削摩耗性極めて良好 × ◎ × × × × ×

―２９９―



鋼 種 炭素当量％※ 予熱・パス間温度 ℃

炭素鋼
低合金鋼

～０．３
０．３～０．４
０．４～０．５
０．５～０．６
０．６～０．７
０．７～０．８
０．８～

≦１００
≧１００
≧１５０
≧２００
≧２５０
≧３００
≧３５０

高マンガン鋼（１３％Mn鋼） 予熱なし、パス間水冷
ステンレス鋼（オーステナイト系） ≦１５０

高合金鋼（高Cr系など） ≧４００

母材鋼種と予熱・パス間温度のめやす

※炭素当量＝C＋１―６Mn＋
１―２４Si＋

１―５Cr＋
１―４Mo＋

１―１５Ni硬硬
化化
肉肉
盛盛
用用
材材
料料

２）熱管理
割れのない（少ない）肉盛金属を得るには次の点に注意して下さい。
①予熱・パス間温度
割れの防止、軽減に効果的です。母材炭素当量と予熱・パス間温度
のめやすを下表に示します。実施工は、母材の大きさ、材料種類、
肉盛方法等を考慮して下さい。

②直後熱
溶接後、直ちに直後熱（３００～３５０℃で１０～３０分）を行うことは、遅
れ割れ防止に大きな効果があります。但し、温度の上げすぎは硬さ
低下を生ずることがあり、注意が必要です。
③溶接後熱処理
５５０～７５０℃で行う溶接後の熱処理は、低温割れや使用中の歪み防止、
溶接部の性能改善等に効果があります。但し、硬さが低下するので、
硬さ変化を考慮した熱処理条件の設定が必要です。

３）下盛溶接
硬化性の高い低合金鋼等への肉盛や、極めて硬い材料の肉盛の場合、
割れ防止には下盛溶接が有効です。下盛溶接は、低水素の軟鋼溶材
あるいはオーステナイト系ステンレス溶材を用います。

４）溶込み
硬化肉盛は、一般に母材と溶材成分が大きく異なるため、母材希釈
を受けて、肉盛金属の性能は変化します。材料特性を生かすには、
母材溶込みを抑え、必要に応じて多層溶接を行って下さい。

５）歪み
溶接歪みを少なくするには、飛石法や対称法等を用いるか、適切な
拘束後に肉盛溶接を行って下さい。

―３００―



１．種類

HF-XXXのHFは、Hard Facing（硬化肉盛）の頭文字です。
HF-XXXXの３～４桁数字は、溶着金属のおよそのビッカース硬さを
示し、１～２桁数字は非鉄または高合金の材料を示しています。

２．溶接作業の要点

２９９、３００ページの要点の他、次の点に注意して下さい。

①アーク長はできるだけ短く保って下さい。
②アークスタートでは、後戻り法を行って下さい。
③ウィービングは棒径の３～４倍以内として下さい。
④使用前に乾燥して下さい。乾燥は５１１ページを参照して下さい。

被覆棒

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

―３０１―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm
C

�HF-11

Z３２５１
DFMA-２５０-B

――

クラッシャ・ハンマ、クラッシャ・ジョー
等の肉盛溶接。高衝撃を受ける部品の耐摩
耗用に適します。急冷により、靭性に富み、
加工硬化性の大きな溶着金属が得られま
す。機械加工は困難です。予熱、溶接後の
熱処理を行ってはいけません。

３．２
４．０
５．０
６．０

０．８２

�HF-12

Z３２５１
DF３C-５００-B

――

リッパチップ、インペラ、ブレーカ等の肉
盛溶接。マルテンサイトとオーステナイト
の混合組織で、予熱や溶接後の熱処理で硬
さは高くなります。いくぶん衝撃のある土
砂摩耗に優れます。溶接のままの機械加工
は困難です。

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

０．７２

�HF-16

Z３２５１
DFME-３００-B

――

ホットシャー、熱間金型等の肉盛溶接。耐
高温摩耗、耐衝撃摩耗用です。安定なオー
ステナイト組織を形成し、７００℃以上でも
硬さ低下が少なく、高温使用される部品の
補修に適します。機械加工は超硬バイトで
可能です。

３．２
４．０
５．０

０．７１

�HF-30

Z３２５１
DFCrA-７００-B

――

クラッシャー・ロータ、各種ライナ等の肉
盛溶接。３０％Cr鋳鉄系棒で激しい土砂摩
耗を受ける部品に優れた特性を示します。
溶着金属は初層から割れが生じ易く、広い
面積を多層肉盛すると剥離する場合があり
ます。機械加工は極めて困難です。

４．０
５．０

５．００

―３０２―



※１：（ ）は熱処理条件 ※２：（ ）は測定温度

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の硬さ例
（ビッカース硬さ）

推奨予熱・
パス間温度

識 別 色

Si Mn Cr Mo その他 溶 接
のまま

※１
熱処理後 高温硬さ※２

棒
端
色

二次
着色

０．３９１３．８８ － － －
２６６�

�
�
�

加工硬化後
�
�
�
�

５１５
－ － －

予熱なし
パス間温度
１５０℃以下

赤

色

黒

色

０．８９ １．１７ ７．３０ １．１２ － ５３２
６３０�

�
�
�

５００℃
�
�
�
�

×２h

３６５
（４００℃）

１４８
（６００℃）

２００℃
以上

赤

色

茶

色

０．４８１４．５９１５．３３１．８５

V :
０．４２
Ni :
２．２０

３０６ －
２４０

（６００℃）
２０５

（８００℃）
１５０℃
以上

オ
レ
ン
ジ
色

茶

色

０．４２ １．２３ ３０．５ － － ７７０ －
５０１

（６００℃）
２７４

（８００℃）
３００℃
以上

赤

色

銀

色

―３０３―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�HF-240
Z３２５１DF２A-２５０-R

――

歯車、タイヤ等の肉盛溶接。スラグの被りや剥
離が良く、ビード外観がきれいです。機械加工
は、ハイスで容易にでき、機械加工後に焼入れ
が可能です。

３．２
４．０
５．０
６．０

�HF-260
Z３２５１DF２A-３００-B

――

シャフト、クレーンホイール、カップリング等
の肉盛溶接。溶接性と機械加工性に優れ、加工
後の焼入れが可能です。低水素系棒なので下盛
用でも使えます。

３．２
４．０
５．０
６．０

�HF-350
Z３２５１DF２A-４００-B

――

ブルドーザの上部ローラ、スプロケット等の肉
盛溶接。金属間摩耗、中衝撃摩耗に良好な性能
を示します。機械加工ができ、加工後の焼入れ
が可能です。

３．２
４．０
５．０
６．０

�HF-450
Z３２５１DF２A-４５０-B

――

ブルドーザのアイドラ、ローラ、トラックリン
ク等の肉盛溶接。重荷重金属間摩耗、軽衝撃摩
耗に適します。焼戻し軟化抵抗が大きく、安定
した硬さが得られます。機械加工はやや困難で
す。

４．０
５．０
６．０

�HF-500
Z３２５１DF２B-５００-B

――

ブルドーザのアイドラ、トラックリンク等の肉
盛溶接。マルテンサイト組織を示し、靭性も良
好です。重荷重金属間摩耗、軽衝撃摩耗に適し
ます。機械加工は困難です。

３．２
４．０
５．０
６．０

�HF-600
Z３２５１DF２B-６００-B

――

下部ローラ、バケットエッジ等の肉盛溶接。マ
ルテンサイト組織を示し、軽衝撃摩耗、土砂摩
耗に適します。機械加工は困難です。

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

―３０４―



※（ ）は熱処理条件を示す。

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の硬さ例
（ビッカース硬さ）

推奨予熱・
パス間温度

識 別 色

C Si Mn Cr Mo その他 溶接のまま 熱処理後※
棒
端
色

二次
着色

０．０９ ０．５８ ０．５８ ０．８１ － － ２４０
３５０

�
�
�
９００℃ �

�
�油焼入れ

１５０℃
以上

赤

色

白

色

０．１７ ０．６９ １．８１ － － － ２７１
３９５

�
�
�
９００℃ �

�
�油焼入れ

１５０℃
以上

赤

色

緑

色

０．２５ ０．４９ １．３８ １．１６ － － ３６６
５１０

�
�
�
８５０℃ �

�
�油焼入れ

１５０℃
以上

オ
レ
ン
ジ
色

緑

色

０．２０ １．３０ ０．３１ ２．５４ ０．６０
V :
０．２３

４５６
４４３

�
�
�
５５０℃ �

�
�×６h

１５０℃
以上

赤

色

桃

色

０．４５ １．３７ ０．９１ － ０．９８
V :
０．２８

５１７ －
１５０℃
以上

オ
レ
ン
ジ
色

青
白
色

０．４８ ０．７７ ２．５８ ２．５０ － － ５９５ －
２００℃
以上

赤

色

赤

色

―３０５―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�HF-650
Z３２５１DF３C-６００-B

――

タンピングダイス、ミキサブレイド等の肉盛
溶接。土砂摩耗、熱を受ける摩耗部分の肉盛
に適します。できれば６００℃程度の溶接後熱
処理を行って下さい。機械加工は困難です。

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

�HF-700
Z３２５１DF３C-６００-B

――

カッタナイフ、ケーシング等の肉盛溶接、土
砂摩耗に優れます。機械加工は困難です。で
きれば６００℃程度の溶接後熱処理を行って下
さい。

４．０
５．０
６．０

�HF-800K
Z３２５１DF３C-７００-B

――

カッタナイフ、ケーシング等の肉盛溶接。極
めて硬い組織となり、通常品では容易に摩耗
する土砂摩耗に適します。割れ易く多層肉盛
は困難です。溶接のままで機械加工は困難で
す。剥離防止には６００℃程度の溶接後熱処理
を行って下さい。

３．２
４．０
５．０
６．０

�HF-950
――

――

ショベルティーズ、カッタナイフ等の肉盛溶
接。タングステン炭化物を含み、衝撃の小さ
な土砂摩耗に優れます。溶着金属は割れが生
じ易く、多層肉盛はできません。機械加工は
不可能です。剥離防止には６００℃程度の溶接
後熱処理を行って下さい。

４．０
５．０

�HF-1000
――

――

カッタナイフ、コンクリートカッタ、スピー
ドマーラ、アースドリル等の肉盛溶接。粗大
なタングステン炭化物を多量に含み、溶着金
属では最も硬く、優れた耐摩耗性を示します。
割れが生じ易く、多層肉盛はできません。機
械加工は不可能です。剥離防止には６００℃程
度の溶接後熱処理を行って下さい。

６．０

―３０６―



※（ ）は熱処理条件を示す。

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の硬さ例
（ビッカース硬さ）

推奨予熱・
パス間温度

識 別 色

C Si Mn Cr Mo その他 溶接のまま 熱処理後※
棒
端
色

二次
着色

０．６７ ０．９０ ０．８７ ４．９１ １．１７

W :
１．４２
V :
０．５５

６３４

５８０�
�
�
�
�

６００℃
�
�
�
�
�

×１h
A．C

２００℃
以上

赤

色

オ
レ
ン
ジ
色

０．６２ ０．８０ ０．７８ ５．１２ ２．２１ － ６５４

４８５�
�
�
�
�

６００℃
�
�
�
�
�

×１h
A．C

２００℃
以上

オ
レ
ン
ジ
色

オ
レ
ン
ジ
色

０．８０ １．６５ １．２４ ３．８２ －

W :
２．４２
B :
０．２８

７３６

５３５�
�
�
�
�

６００℃
�
�
�
�
�

×１h
A．C

２００℃
以上

オ
レ
ン
ジ
色

黄

色

３．５ ０．１ ２．６ － － W :２６ ９３０ － ３００℃
以上

オ
レ
ン
ジ
色

－

２．８ ０．５ １．７ － － W :５６ １０３８ － ３００℃
以上

赤

色

黄

色

―３０７―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�MC-16
――

――

１３％Mn鋼、レールクロッシング等の溶接。安
定したオーステナイト組織を示し、引張強度が
大きく、靭性に富み、若干の加工硬化性も有し
ます。高Mn鋼と異材溶接等にも使用できます。

３．２
４．０
５．０

�CR-134
――

――

耐熱・耐食・耐摩耗用。製鉄機械の各種ロール
の肉盛溶接。１３％Cr-４％Ni-Mo系棒で特に靭性
に優れ、自動溶接が困難な小径ロール等の肉盛
に適します。

３．２
４．０
５．０
６．０

―３０８―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識 別 色

C Si Mn Ni Cr その他 引張強さMPa
伸び
％

ビッカース
硬さ 熱処理

棒
端
色

二次
着色

０．１４ ０．６３ １６．８９ ２．２１ １５．３０
N :
０．１７

７９０ ３８ － －
銀

色

黄

色

０．０４ ０．３４ ０．６１ ３．８７ １１．９８
Mo :
０．５５

８８０ １８ ２８９
６００℃
×２h

黒

色

萌
黄
色

―３０９―



DW-Hワイヤ1.6mmφ 

DW-Hワイヤ1.2mmφ 

MGワイヤ1.2mmφ 

溶　接　電　流（Ａ） 

溶
　
着
　
速
　
度
（
kg
/h
）
 

被覆アーク溶接棒 
（HF系） 

9

8

7

6

5

4

3

2

1

0
100 200 300 400 500

図１ 溶接電流と溶着速度（硬化肉盛用溶材）

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

１．種類と特長

�DW-Hシリーズ
硬化肉盛用のフラックス入りワイヤです。３桁数字は、溶着金属のビ
ッカース硬さを概略示し（DW-H13＊を除く）、２桁数字は高合金系
を示します。溶着速度が図１に示すように被覆棒の３～４倍あります。
DW-H250～700および132はスラグタイプで、アーク安定性に優
れ、スパッタ発生も少量で、スラグは自然剥離し、除去作業が容易で
す。DW-H11、16、30、30MV、131Sおよび800はメタルタイ
プで、スラグ量はソリッド並で、アーク安定剤を内包するので、スラ
グタイプと同様に作業性が良好です。

�MGシリーズ
CO２溶接ソリッドワイヤです。３桁数字は、溶着金属のビッカース硬
さを概略示します。図１に示すように溶着速度が大きく、溶着効率が
高いため被覆棒に比べて溶接工数が軽減できます。アーク安定性が良
く、スパッタも少ないので溶接作業は容易です。

マグ材料

―３１０―
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DW-Hワイヤ 
1.2mmφ 

DW-Hワイヤ 
1.6mmφ 

溶接電流（A） 

ア
　
ー
　
ク
　
電
　
圧
　
（
V
）
 

図２ 電流・電圧の適正範囲（DW-Hワイヤ）

２．溶接作業の要点

２９９，３００ページの要点の他、次の点に注意して下さい。
１）直流電源を用い、DC（＋）で使用します。
２）突出し長さは径が１．２φでは２０mm程度、１．６φでは２５mm程度に保っ
て下さい。

３）電流・電圧の適正範囲は図２を参照して下さい。
４）ガス流量は２０～２５�／minが適当です。流量不足や、風の影響等はシ
ールド効果を不完全にし、ブローホールやピットが発生し易くなる
ので注意して下さい。

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

―３１１―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料（フラックス入りワイヤ）

銘 柄
規

格
JIS 用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm
シールド
ガス

�DW-H250
Z３３２６
YF２A-C-２５０

耐金属間摩耗に適し、下盛、形状復元などに
適します。機械加工はハイスで可能です。

１．２
１．６

CO２

�DW-H350
Z３３２６
YF２A-C-３５０

金属間摩耗や軽度の土砂摩耗等を受ける部分
に適します。機械加工はハイスで可能で、加
工後に焼入れができます。

１．２
１．６

CO２

�DW-H450
Z３３２６
YF３B-C-４５０

耐土砂摩耗や耐金属間摩耗等に適します。焼
戻し軟化抵抗が大きく、安定した硬さが得ら
れます。機械加工はハイス系では困難で、超
硬工具類を使用して下さい。

１．２
１．６

CO２

�DW-H600
Z３３２６
YF３B-C-６００

耐土砂摩耗用に適します。割れ発生防止のた
め、予熱、パス間温度は１５０℃～３５０℃、直後
熱を３５０℃で３０分程度の行って下さい。

１．２
１．６

CO２

�DW-H700
Z３３２６
YF３B-C-６００

耐土砂摩耗用に適します。Mo、VおよびW
を含有し、熱処理しても硬さ低下が少なく、
安定しています。

１．２
１．６

CO２

�DW-H800
Z３３２６
YF３B-C-８００

激しい土砂摩耗に適します。脆く割れ易いた
め、大きな衝撃を受けない部分に用いて下さ
い。過度の多層盛には適しません。

１．２
１．６

CO２

―３１２―



※（ ）は熱処理条件を示す。

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の硬さ例
推奨予熱・
パス間温度C Si Mn Cr Mo B その他 溶接のまま 熱処理後※

０．０９ ０．４９ １．３０ １．０２ ０．４０ － － ２６９

２７０
�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

１５０℃
以上

０．１３ ０．６４ １．７０ １．４８ ０．５３ － － ３７０

２９７
�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

１５０℃
以上

０．１５ ０．５７ １．４０ ３．７０ ０．４７ －
V :
０．２５

４３１

３８４
�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

１５０℃
以上

０．４５ ０．４８ ０．９７ ４．３１ ０．５１ － － ５７４

３９８
�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

２００℃
以上

０．５７ ０．７３ １．０５ ５．４０ １．０１ －

W :
１．２１
V :
０．５４

６７３

６０５
�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

２５０℃
以上

１．０１ ０．７６ ２．００ ３．８７ － ０．５４
W :
１．８８

８１７

６１２
�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

２５０℃
以上

―３１３―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

銘 柄
規

格
JIS 用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm
シールド
ガス

�DW-H30
Z３３２６
YFCrA-C-７００

激しい土砂摩耗や粉体摩耗に優れ、クラッ
シャやホッパ等の肉盛に適します。予熱・
後熱の有無に関係無く、割れが発生します。
過度の多層肉盛には適しません。

１．２
１．６

CO２

�DW-H30MV
Z３３２６
YFCrA-C-８００

激しい土砂摩耗や高温摩耗に優れ、ライナ、
スクリュ、クラッシャ等に適します。予熱・
後熱の有無に関係なく、割れが発生します。
多層肉盛には適しません。

１．２
１．６

CO２

�DW-H16
Z３３２６
YFME-C-３００

耐高温摩耗、耐衝撃摩耗および耐キャビテ
ーション性に優れ、ホットシャーバイト、
ホットソー、水力発電用水車等の肉盛に適
します。割れや剥離を避けるため、予熱実
施と共に低水素系軟鋼棒かオーステナイト
系ステンレス溶材で下盛溶接を行って下さ
い。

１．２
Ar＋
２０％
CO２

�DW-H11
Z３３２６
YFMA-C-２５０

高衝撃を受ける土砂摩耗に優れ、１３％Mn
鋳鋼の巣埋め等にも適します。靭性に優れ、
加工硬化性を有します。予熱・後熱は行わ
ず、できるだけ急冷して下さい。

１．６
Ar＋
２０％
CO２

�DW-H132
Z３３２６
YF４A-C-３５０

耐熱、耐食、耐摩耗、耐ヒートクラック性
に優れ、製鉄機械部品の小径ロール等の肉
盛に適します。

１．２
１．４

Ar＋
２０％
CO２

�DW-H131S ――
耐熱、耐食、耐摩耗、耐ヒートクラック性
に優れ、製鉄機械部品の小型ロールや、熱
間鍛造金型の補修溶接に適します。

１．６
Ar＋
２０％
CO２

―３１４―



※（ ）は熱処理条件を示す。

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の硬さ例
推奨予熱・
パス間温度C Si Mn Cr Mo B その他 溶接のまま 熱処理後※

２．９２ １．１６ ０．１６ ２４．０６ － ０．３０ － ７５５ －
２５０℃
以上

５．０３ ２．３９ ０．１９ ２１．６０ ０．９４ ０．２８
V :
２．６１

８２１ －
２００℃
以上

０．６０ ０．５１ １６．７６ １６．２１ １．４９ －
V :
０．４９

２７８ － １５０℃
以上

０．８４ ０．６８ １４．１７ － － － － ２３３ －

０．０５ ０．６０ １．２４ １３．３７ － －
Ni :
１．９６

３４３

２６５�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

２００℃
以上

０．０９ ０．４４ １．０５ １１．８６ － －

Ni :
１．０４
W :
０．５４
V :
０．２０

３８７ －
１５０℃
以上

―３１５―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料（ソリッドワイヤ）

銘 柄
規

格
JIS 用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm
シールド
ガス

�MG-250 ――
金属間摩耗に優れ、製鉄機械のローラ、ロ
ール軸受、カップリング等の肉盛に適しま
す。

０．９
１．２
１．６
３．２

CO２

�MG-350 ――
金属間摩耗に優れ、ブルドーザのローラ、
スプロケット、アイドラ、トラックリンク
等の肉盛に適します。

０．９
１．２
１．６

CO２

―３１６―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

推奨予熱・
パス間温度C Si Mn Cr Mo 引張強さ

MPa
伸び
％

吸収
エネルギー
J

ビッカース
硬さ

０．１５ ０．４３ １．２５ １．０５ ０．４９ ９８０ １４ ７１ ２５８
１５０℃
以上

０．１８ ０．５９ １．４２ １．６７ ０．４５ １１８０ １２ ３６ ３６７
１５０℃
以上

―３１７―



ワイヤ種類 ワイヤ径
mm 極 性 電流

A
電圧
V

速 度
cm／min

US-HXXXN

３．２

ACまたは
DC（＋）

３００～５００

２８～３４ ２０～１００

４．０ ４００～５５０

US-H13X

３．２ ３００～５００

２６～３２ ２０～８０

４．０ ４００～５５０

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

１．種類と特長

フラックス入りワイヤとフラックスとを組合せて行うサブマージアー
ク溶接の肉盛溶接です。アークは安定し、スラグの剥離は良好です。安
定した硬さを示し、耐割れ性、耐摩耗性に優れます。

�US-HXXXN
３桁数字はおよそのビッカース硬さを示します。溶融フラックス（G-
50またはMF-30）と組合せて使用します。

�US-H13X
ボンドフラックス（PF-H13M）と組合せます。約１３％Crを含み、
耐食、耐酸化性に優れます。

２．溶接作業の要点

１）標準溶接条件を下表に示します。

２）G-50では８×４８、MF-30では１２×６５のメッシュサイズを使用し
ます。

３）フラックスは使用前に乾燥して下さい。G-50、MF-30は１５０～
３５０℃、PF-H13Mは２００～３００℃で１時間程度が適正です。

４）２９９，３００ページの要点も参照して下さい。

サブマージアーク材料

―３１８―



3～10

フープ 
溶着金属 

フープ
サイズ
mm

極 性 電 流
A

電 圧
V

溶接速度
cm／min

突出し
長さmm

重 ね 代
mm

０．４×５０

DC（＋）

６５０～９５０

２６～３０ １２～２０ ３０～４５

０．４×７５
１，０００
～１，３５０

１．種類と特長

フ－プとフラックスとを組合せて行う帯状電極肉盛溶接です。サブマ
ージアーク材料より高能率で、表面が平坦で、きれいな溶着金属が得ら
れます。化学成分のばらつきが少なく、硬さも安定します。

�US-B43
軟鋼材（US-B43）とボンドタイプ（PF-BXXX）を組合せます。XXX
の３桁数字は、溶着金属のおよそのビッカース硬さを示します。

�US-B410
１３％Cr材（US-B410）とボンドタイプ（PF-B13X）を組合せます。
溶着金属は１３％Crを含み耐食、耐酸化性が良好です。

２．溶接作業の要点

１）標準溶接条件を下表に示します。

２）フラックスは使用前に２００～３００℃で１時間程度の乾燥を行って下さ
い。

３）その他の要点については２９９，３００ページを参照して下さい。

帯状電極材料

硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

―３１９―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

サブマージアーク材料

銘 柄 用 途 ・ 使 用 特 性
主要径
mm

�G-50／�US-H350N
トラクタ、ショベルのアイドラおよびリンク、圧延
ロール、鉱石車タイヤ等に用いられます。ビッカー
ス硬さは３５０程度です。耐衝撃性が良好です。

３．２

�G-50／�US-H400N

トラクタ、ショベルのアイドラおよびリンク、圧延
ロール、タイヤ等に用いられます。ビッカース硬さ
は４００程度です。中炭素鋼に肉盛すると層数による
硬さ変化の少ない溶着金属が得られます。耐摩耗性、
耐衝撃性が優れます。

３．２
４．０

�G-50／�US-H450N

トラクタ、ショベルのアイドラおよびリンク、圧延
ロール、ローラ、高炉ベル等に用いられます。ビッ
カース硬さは４５０程度です。中炭素鋼に肉盛すると、
層数による硬さ変化の少ない溶着金属が得られま
す。耐割れ性と焼戻し軟化抵抗に優れています。

３．２
４．０

�G-50／�US-H500N

トラクタ、ショベルのローラおよびアイドラ、圧延
ロール、ローラ類、高炉ベル等に用いられます。ビ
ッカース硬さは５００程度です。耐摩耗性、焼戻し軟
化抵抗に優れます。

３．２
４．０

�MF-30／�US-H550N
圧延ロール、ローラ類、高炉ベル等に用いられます。
ビッカース硬さは５５０程度です。耐割れ性、耐摩耗
性が良く、焼戻し軟化抵抗に優れます。

３．２

�MF-30／�US-H600N
圧延ロール、各種ローラ、コーンクラッシャ等に用
いられます。ビッカース硬さは６００程度を示します。
耐摩耗性、焼戻し軟化抵抗に優れます。

３．２

―３２０―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の硬さ例
（ビッカース硬さ）

C Si Mn Cr Mo W V 母 材 層数 硬さ 熱処理

０．１０ ０．６３ １．９５ １．１０ ０．５２ － －

炭素鋼 ３ ３６１ 溶接のまま

トラック
リンク ３ ４１２ 溶接のまま

０．１３ ０．６５ ２．０２ ２．２１ ０．３６ － ０．１７ 炭素鋼 ３ ４０９ 溶接のまま

０．１９ ０．７２ ２．２２ ２．６９ ０．６０ － ０．３１ 炭素鋼 ３

４５３ 溶接のまま

４５７ ５５０℃×５h

４３１ ６００℃×５h

０．２２ ０．８５ ２．２６ ２．８５ １．１０ １．４５ ０．３２ 炭素鋼 ３

５０９ 溶接のまま

５６５ ５５０℃×２h

５０６ ６００℃×２h

０．３４ ０．５８ ２．１２ ６．７２ ３．７５ － － 炭素鋼 ３

５４０ 溶接のまま

５７２ ５００℃×２h

５９８ ５５０℃×２h

５０３ ６００℃×２h

０．３８ ０．６３ ２．１９ ６．９６ ３．７２ － － 炭素鋼 ３

５９６ 溶接のまま

６３６ ５００℃×２h

６３５ ５５０℃×２h

５７０ ６００℃×２h

―３２１―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

銘 柄 用 途 ・ 使 用 特 性
主要径
mm

�PF-H13M／�US-H134

連続鋳造ロール、圧延ロール、搬送ロール等に
用いられます。１３％Cr-４％Niの溶着金属で、耐
酸化、耐食、耐摩耗性に優れ、良好な靭性を示
します。

３．２

―３２２―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

C Si Mn Ni Cr Mo ０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

ビッカース
硬さ 熱処理

０．０４ ０．５７ ０．７４ ３．８６１３．５５０．４８

７９０ １１００ ９ ３６５
溶接の
まま

７４０ ９００ １６ ２９１
６００℃
×１h

―３２３―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

帯状電極材料

銘 柄 用 途 ・ 使 用 特 性

主要サイズ
フープ
サイズ
mm

�PF-B160／�US-B43
硬化肉盛の下盛溶接に適します。ビッカース硬
さは１６０程度を示します。良好な伸びと衝撃値
を有します。

０．４×５０

�PF-B350H／�US-B43
圧延ロール、各種ロール、クレーンホイール、
鉱石車タイヤ等適します。溶着金属のビッカー
ス硬さは３５０程度を示します。

０．４×５０

�PF-B450H／�US-B43
圧延ロール、ローラ類、高炉ベル等に適します。
ビッカース硬さは４５０程度を示します。Cr，Mo
を含み、焼戻し軟化抵抗に優れます。

０．４×５０

銘 柄 用 途 ・ 使 用 特 性

主要サイズ
フープ
サイズ
mm

�PF-B134／�US-B410
連続鋳造ロール、圧延ロール、各種ロール等に
用いられます。耐酸化、耐食、耐摩耗性が良好
です。

０．４×５０

―３２４―



硬硬
化化
肉肉
盛盛
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の硬さ例
（ビッカース硬さ）

C Si Mn Cr Mo V 母 材 層数 硬さ 熱 処 理

０．１０ ０．３７ １．２４ － － － 炭素鋼 ２ １５９ 溶接のまま

０．１３ ０．４０ ０．５０ ２．５０ １．０３ ０．１４ 炭素鋼 ３

３６５ 溶接のまま

３８０ ５５０℃×２h，A．C．

３９２ ６００℃×２h，A．C．

３４５ ６５０℃×２h，A．C．

０．１５ ０．４０ ０．５５ ４．４０ １．１８ ０．１６ 炭素鋼 ３

４３８ 溶接のまま

４２５ ５５０℃×２h，A．C．

４３２ ６００℃×２h，A．C．

２８５ ６５０℃×２h，A．C．

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

C Si Mn Ni Cr Mo その他０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

ビッカース
硬さ 熱処理

０．０６ ０．７４ １．４４ ３．３８１３．２２０．８６ －

９２０ １２６０ ３ ４４３
溶接の
まま

７６０ ８８０ １７ ３０９
６００℃
×２h

―３２５―





鋳 鉄

�被覆棒



品 名
予熱温度

℃

母材との

な じ み

母材との

色 調
継手効率 X線性能

溶着金属の

機械加工性

熱影響部の

機械加工性

CI-A1 １００～３００ ○ △ ◎ ○ ◎ ◎

CI-A2 １５０～３５０ ◎ △ ◎ ○ ◎ ○

CI-A3 ３５０～４００ ◎ ◎ ○ ○ △ △

表１ 種類と主な特性

（注）◎：良好 ○：やや良好 △：劣る

鋳鋳
鉄鉄
（（
被被
覆覆
棒棒
））

鋳鉄用材料

１．種類と特長

“CI-A”は鋳鉄用被覆棒を示します。Cast Iron（鋳鉄）の頭文字“C”
と“I”をとり、Aは合金心線を意味します。各材料は特性が異なり、長
所、短所があります。主な特性を下表に示します。
CI-A1：硬化性が少なく、最も良好な溶接性を示し、加工性も優れます。

但し、Ni系であり母材と色調に差が出ます。
CI-A2：熱膨張が最も小さく耐割れ性に優れます。
CI-A3：母材に近い色調ですが、硬化性があり、加工性が少し劣ります。

２．溶接作業の要点

１）母材の準備
①油の浸み込んだ鋳鉄は、溶接前に約４００℃で十分に油を焼き、さら
に汚れは十分に除去して下さい。
②補修部分は、欠陥が無くなるまで、十分にはつり取り、底部に丸み
を付けて下さい（図１）。加工は、アークエアガウジングを避け、
機械加工、グラインダ等で行って下さい。割れ進展が予測される場
合は、割れ両端にストップホールを空けて下さい。

被覆棒

―３２８―



15
　～25

　60～90゜

≦20
≧20

丸みをつける

深さが20mm以下の小さな欠陥 深さが20mm以上の大きな欠陥

渦巻状

⑤ 

③ 

① ④ ② ⑤ ③ 

① ② ④ 

④ ③ ② ① 

深さが15～30mm程度 
の中程度の欠陥 

深さが20mm以上の 
大きな欠陥 

1
26

3107

9 5
1
1
1
1

1
1 1 1

1
1
1
1
1

2
2
2
2
2
2 2

2
2
2
23

3
3

3
3

3
348 11 12

1413

後 退 法

１回のビ
ード長は
５０mm以
下

対 称 法

飛 石 法

表２ 運棒方法

図３ バタリング法

２）溶接方法
①母材の大きさによりますが、予熱温度は表１を目安として下さい。
②過熱防止、歪み軽減、割れ防止の為、１回のビード長は約５０mm以
下で、できるだけストリンガビードで溶接して下さい。
③収縮応力軽減にはピーニングが必要です。ビード毎の終了後、直ち
にハンマー等でビード波形が無くなるまで行って下さい。
④比較的小さなすり鉢状の開先では、底部から渦巻状に盛り上げます
（図２）。溶接長が長い場合、割れ防止には後退法、飛石法、対称法
等を適用して下さい（表２）。開先が深い場合、バタリング法が適
します（図３）。

鋳鋳
鉄鉄
（（
被被
覆覆
棒棒
））

図２ 渦巻状

図１ 開先形状

―３２９―



鋳鋳
鉄鉄
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性 主要径

mm

�CI-A1
Z３２５２E C Ni-CI

A５．１５ENi-CI 該当

純Ni線を用いた被覆棒で、突合せや補修に
用います。溶着金属や熱影響部の硬化性は鋳
鉄用では最も小さく、機械加工性も良好です。

３．２
４．０
５．０

�CI-A2
Z３２５２E C NiFe-CI

A５．１５ENiFe-CI 該当

５５％Ni線を用いた被覆棒で、球状黒鉛鋳鉄
の溶接、各種鋳鉄の補修に用います。溶着金
属や熱影響部の硬化性は小さく、熱膨張係数
が鋳鉄に近く、耐割れ性は良好です。

２．６
３．２
４．０

�CI-A3
Z３２５２E C St

A５．１５ESt 該当

純鉄線を用いた低水素系棒で、小さな欠陥の
補修に用います。母材への馴染みは良好で、
硬化性は軟鋼棒より小さいが、Ni系よりは
やや大きく、主に機械加工不要部に用います。

２．６
３．２
４．０

―３３０―



鋳鋳
鉄鉄
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

C Si Mn P S Ni Fe V 引張強さ
MPa

伸び
％ 棒端色 二次

着色

０．９９ ０．１５ ０．５７０．００２０．００１ 残 １．７１ － ４８０ － 金色 赤色

１．１５ ０．３１ １．９６０．００４０．００１５４．８ 残 － ５２０ － 金色 桃色

０．０４ ０．５０ ０．４８０．００６０．００２ － 残 － ４９０ ３１ 黒色
オレンジ
色

―３３１―





ニッケル合金

�被覆棒
�ミグ材料
�ティグ材料
�マグ材料
�帯状電極材料

＊インコネル、インコロイは、
Special Metals Corporationの登録商標です。



品 名 棒径mm
溶接姿勢 ３．２ ４．０ ５．０

NI-C70A
下向、水平 ７０～１１５ ９５～１４５ １１５～１７０
立向、上向 ６５～１１０ ８５～１３５ －

NI-C703D※１
下向、水平 ８０～１１０ ９０～１４０ １４０～１８０
立向、上向 ８０～１０５ ９０～１２０ －

１）電流範囲 （電流：A）

※１の極性はDC（＋）、その他は交直両用です。

品 名 乾 燥 条 件

NI-C70A，NI-C703D ２００～２５０℃×３０～６０分

ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
被被
覆覆
棒棒
））

ニッケル合金用材料

１．特 長

作業性、耐割れ性に優れ、耐食肉盛や突合せ溶接に広く使用されてい
ます。

２．溶接作業の要点

２）溶接作業の要点
①過大電流は棒焼けを起こし、作業性や性能を損うことがあります。
推奨電流範囲内で使用して下さい。
②共材溶接では予熱は必要なく、パス間温度は１５０℃以下にして下さ
い。異材溶接は異材組合せを５３４ページで確認し、参照して下さい。
③アークスタートは、後戻り運棒法または捨金法を採用して下さい。
④アーク長は短く保って下さい。
⑤立向、上向は難しく、高度な技量が必要です。できる限り下向で溶
接して下さい。
⑥高温割れが発生し易く、電流、溶接速度を抑える等の注意が必要で
す。

３）乾燥条件
吸湿した場合は使用前に乾燥を行って下さい。

被覆棒

―３３４―



ミグ材料
１．特 長

送給性が良く、安定したアークで能率良く溶接が行えます。耐割れ性
に優れ、耐食肉盛や突合せ溶接等に広く使用されます。

２．溶接作業の要点

①パルス電源で低電流域のスプレーアークが適切です。極性はDC
（＋）です。
②シールドガスはAr、流量は２５～３０�／minが適当です。Ar＋He混合
ガスも使用できます。
③共材溶接では予熱は必要なく、パス間温度は１５０℃以下にして下さ
い。異材溶接は異材組合せを５３４ページで確認し、参照して下さい。
④高温割れが発生し易く、電流、溶接速度を抑える等の注意が必要で
す。

１．特 長

スラグ発生が少なく、美しいビード外観が得られます。耐割れ性に優
れ、シール溶接、耐食肉盛、突合せ溶接などに広く使用されます。

２．溶接作業の要点

①極性はDC（－）を用います。
②シールドガスはAr、電流が１００～２００Aの場合１０～１５�／minが適当で
す。裏波溶接では、酸化を防ぐためバックシールドを行って下さい。
③アーク長が長すぎると、シールド不良でブローホールが発生し易く
なります。２～３mm程度が適切です。
④共材溶接では予熱は必要なく、パス間温度は１５０℃以下にして下さ
い。異材溶接は異材組合せを５３４ページで確認し、参照して下さい。
⑤高温割れが発生し易く、電流、溶接速度を抑える等の注意が必要で
す。

ティグ材料

ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

―３３５―



ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
被被
覆覆
棒棒
））

被覆棒

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 お よ び 使 用 特 性 主要径

mm C

�NI-C70A

Z３２２４ENi６０６２

A５．１１
ENiCrFe-１該当

溶接性、作業性に優れます。耐熱、耐食性
および機械的性質に優れ、インコネルの溶
接、インコネルと他鋼種との異材溶接およ
び肉盛溶接に使用します。

３．２
４．０
５．０

０．０４

�NI-C703D

Z３２２４ENi６１８２

A５．１１
ENiCrFe-３

直流用棒です。溶接性、作業性に優れます。
耐熱、耐食性および機械的性質に優れ、主
にインコネルと他鋼種の異材溶接、肉盛溶
接に使用します。インコネルの溶接にも使
用します。

３．２
４．０
５．０

０．０６

―３３６―



ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
被被
覆覆
棒棒
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例 識別色

Si Mn P S Ni Cr
Nb
＋
Ta

その他０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

棒
端
色

二次
着色

０．２５ ２．８４０．００４０．００３７０．６６１４．７５１．９４

Fe :
９．２４
Co :
０．０３

３８０ ６１０ ４０
－１９６℃
９３

銀
色

緑
色

０．３４ ６．５５０．００４０．００３６９．４０１３．２１２．００

Fe :
７．９０
Ti :
０．０１
Co :
０．０３

３９０ ６２０ ４４
－１９６℃
１１０

銀
色

青
色

―３３７―



ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

ミグ材料

ティグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 お よ び 使 用 特 性 主要径

mm

�MG-S70NCb

Z３３３４S Ni６０８２

A５．１４
ERNiCr-３該当

インコネル８２系です。耐熱、耐食性および機
械的性質に優れ、インコネル、インコロイの
溶接、炭素鋼への肉盛溶接、異材溶接等に使
用します。

１．２
１．６

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 お よ び 使 用 特 性 主要径

mm

�TG-S70NCb
Z３３３４S Ni６０８２

A５．１４ERNiCr-３

インコネル８２系です。耐食性および機械的性
質に優れ、インコネル、インコロイの溶接、
炭素鋼への肉盛溶接、異材溶接等に使用しま
す。

１．２
１．６
２．０
２．４

�TG-SN625

Z３３３４S Ni６６２５

A５．１４
ERNiCrMo-３

インコネル６２５系です。耐食性に優れた高強
度金属が得られます。インコネル６２５，イン
コロイ８２５の溶接、異材溶接、炭素鋼への肉
盛溶接に使用します。

１．２
１．６
２．０
２．４

備考 シールドガス：Ar＋２％O２

備考 シールドガス：Ar

―３３８―



ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例

C Si Mn P S Ti Ni Cu その他０．２％耐力MPa
引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．０２ ０．１６ ２．７６ ０．００１０．００３ ０．４８ 残 Cr :
２０．１４

Fe :
１．５１
Nb＋Ta :
２．１４

３７０ ６６０ ３９ －

溶着金属の化学成分例 ％ 溶着金属の機械的性質例
識
別
色C Si Mn P S Cr Ti Ni Cu ０．２％耐力MPa

引張強さ
MPa

伸び
％

吸収
エネルギー
J

０．０２０．１８ ２．９３０．００１０．００２２０．２００．５５ 残

Fe :
１．５０
Nb＋Ta :
２．３３

３７０ ６８０ ３８ －１９６℃
１５０

紫
色

０．０２０．２２ ０．２００．００４０．００２２１．１７
０．２１
Al :
０．２２

６１．８０

Fe :
３．６０
Mo :
８．６０
Nb＋Ta :
３．８４

４８０ ７７０ ３９ － 茶
色

―３３９―



ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

マグ材料
全姿勢の溶接に適し、耐割れ性に優れ、高能率で溶接ができます。

１．特 長

１）溶着速度が被覆棒に比べて大きく（２～４倍）、高能率です。溶着
効率も約９０％と高く経済的です。

２）スパッタが非常に少なく、スラグ剥離も良好で、光沢のある美しい
ビードが得られます。アーク安定性に優れ、半自動、自動溶接が容
易にできます。

２．作業の要点

１）溶接姿勢
DW-N625は全姿勢溶接用ワイヤです。

２）シールドガス
DW-N６２５はAr＋２０％CO２を使用して下さい。流量は２０～２５�／min
が適当です。

３）溶接割れ
DW-N625は溶着金属が完全オーステナイト組織となります。溶
接割れ防止には推奨条件範囲内を使用して下さい。クレータ部は十
分にクレータ処理を施すかグラインダ等で削除して下さい。

４）一般的事項
電源、突出し長さ、防風対策、溶接ヒューム、保管等は２５５ページ
を参照して下さい。

―３４０―



F

OH

HF
VU

AWS A５．３４ENiCrMo３T１-４

用 途
インコネル６２５系で、インコネル６２５およびインコロイ８２５の溶接、炭素
鋼または低合金鋼への肉盛溶接。

使用特性
溶接金属は、Cr、Nb＋Ta、Mo等の合金量が多く、溶接のままで耐食
性および機械的性質が優れます。

作業の要点
２５５および３４０ページを参照して下さい。

ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
ママ
ググ
材材
料料
））

ワイヤ径（mm） 溶接姿勢 電流（A） 電圧（V） 溶接速度（cm／min）

１．２
下・水平 １８０～２２０ ２８～３２ ４０以下

立・上向 １４０～１８０ ２４～２８ －

C Si Mn P S Ni Cr Mo

０．０２８ ０．３８ ０．３６ ０．００６ ０．００３ ６３．３ ２１．６ ８．５

０．２％耐力
MPa

引張強さ
MPa

伸 び
％

吸収エネルギー
J

４７２ ７５２ ４３ ６７

Cu Fe Nb＋Ta Ti

０．０１ ２．１ ３．４５ ０．１６

溶接姿勢

DW-N625

�溶着金属の化学成分例（％）、８０％Ar＋２０％CO２

�溶着金属の機械的性質例、８０％Ar＋２０％CO２

�主要サイズならびに溶接条件範囲 DC（＋）

―３４１―



ニニ
ッッ
ケケ
ルル
合合
金金
（（
帯帯
状状
電電
極極
材材
料料
））

JIS(US-B70N) Z３３３４B Ni６０８２該当

用 途
インコネル（Ni-Cr-Fe合金）を軟鋼、低合金鋼に１層または多層の肉
盛溶接

使用特性
MF-B70Nはエレクトロスラグ溶接（ESW）、PF-B70Nはサブマージ
アーク溶接（SAW）になります。
いずれも耐高温割れ性の良い、表面は平滑で美麗な溶接金属が得られま
す。
溶接安定性、スラグ剥離等も良好です。溶込みが浅く母材の希釈が小さ
く、２層盛でほぼ所定の溶接金属が得られます。

作業の要点
①フラックスは２００～３００℃で１時間の乾燥後に使用して下さい。
②予熱、パス間温度はできるだけ低くして下さい。
③詳細は２９２，２９３ページの溶接作業の要点、標準溶接条件を参照して下
さい。

肉盛層 C Si Mn P S Ni Cr Fe Nb＋Ta Ti 母材

１層目 ０．０４８０．４８ ２．８３０．００４０．００５６６．２１６．３５１２．３１１．８８ ０．１８ A５３３B
（Mn-Ni
-Mo鋼）２層目 ０．０３５０．５３ ２．８５０．００３０．００５７１．９１８．２１３．７８ ２．２６ ０．１９

フラックス／フープ 引張強さ
MPa

伸び
％ 熱処理

MF-B70N／US-B70N ５７１ ４８ ６１５℃×４０h

PF-B70N／US-B70N ５８０ ５２ ６１５℃×４０h

肉盛層 C Si Mn P S Ni Cr Fe Nb＋Ta Ti 母材

１層目 ０．０３４０．３５ ３．６１０．００３０．００２６４．８１６．２８１３．０４１．９６ ０．０６ A５３３B
（Mn-Ni
-Mo鋼）２層目 ０．０１７０．３２ ３．８２０．００３０．００１７０．９１８．４２３．５８ ２．１０ ０．０６

MF-B70N／US-B70N
PF-B70N／US-B70N
インコネル肉盛溶接用

�溶接金属の化学成分例（％）
MF-B70N／US-B70N

PF-B70N／US-B70N

�溶着金属の機械的性質例

―３４２―



アルミニウム・アルミニウム合金

�ミグ材料
�ティグ材料



アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
・・
アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
合合
金金
用用
材材
料料

アルミニウム（合金）用材料
アルミニウムやアルミニウム合金に発生し易い溶接欠陥にブローホー
ルと高温割れがあります。以下にこれらの防止策を示します。

１．ブローホールの防止

ブローホールは溶融金属に溶け込んでいた水素が金属凝固時に気体化
し発生するものです。発生防止には溶融金属から水素源を除くことが重
要です。以下に要点を示します。
①材料の取扱い
�材料は乾燥した場所に保管して下さい。
�材料は防塵、汚れ防止の為、ポリエチレン袋に入れて下さい。
�素手や汚れた手袋で触れないで、きれいな手袋を用いて下さい。
②母材の取り扱い（溶接前処理）
�有機溶剤（アセトン等）で表面の油分を除いて下さい。
�表面の酸化皮膜を取り除いて下さい。
除去方法には機械的方法（ステンレスブラシ、アルミニウム用グ
ラインダ）と化学的方法（硝酸や水酸化ナトリウム）があります。

③溶接作業場
�湿気や埃はできるだけ少なくして下さい。
�大気中の湿分は大きく影響します。また、シールド効果が十分発
揮されるよう防風対策を施して下さい。
相対湿度が８５％を超えると急激に増加します。また、微風（０．５
～１．０m／分）でも悪影響が出ます。

④溶接機器
�シールドガス用ホースにはステンレスやテフロン製を用いて下さ
い。吸湿するゴム製は避けて下さい。
�溶接開始前にシールドガスを３～５�／minで１５分間程度溶接トー
チから流して下さい。
�アルゴンガスの露点は、トーチ出口で－４５℃以下にする必要があ
ります。

⑤溶接施工
�タック溶接部の黒粉・酸化膜は十分に取り、タック部が大きく、
アークが不安定になる場合はその部分の余盛を小さく成形して下
さい。
�横向・上向では発生し易いため、できる限り下向姿勢で溶接して
下さい。
�防止に最適なアーク長があります。スプレーアークで時々短絡音
が混じる程度が最適です。
�スタート部は発生し易いので、タブ板を用いるかプリフロー時間
を十分に取って下さい。

―３４４―



割
れ
長
さ 

Cm
合金成分（％） 

アルミニウム二元合金の溶接割れ傾向 

Cm＝1～3％ Cu 
　　  1～2％ Mg 
　　  0.6～0.8％ Si 
　　  ～1％ Mg2Si 
 

２．割れの防止

①溶接割れ傾向と材料の選定
アルミニウム合金の溶接割れの傾向は下図のように一定の合金成分
範囲で最も割れ易くなっています。

共金で溶接割れを起こす材料は、母材がこの割れ易い成分範囲内に
あります。しかし、このような母材でも成分系が異なる材料で溶接
し、溶接金属化学成分を割れ易い領域から外すことができます。こ
のようなことも考慮して、一般構造材への溶材の選定指針がJIS Z
３６０４に示されています。３４８ページにその指針を示します。
②溶接施工
�開先ギャップが大きく、溶接速度が早いと割れ易くなります。開
先精度を向上するか、速度を落として下さい。
�熱影響部や溶接部の前層に微小割れが発生する場合は溶接入熱を
下げて下さい。
�微小割れ防止の為、パス間温度は７０℃以下にして下さい。
�予熱は微小割れ助長や、母材の強度低下をきたすため一般には行
いません。
�クレータ部は割れ易い為、クレータ処理を十分に行って下さい。
�両面溶接では、裏はつり量が大きすぎると前のビードに微小割れ
が発生する傾向があります。
�補修溶接では裏はつり量と補修回数が問題になります。
補修溶接は微小割れ発生を助長する他、回数増加は溶接部の強度
を低下させます。３回以内に抑え、裏はつり深さと補修溶接の入
熱は必要最小限にして下さい。

アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
・・
アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
合合
金金
用用
材材
料料
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アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
・・
アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
合合
金金
（（
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

ミグ材料およびティグ材料

銘 柄
規

格

JIS

AWS
用 途 ・ 使 用 特 性

�A-1070WY
Z３２３２A１０７０-WY

―― 純アルミニウム溶接用です。溶接部も母材と同等の耐
食性と延性が必要な場合に用いられます。

�A-1070BY
Z３２３２A１０７０-BY

――

�A-1100WY
Z３２３２A１１００-WY

A５．１０ER１１００
純アルミ系材料です。９９．０％以上の純アルミおよびAl-
Mn系合金（A３００３，A３２０３等）の溶接に適し、熱交
換器、化学装置等に用いられます。溶接性と耐食性が
良好で、延性、靭性共に優れます。�A-1100BY

Z３２３２A１１００-BY

A５．１０R１１００

�A-4043WY
Z３２３２A４０４３-WY

A５．１０ER４０４３
５．３％Siを標準のAl-Si系材料です。耐高温割れに強い
ので、同割れを発生し易い６０００系合金やアルミ合金鋳
物の溶接に適します。３％以上のMgを含むAl-Mg合
金では、溶接部にMg２Si化合物を作り、継手性能が
劣化するので注意が必要です。�A-4043BY

Z３２３２A４０４３-BY

A５．１０R４０４３

�A-5356WY
Z３２３２A５３５６-WY

A５．１０ER５３５６

５．０％Mgを標準のAl-Mg系材料です。Ti添加で機械的
性質が改善され、溶接性も良く、最も広く使用されて
いる溶接材料です。Al-Mg系合金（A５０５２等）、Al-Mg-
Si系合金（A６０６１等）およびAl-Zn-Mg系合金（A７N
０１等）溶接に適し、二輪車や車両等で使用されていま
す。A５１８３に比べると強度は若干低くなります。

�A-5356BY
Z３２３２A５３５６-BY

A５．１０R５３５６

�A-5183WY
Z３２３２A５１８３-WY

A５．１０ER５１８３
４．８％Mg，０．７５％Mnを標準の材料です。溶接性に優
れ、機械的性質、耐食性ともに良好です。Al-Mg系合
金、Al-Mg-Si系合金、Al-Zn-Mg系合金の溶接に適し、
LNGタンク、高速船、漁船等、A５３５６と同様に幅広く
利用されています。�A-5183BY

Z３２３２A５１８３-BY

A５．１０R５１８３

備考１．A-XXXXWYはミグ材料を、A-XXXXBYはティグ材料を表します。
備考２．船級認定 A-5183WYおよびBY : NK，ABS，LR，DNV，BV

―３４６―



アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
・・
アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
合合
金金
（（
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

主要径
mm

ワイヤ・溶加棒の
化学成分例 ％

溶接継手の引張試験例
識
別
色０．２％耐力

MPa
引張強さ
MPa

母材
シールド
ガス

１．２ １．６

Al

３３ ７７
A１１００P
－O

Ar

－

９９．７６
２．４ ３．２
４．０ ５．０

黒

１．２ １．６
２．４

Cu Al

３８ ９３
A１１００P
－O

Ar

－

０．０９９９．１５
１．６ ２．０
２．４ ３．２

赤色

０．８ １．２
１．６ ２．４

Si

１２１ １９８
A６０６１P
－T６

Ar

－

５．４
１．６ ２．０
２．４ ３．２
４．０ ５．０

橙色

０．８ １．０
１．２ １．６
２．４

Mn Mg Cr Ti

１４０ ２８５
A５０８３P
－O

Ar

－

０．１４ ５．０ ０．１２ ０．１１
１．２ １．６
２．０ ２．４
３．２ ４．０

黄緑色

０．８ １．０
１．２ １．６
２．０ ２．４

Mn Mg Cr Ti

１４５ ２８９
A５０８３P
－O

Ar

－

０．６４ ５．０ ０．０７ ０．０７
１．６ ２．０
２．４ ３．２
４．０ ５．０

青色
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アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
・・
アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
合合
金金
（（
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

母材組合せによる材料選定指針（JIS Z３６０４より）
母材

母材

AC７A AC４D AC４C
ADC１２

A７００３
A７N０１

A６０６１
A６N０１
A６０６３
A６１０１

A５０８６
A５０８３
A５０５６

A５１５４
A５２５４
A５４５４

A１０７０
A１０５０

（２）（５）
A４０４３

（６）
A４０４３

（５）（６）
A４０４３

（２）（４）（５）
A５３５６

（５）（７）
A４０４３

（２）
A５３５６

（２）（４）（５）
A５３５６

A１１００
A３００３
A３２０３

（２）（５）
A４０４３

（６）
A４０４３

（５）（６）
A４０４３

（２）（４）（５）
A５３５６

（５）（７）
A４０４３

（２）
A５３５６

（２）（４）（５）
A５３５６

A１２００ （２）（５）
A４０４３

（６）
A４０４３

（５）（６）
A４０４３

（２）（４）（５）
A５３５６

（５）（７）
A４０４３

（２）
A５３５６

（２）（４）（５）
A５３５６

A３００４ （２）
A４０４３

（５）
A４０４３ A４０４３

（２）（３）（４）
A５３５６

（２）（３）（５）（７）
A４０４３

（２）
A５３５６

（２）（３）
A５３５６

A２０１４
A２０１７ －

（６）
A２３１９ BA４１４５ － BA４１４５ － －

A２２１９ （５）
A４０４３

（４）（５）（６）
A２３１９

（４）（５）
BA４１４５B

（５）
A４０４３

（５）（６）
A４０４３ －

（５）
A４０４３

A５００５
A５N０１

（２）（３）
A５３５６

（５）
A４０４３

（５）
A４０４３

（２）（３）
A５３５６

（２）（３）（５）（７）
A４０４３

（２）
A５３５６

（２）（３）
A５３５６

A５０５２
A５６５２

（２）（３）
A５３５６

（５）
A４０４３

（２）（３）（５）
A４０４３

（２）（３）
A５３５６

（２）（３）（５）（７）
A４０４３

（２）
A５３５６

（２）（３）
A５３５６

A５１５４
A５２５４
A５４５４

（２）（３）
A５３５６ －

（２）（３）（５）
A４０４３

（２）（３）
A５３５６

（２）（３）（４）
A５３５６

（２）（３）
A５３５６

（２）（３）
A５３５６

A５０８６
A５０８３
A５０５６

（２）
A５３５６ －

（２）（４）（５）
A５３５６

（２）
A５３５６

（２）
A５３５６

（２）
A５１８３

A６０６１
A６N０１
A６０６３
A６１０１

（２）（３）（４）（５）
A５３５６

（５）（６）
A４０４３

（２）（３）（５）
A４０４３

（２）（３）（４）（５）
A５３５６

（２）（３）（５）
A４０４３

A７００３
A７N０１

（２）（３）
A５３５６

（５）
A４０４３

（２）（３）（５）
A４０４３

（２）
A５３５６

AC４C
ADC１２

（２）（３）（５）
A４０４３

（５）（６）
A４０４３

（５）（８）
A４０４３

AC４D
－

（５）（６）（８）
A４０４３

AC７A （２）（３）（８）
A５３５６
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アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
・・
アア
ルル
ミミ
ニニ
ウウ
ムム
合合
金金
（（
ミミ
ググ
材材
料料
・・
テテ
ィィ
ググ
材材
料料
））

A５０５２
A５６５２

A５００５
A５N０１

A２２１９ A２０１４
A２０１７

A３００４ A１２００ A１１００
A３００３
A３２０３

A１０７０
A１０５０

（２）（５）
A４０４３

（１）（４）（５）
A１１００

（４）（５）
BA４１４５ BA４１４５

（２）（５）
A４０４３

（１）（４）（５）
A１２００

（１）（４）（５）
A１１００

（１）（４）（５）
A１０７０

（２）（５）
A４０４３

（１）（４）（５）
A１１００

（４）（５）
BA４１４５ BA４１４５

（２）（５）
A４０４３

（１）（４）（５）
A１２００

（１）（４）（５）
A１１００

（２）（５）
A４０４３

（１）（４）（５）
A１２００

（４）（５）
BA４１４５ BA４１４５

（１）（４）
A１２００

（１）（４）（５）
A１２００

（２）（３）（４）（５）
A５３５６

（２）（３）（４）
A５３５６

（４）（５）
BA４１４５ BA４１４５

（２）（３）（４）
A５３５６

－ BA４１４５
（９）
BA４１４５

（９）
BA４１４５

（５）
A４０４３

（５）（６）
A４０４３

（４）（５）（６）
A２３１９

（２）（３）（４）（５）
A５３５６

（２）（３）（４）（８）
A５３５６

（２）（３）（４）
A５３５６

注（１）A１１００またはA１２００を用いてもよい。
（２）A５３５６，A５５５６またはA５１８３を用いてもよい。
（３）A５６５４またはA５５５４を用いてもよい。
（４）用途によってA４０４３を用いてもよい。
（５）A４０４７を用いてもよい。
（６）BA４１４５を用いてもよい。
（７）陽極酸化処理後、色調差を生じてはならないときは、A５３５６を用いた方がよい。
（８）母材と同組成の溶加材を用いてもよい。
（９）A２３１９を用いてもよい。

備考１．この組合せは、常温および低温で使用される一般的な溶接構造物を対象としたものであ
るが、使用温度が６５℃を超える可能性のある場合には、A５３５６，A５１８３，A５５５６およびA
５６５４の使用は避けた方がよい。

２．棒およびワイヤを示すBYおよびWYは、省略した。
３．母材のうち展伸材の形状を示す記号は省略したが、いずれの形状のものにも適用でき

る。
４．BA４１４５は、JIS Z３２６３に規定されているものであるが、２０００系合金の溶加材としては

有効な場合がある。

―３４９―





片面溶接法・裏当て材

�エンクローズ溶接法
�FCBTM法
�RFTM法
�裏当て材
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銅当て金（底部） 

捨て金 

レール 

ホース 

水冷 

溶接棒 
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����

�
�
���

銅
当
て
金 

（
水
冷
） 

① 

② 

③ 

④ 

品 名

溶着金属の化学成分例 ％ 機械的性質例

備考
C Si Mn P S Ni Cr Mo 引張強さ

MPa
伸び
％

LB-116 ０．０８ ０．６３ １．５００．０１００．００６１．８３ ０．２８ ０．４３ ８３０ ２４ 底部用

LB-80EM ０．０８ ０．６９ １．９３０．０１００．００６ － ０．５２ ０．３８ ８２０ ２４ 腹部
頭部用

（注）機械的性質はJIS Z３２１２による。

エエ
ンン
クク
ロロ
ーー
ズズ
溶溶
接接
法法

エンクローズ溶接法
概 要
開先周囲を銅当て金で囲み、溶融金属流出を
防止し、低水素系棒を使用して、スラグを除
去すること無く連続的に溶接する施工法で
す。

特 長
①開先はⅠ開先です。複雑な加工は不要です。
②太径棒が使用でき、途中でスラグ除去が不要なので、断面積が小さい
事と相まって溶接時間が短時間で済みます。
③周囲を銅当て金で囲むため、溶接性の悪い高炭素当量の母材でも、施
工法自身が持つ予熱効果により、急冷による悪影響が少なく済みます。

適用例と溶接材料
代表例はレール継手です。本法は、③の部分（腹部から頭部）に適用さ
れます。

①、②、④（底部）は通常の突合せ溶接です。
レールに使用される被覆棒は表のとおりです。

実施工では割れ防止の為、４００～５００℃で予熱し、溶接後は６５０～７１０℃で
約２０分直後熱を施した後、徐冷されます。

―３５２―
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エア 

表フラックス 

スラグ 

溶接金属 

スラグ 

裏当てフラックス 

銅板 

エアホース 

鋼 種 表フラックス ワイヤ 裏当てフラックス 船級認定 備考

軟鋼～４９０MPa
級高張力鋼

PF-I55E
PF-H55EM US-36

MF-1R
または
PF-I50R

NK，ABS，LR，
DNV，BV

板厚２０mm
以下はMF-
1Rが適し
ます。

溶接材料例

（注１）MF-1R，PF-I50Rは乾燥できません。
（注２）標準条件、継手例は材料の項を参照して下さい。

FCBTM法
概 要
FCBTM法は、銅板の上に裏当てフラックスを均一な厚さに敷き、それ
をエアホース等により開先裏面に押し当て、表側から溶接完了させる片
面サブマージアーク溶接方法です。

特 長
①フラックスと銅当て金で裏から押上げるので、開先形状が変動しても、
溶落ちや裏ビードの変動が少なく、良好なビードが得られます。
②表フラックス（PF-Iシリーズ）は、溶着速度は大きく、消費量が少な
く、経済的です。
③多電極溶接を使用すれば、４０mm程度まで１層溶接が可能です。また、
高速溶接条件も採用できます。
④開先形状や溶接条件の許容範囲が比較的広く、安定した溶接部が得ら
れます。

適用例
造船などの板継ぎ溶接。

片片
面面
溶溶
接接
法法

―３５３―



表フラックス 

スラグ 

裏当て 
フラックス  RF-1

エアホース 

裏当て治具 

溶接金属 

下敷 
フラックスNo.1296

鋼 種 表フラックス ワイヤ 裏当てフラックス 船級認定

軟鋼～４９０MPa級
高 張 力 鋼 PF-I55E US-36 RF-1 NK，ABS，CR，DNV

（注１）RF-1は乾燥できません。

溶接材料例

片片
面面
溶溶
接接
法法

RFTM法
概 要
熱硬化性樹脂を含むフラックスRF-1を、下図に示すように、下敷フラ
ックスの上層に撒き、下方よりエアホースで開先裏面に押し当て、表側
から溶接を完了させる片面サブマージアーク溶接法です。

特 長
①RF-1は粉末のため、歪み、目違い、板厚差に順応性が良く、比較的
薄板まで鋼板と裏当て材の密着が良好です。
②RF-1は溶接により裏面に密着したまま固型化します。よって、押上
げ圧の不均一が生じた場合も、裏ビードの高さ、幅とも均一になりま
す。
③多電極を用いれば、４０mm厚程度まで、１層溶接が可能で能率的です。
高速溶接も採用できます。

適用例
造船などの板継ぎ溶接。

―３５４―



品 名

使 用 特 性 組合せ溶接材料

耐目違
い性

曲がり
部への
適用

切断の
容易さ

取りつ
けの簡
便さ

ソリッドワイヤおよび
フラックス入りワイヤ
（MXシリーズ）

フラックス
入りワイヤ

（DWシリーズ）

FB-B３
Tサイズ □ ○ ◎ ◎ □ ◎

Aサイズ ○ ○ □ ◎ ◎ ○

FR-B３ ◎ ◎ ○ ○ ○ △

マグ溶接用の種類と特長

溶 接 法 裏当て材の種類

サブマージアーク溶接 FAB法 FA-B1

マ グ 溶 接
FBB法 FB-B3

FRB法 FR-B3

エレクトロガスアーク溶接 カタフラックス KL-4

◎：非常に優れている ○：優れている □：普通 △：やや劣る ×：劣る

裏当て材
種類と特長
片面溶接を行う際に使用し、良好で健全な裏ビードが得られます。FA-
B、FB-B、FR-B、KLがあり、溶接法で使い分けます。マグ溶接では
溶材、部材の状況に適するものを選択して下さい。なお、船級認定取得
状況は４９２～５０５ページを参照して下さい。

裏裏
当当
てて
材材
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溝 

FA-B1
単位：mm

1
1

55

600

被包フィルム 
両面接着テープ ガラステープ 

固形フラックス 

ダンボールパット 
アルミテープ 

溶接方法
裏当て材 組合せ溶接材料例

適用鋼種
品 名

標準
長さ
mm

フラックス ワイヤ メタル
パウダー

サブマージ
アーク溶接 FA-B１

標準サイズ
Sサイズ※１
Mサイズ※２

６００

MF-38 US-36 RR-2 軟 鋼

MF-38 US-49 RR-2 ４９０MPa級高張力鋼

PF-I52E US-36 RR-2 軟鋼～４９０MPa級
高張力鋼

組合せの例

※１ サーピン継手用
※２ 目違い継手用

裏裏
当当
てて
材材

概 要
FA-B1は、ガラステープ、固形
フラックス、ダンボールパット、
被包フィルム、アルミテープ、両
面テープで構成された裏当て材で
す。本品を開先裏面に押し当て、
表側から溶接する片面溶接法を
FAB法と呼びます。FA-B1は、
両面テープで裏面へ仮止めした
後、補助当て金（アルミ板）とマグネットでバックアップの固定をして
使用されます。

特 長
①柔軟性に富み、目違い、歪み、板厚差への順応性が大です。
②溶接条件の広い範囲で、裏ビードが良好です。
③可撓（とう）性があり、曲がりのある継手にも適用できます。

溶接作業の要点
高電流、高速度での溶接は高温割れが発生することがあります。溶接条
件に留意して下さい。

適用例
造船の曲がり外板、デッキ、ボトム、タンクトップ等、橋梁の鋼床板（現
場溶接）等

FA-B
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Ｔサイズ 

接着剤付きアルミテープ 

はく（剥）離紙 

Aサイズ ガラステープ 
耐火物 接着剤付きアルミテープ 

はく（剥）離紙 

概 要
マグネット等が不要な簡便な裏当て材です。耐火物だけで成るTサイズ
と、ガラステープと組合せたAサイズがあり、開先裏面にアルミテープ
で貼って使用します。主にマグ溶接で用います。

特 長
①補助の当て金が不要で、取扱いが簡便です。
②良好な裏ビードが得られます。

溶接作業の要点
①高電流、高速度での溶接は高温割れが発生することがあります。溶接
条件に留意して下さい。
②溶接中断の場合、クレータ部に欠陥を生じ易いので、グラインダ、ガ
ウジング等で欠陥部を除去後に、ビードを継いで下さい。

適用例
造船のデッキ、ボトム、側外板、橋梁の鋼床板・箱桁等

FB-B

裏裏
当当
てて
材材

品 名 標準長さmm 組合せ材料の例

FB-B3
Tサイズ

６００
DW-XXXX（スラグ系FCW）

Aサイズ MG-XXX、MX-XXXX（メタル系FCW）

ワイヤ種類
と径 姿勢

推奨条件

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

DW-XXXX
１．２φ

全姿
勢

１８０
～２２０

２２
～２６１５以下

MX-XXXX
１．２φ

下向
横向

２００
～２４０

２４
～２８２０以下

MG-XXX
１．２φ

立向
上進

１２０
～１７０

１６
～２１

２０以下
下向
横向

２００
～２４０

２５
～２９

姿勢 項目 記号 推奨条件 許容範囲 開先形状

下向
立向
上進

開先角度 � ４５° ±５°
ルート間隔 G５mm ±２mm
ルート面 R ０ ＋２mm
目 違 い M ０ ＋２mm

横向

開先角度 � ４５° ±５°
ルート間隔 G５mm ±２mm
ルート面 R ０ ＋２mm
目 違 い M ０ ＋２mm

組合せ材料

開先と溶接の推奨条件

―３５７―
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品 名 標準長さm 組合せ材料の例

FR-B3 １５ MG-50，MG-50T

組合せ材料

開先と溶接の推奨条件
姿勢 項目 記号 推奨条件 許容範囲 開先形状

下向
立向
上進

開先角度 � ４５° ±５°
ルート間隔 G５mm ±２mm
ルート面 R ０ １mm（max．）
目 違 い M ０ ３mm（max．）

横向

開先角度 � ４５° ±５°
ルート間隔 G５mm ±２mm
ルート面 R ０ １mm（max．）
目 違 い M ０ ３mm（max．）

ワイヤ種類
と径 姿勢

推奨条件

電流
A

電圧
V

速度
cm／min

MG-XXX
１．２φ

下向
横向

２００
～２４０

２５
～２９

２０以下
立向
上進

２００
～２４０

１６
～２１

裏裏
当当
てて
材材

概 要
複数のガラス製テープで構成された裏当て材です。両面テープで仮止め
した後、当て金（アルミ板）とマグネットで固定します。本品を使用す
る片面溶接法をFRB法と呼び、主にマグ溶接で用いられます。

特 長
①柔軟性に富み、円周継手や目違い・板厚差のある継手に順応性が優れ
ます。
②美しい裏ビード外観が得られます。
③軽量です。（２００g／m）
④切断できるので無駄がありません。

溶接作業の要点
①当て金の加圧が強過ぎる場合、良好な裏ビードが得られない場合があ
ります。軽く押し当てる程度に留めて下さい。
②高電流、高速度の溶接は高温割れを発生することがあります。溶接条
件に留意して下さい。
③溶接中断の場合、クレータ部に欠陥を生じ易いので、グラインダ、ガ
ウジング等で欠陥部を除去後に、ビードを継いで下さい。
適用例
パイプ、タンク等の円周継手、造船の曲がり外板等

FR-B

―３５８―



溶接システム・電源・機器

�
�
�
� 周辺機器
�鉄骨溶接システム

柱大組立
天吊マルチワーク
コア連結
コア・仕口兼用
天吊梁
ワンセットフル

�総合溶接システム
建設機械向け
橋梁・水門向け
鉄道車輌向け
各種一般

�AP-SUPPORT
� 教示システム
�機器

PICOMAX
SEGARC
スーパーアニモ
Q-TACS
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56

185

870
52
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76

0
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5
650

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

ARCMANTM-GS

�新型主力モデル
�可搬重量：１５kg

（単位：mm）

天吊り時の動作範囲
＜上腕内蔵型＞

特 長
①クラス最高の動作範囲

天吊りシステムで逆エルボ動作時に最大
範囲をカバーします。

②タンデム／シングルトーチ使用可能
手首軸内蔵型にてタンデムトーチも使用
出来ます。

③ケーブル内蔵で狭あい部へのアクセスが容
易となり、送給が安定します。

＜手首内蔵型＞

―３６０―
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0
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0
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1593

0

545
786
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962

1315
1462

500

1240

1740

50
0

500 600

52
0

55
0

10
0100
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0

1629

2095
2448

2256
2609
2756

3052

500

2698

3198

50
0

500 1500 250

75
5

98
0

12
5

 (単位 : mm) 

教示誤差修正

進行方向

ワイヤ曲がり修正

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

ARCMANTM-MP

�当社主力モデル
�可搬重量：１０kg

ARCMANTM-SR

�小型でも動作範囲大
�可搬重量：６kg

ARCMANTM-XLmkⅡ

�最大級のリーチ
�可搬重量：１０kg

タンデムアークシステム

特長
�小型トーチ採用
�シングル２式も可
�スパッタ大幅減
�シングル／タンデム切替可
�トーチ持替え
�先行／後行は任意に切替
�往復多層盛

■デュアルアークセンサ

タンデム一体トーチ

�双極がセンサを有し、先行極の
位置変化に追従し、品質向上に
貢献します。

―３６１―



溶滴移行のイメージ

一般的な溶接

0
従来

20

40

60

80

100

ヒ
ュ
ー
ム
量
比（
％
）
2
1

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

により、スパッタおよびヒュームが大きく低減します。
溶接後のスパッタ除去等が軽減されます。
品質改善、環境改善に貢献します。

AB５００に搭載しています。

とは？

当社独自の電流・電圧波形制御により、左図の
ようにワイヤで生成された溶滴を規則的かつス
ムーズに溶接部へ移行させる技術です。

スパッタ付着状況 ヒューム量

従 来

スパッタ付着量

従 来

―３６２―



溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

鉄骨溶接システム
特 長
①低スパッタ

CO２溶接とは思えない低スパッタ
②低ヒューム

従来比１／２
③時間短縮

タクトタイムを従来比１０％短縮
（板厚２２mm／４００□コラム）

＜省スペース型コア・仕口兼用＞

鉄骨溶接システムを支える仲間

①厚板No．１実績ロボット
MP

②ロボット専用デジタル溶接機
AB５００

③専用ワイヤ
MG-56R（N），MG-50R（N）

④チップ自動交換機
長時間運転をサポート

＜コア連結システム＞

＜柱大組立システム＞

―３６３―
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機
の
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を
1と
す
る
） 当社標準溶接機当社標準溶接機

LS350DLS350D

当社標準溶接機

当社標準溶接機当社標準溶接機当社標準溶接機

当社標準溶接機当社標準溶接機当社標準溶接機

LS350D

LS350DLS350DLS350D

LS350DLS350DLS350D

ワイヤ：YGW-12，Φ1.2ｍｍ
シールドガス：CO２　100％
母材：SS400,ｔ12ｍｍ
チップー母材間距離：15ｍｍ

ビードオンプレート

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

AB500

LS350D

CS500MK2

用 デジタル溶接機
�デジタル通信で、高品質な溶接とメンテナン
スを実現

�中厚板に最適な溶接モード（パルス／定電圧、
シングル／タンデム等）を搭載

� 搭載

デジタル制御

従来CO２溶接

スパッタ付着比較

デジタル溶接機
�デジタル波形制御でスパッタを小粒化
�スパッタ量は１／３（当社機比）

スパッタ発生量の一例（ノズル付着スパッタ量／１０分）

高性能CO２・MAG溶接機
�瞬時にアークスタート
�優れた高速溶接性
�低～大電流で安定したアーク

―３６４―



導入効果を最大限に発揮させるには周辺機器が必要で
す。ポジショナ、移動装置、クランプ治具等の多様な機器を用意してい
ます。適用されるワークに合わせた簡易な仕様からFMSラインまで、
お客様のニーズに合わせて製作致します。設置場所を取らない天吊り型
のシステムもご用意しています。

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

周辺機器

標準ポジショナ例

片持２軸 両持２軸

標準移動装置のストローク例
左右移動：１，０００～１５，０００mm
前後移動：８００mm
上下移動：８００mm
組合せ移動装置も製作致します。

左右移動装置 前後移動装置

天吊り型移動装置

―３６５―
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17000：占有スペース
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溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

鉄骨溶接システム

柱大組立システム（２アーク／シングル）

特 長
①溶接時間を大幅に短縮！
②板厚・径違いワークも、
２サイズまで２アーク対
応可能※

③スラグ除去装置（オプシ
ョン）で、無監視連続運
転を実現

④シングルから「２アーク
システム」へ改造可能

※２アークシステムの
特長となります

参考レイアウト図

板厚・径違い柱
（模擬ワークによるイメージ）

２アークシステム

溶接適用箇所

コラム柱 SRC柱 丸パイプ柱

コラムコア、長方形コア SRCコア 異形ダイアフラムコア 丸パイプコア

仕口 梁 パイプリング H柱

―３６６―
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接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

鉄骨溶接システム

天吊マルチワークシステム
特 長
①多用途に使え高稼働率を実現
②ワークデータの入力は簡単
③各ワークを間断なく連続稼動

溶接適用箇所

コラムコア SRCコア 丸パイプコア 内ダイアフラム

S造仕口 SRC仕口（コアタイプ） SRC仕口（梁通しタイプ） SRCシャフト

参考レイアウト図

タイプL（仕口ワーク：６個）

タイプM（仕口ワーク：３個）

タイプS タイプS（仕口ワーク：２個）
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鉄骨溶接システム

コア連結システム（２アーク／シングル）

特 長
①溶接時間を大幅に短縮！
②板厚・径違いコラムも２サ
イズまで２アーク対応可
能※

③スラグ除去装置（オプショ
ン）で、無監視連続運転を
実現
④シングルから「２アークシ
ステム」への改造可能

※２アークシステムの特長とな
ります

溶接適用箇所 ※シングルのみ対応

異形ダイア
フラムコア

丸パイプコア SRCコア テーパコア※コラムコア、
長方形コア

参考レイアウト図

２アークシステム
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裏当金の重なり

表面段差の検出

ダイアフラム 梁フランジ

表面段差量に応じて溶接速度・電流・狙い位置・
トーチ角度などを自動計算し溶接

裏当金の重なりに応じて溶接速度・電流などを
自動計算し溶け落ちを防止

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

鉄骨溶接システム

コア・仕口兼用システム
特 長
①場所を取らない、且つ
簡単操作

②長時間の無監視運転を
実現

③多用途に使え高稼働率
を実現

※SENSARCTM AB500と
組合わせて、REGARCTM

プロセスも利用できます。
３６４ページ参照

溶接適用箇所

コラムコア、長方形コア 丸パイプコア SRCコア テーパコア

S造仕口 SRC仕口
（コアタイプ）

SRC仕口
（梁通しタイプ）

参考レイアウト図 表面段差センシングと溶け落ち防止機能
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溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

適 用 箇 所 サ イ ズ

梁ウェブ×スチフナー
梁４００～８００mm、梁床置きの場合１４００
mmまで対応

梁フランジ×スチフナー 回し溶接を含む（ポジショナ使用）

梁ウェブ×補強プレート 溶接線～梁フランジ間距離５０mm～

梁ウェブ×
補強プレート・貫通孔

貫通孔径１００～６００mm

梁ウェブ×
補強（丸型）プレート

溶接線～梁フランジ間距離３５０mm～

梁サイズ 運転時間 アークタイム（率） 半自動（率）

８００×３００×１４×２６ ０２：５７：０７ ０１：２９：２１（５０．５％） ０４：５７：５０（３０．０％）

６００×３００×１２×２０ ０２：３０：３７ ０１：０２：５１（４１．８％） ０３：２９：３０（３０．０％）

４００×３００×１０×１６ ０１：１７：５８ ００：２５：５１（３３．２％） ０１：２６：１０（３０．０％）

鉄骨溶接システム

天吊梁システム
特 長
①専用ポジショナの反転動作で範囲拡大
（梁フランジ×スチフナ）
②専用治具で準備を短縮
③回し溶接機能を搭載
④交互溶接でスチフナーの曲がりを抑制

回し溶接

梁専用治具 梁フランジ×スチフナー溶接

溶接適用箇所
＜適用範囲＞

導入効果
＜運転時間試算＞スチフナー×３＋補強プレート×３
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シシ
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ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

項 目 仕 様

仕口高さ ３００～８００mm

大きさ ２４００mm以下

ダイアフラム径 ２４０～６５０mm

梁フランジ幅 １００～４００mm

段差寸法
ダイア上面～梁フランジ上面
～t１９：１００mm以上
t２２～：ダイア板厚＋１２０mm以上

質量 ２．０t以下

鉄骨溶接システム

“ワンセットフル”（天吊反転仕口システム）
特 長
①ワーク反転にクレーン不要
②梁フランジ（表・裏）、梁
ウェブを連続溶接

③入力項目少なく、簡単操作
④ポジショナ追加で稼働率向
上

寸法入力画面

溶接適用箇所
＜ワークサイズ＞

・ダイアフラム×梁フランジ
・梁ウェブ

※SRC仕口にも適用できます

参考レイアウト図
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・・
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源源
・・
機機
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ロボット ARCMANTM-SR １式

移動装置 一体型２軸（左右、前後）

ポジショナ
片持ち３軸（回転、傾斜、上
下）２，０００kg

ロボット ARCMANTM-MP ２式

移動装置 １軸（左右）２式

ポジショナ 両持ち１軸（回転）２，０００kg

備 考 開先幅倣い機能

ロボット ARCMANTM-XL ２式

ポジショナ
片持ち５軸（走行、旋回、昇降、
傾斜、回転）２，０００kg

備 考
自動搬送装置、
タンデム／シングル持替

総合溶接システム

建設機械向けシステム
アームシステム

V型５０度開先、多層盛３パス溶接 �「開先幅倣い機能」で開先幅にリ
アルタイムで追従・肉量をコント
ロールします。

�また、同機能はセンシングポイン
ト数を削減し、タクトタイムを短
縮します。

＜システム構成例＞

開先幅４．０mm

開先幅６．９mm 開先幅２．３mm

バケットシステム

�協調制御でロボットとポジショナ
が同期し美しいビードが得られま
す。また、教示ポイント数を減ら
します。

�天吊式と周辺装置採用で、省スペ
ースと共に高い適用率を実現しま
す。ポジショナ昇降軸はワークの
セット負荷を低減します。

ベースフレーム溶接システム

＜システム構成例＞

＜システム構成例＞
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ロ ボ ッ ト ARCMANTM-XL １式

ポジショナ 片持ち２軸（回転、傾斜）２，０００kg

備 考 タンデム溶接（２トーチ式）

ロボット ARCMANTM-MP ４式

移動装置 ２軸（左右、前後）４式

備 考 矢尻ウィービング、レーザーセンサ

ロ ボ ッ ト ARCMANTM-SR １式

移 動 装 置 一体型２軸（左右、前後）

ポジショナ
片両持ち３軸（回転、傾斜、上下）
４，０００kg

備 考 タンデム溶接（一体型トーチ）

ブームシステム

�傾斜した長い溶接線に最適姿勢を取ると共に、タンデム溶
接で高能率を実現します。

�天吊式と周辺装置採用で省スペースを実現します。

＜システム構成例＞

スイングフレームシステム

�４台で動作し、サイクルタイムを短縮します。
�矢尻ウィービングは立向き溶接を可能にし、ポジショナ
とクランプを不要にしました。

�レーザーセンサはルートギャップの変動に対応します。

＜システム構成例＞

丸胴（旋回軸）システム
�タンデム溶接でサイクルタイム
を４０％削減しました。

�コントローラは操作簡便で、最
適条件を作成し、滑らかで溶込
みの良い溶接を実現します。

�アークマンXLは、移動装置を
省くシステムを実現します。

�トーチ持換えを
自動化し、タク
トタイムを阻害
せず、高い稼働
率を実現しま
す。

�ワークを搬入出
する自動システ
ムを実現し、生
産性向上に寄与
します。 ＜システム構成例＞
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ロボット ARCMANTM-SR ２式

移動装置 門型３軸（左右、前後、旋回）

備 考
橋梁自動プログラミングソフ
ト、ITVカメラ

ロボット ARCMANTM-XL １式

移動装置 ２軸（左右、前後）

備 考 水門自動プログラミングソフト、ITVカメラ

ロボット ARCMANTM-MP １式

移動装置 ２軸（左右、前後）

ポジショナ
片持ち３軸（回転、傾斜、
上下）２，５００kg

備 考 K-OTS３２

総合溶接システム

橋梁・水門向けシステム
橋梁門型システム

�２台によるツイン溶接で高能率を実現し、角巻き部も
美麗です。

�無監視連続運転が可能です。
�専用ソフトがFLデータから動作データを作成し、事
前に干渉チェック出来ます。

＜システム構成例＞

＜角巻きビード外観＞

橋梁・水門システム
�ARCMANTM-XLを用い省スペースです。
�２次元CADデータを３次元に変換し、ティーチング
データを自動的に作成可能です。

＜システム構成例＞

鉄道車輌向けシステム
台車枠システム

�上下昇降ポジショナが、ワークを低い位置に置きま
す。

�協調制御と開先幅倣い機能が高品質な溶接を実現し
ます。

�ティーチングソフト「K-OTS３２」は、ティーチン
グデータ作成を容易にします。

＜システム構成例＞
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ロボット ARCMANTM-MP １式

ポジショナ 片持ち１軸（回転）３００kg ２式

ロボット ARCMANTM-SR １式

移動装置 ３軸（左右、前後、上下）

備 考
タンデム溶接（一体型トーチ）
K－OTS３２

ロボット ARCMANTM-XL １式

移動装置 １軸（左右）

備 考 ワンセット架台（ワンタッチ着脱式）

総合溶接システム

各種一般システム
フォークリフト／マストサポートシステム

�ポジショナを対向に置き、１台のロボットを高
稼動させる構成です。

�CO２でもスパッタの少ないビードを実現しま
す。

�ポジショナ操作BOXは、半自動用としても使
用でき、ワークをセット状態で残溶接が可能で
す。

＜システム構成例＞

プレス機械／フレームシステム
�３次元CADデータとK-OTS３２の組合せはプロ
グラミング作業を簡略化します。

�小型タンデムトーチは、開先深さ８０mmの溶接
を実現し、溶接時間を大幅に短縮します。

�溶着金属量は最大１６kg／hrです。（実測）

＜システム構成例＞

＜タンデムトーチ＞

建材／フレームシステム

�ARCMANTM-XLを用い、シンプルなシステム
を構築しました。

�動作エリアを十分確保し、最適トーチ角を取る
ことができます。ティーチングも簡略化してい
ます。

＜システム構成例＞
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AP-SUPPORT
搭載パソコン

生産情報＋溶接情報

ネットワーク接続

溶接情報溶接情報

溶接電源溶接電源

R/CR/C

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

AP-SUPPORT
システム構成

特長：生産管理情報を収集し、安定生産を阻害する要因を抽出して、現
場の「見える化」を実現します。

期待効果：

生産実績の把握 トラブル情報の収集 各種情報の保存

課題の見える化 トラブル解決時間の短縮 安心サポート

生産UP 保守コストの削減 安定生産の継続

ネットワーク：AP-SUPPORT搭載パソコンに収集したデータは、ネ
ットワークを介して離れた場所からビューワ機能で閲覧
出来ます。
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概 要
オフラインで安全、簡単にティーチングが行えます。
豊富な経験に基づき、必要な機能と操作性、能率性を備えています。

特 長
�複数の視点から確認出来ます。
グラフィック画面で複数視点から図示を確認するので、教示がスピー
ディーに行えます。
�同時シミュレーションが可能です。
教示・再生時に４台までのロボット間の干渉有無・ニアミス有無をチ
ェック出来ます。
�ツールを多数搭載
既存のレイアウトやモデルを読み込める他、データ編集を容易にする
ツールを多数用意しております。
�英語版、中国語版もございます。

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

教示システム

K-OTS３２

サンプル画面
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ウィーバ 

台車 

レール 
トーチ 

スライダ 

ガスホース 

ワイヤ 

AC100V

3φ200V

ワイヤ送給装置 

ガスボンベ 

電源ケーブル 

電源ケーブル 

遠隔操作箱 

制御ケーブル 
制御ケーブル 

※ 破線で囲まれた範囲がPICOMAX-2Zの範囲です。 

<接続系統図>

コンジットケーブル 

ウィーバ制御箱 

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

概 要
可搬型自動溶接装置。

特 長
�小型軽量で手軽に自動化できます。全質量は１７．５kgです。
�突合せ・すみ肉に適した半楕円ウィービング動作で、継手品質が向上
します。
�曲がりレールで、曲線部にも対応
出来ます。
�レール途中での着脱が可能です。
�弊社適用電源：CS５００
�AC１００Vで動作します。

PICOMAX-2Z

（裏当て金ありの横向溶接例）

（横向片面溶接例） （タンクの立向溶接例）
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排
水
 

給
水
 

コンジット フィーダ 

制御ケーブル 

制御ケーブル 

摺動銅当金 

レール 

溶接台車 

操作箱 

中継箱 

溶接 
電源 

トーチ 

《接続系統図》 

※実線部分がSEGARC-2Zの範囲です。 

概 要
立向高能率溶接を実現する可搬型エレクトロガスアーク溶接装置。

特 長
�溶着速度は１８０g／minです。（３８０A使用時）
�小型軽量で、取り付けが簡単です。
�ワイヤ突出し長さを一定に保つよう、台車上昇を自動制御します。
�レールは左側／右側へ組替え可能です。
�オシレート装置（別売）により、ウィービング動作を加えると、板厚
３２mmまで適用可能となります。
�台車の着脱はレール途中でも出来ます。

適用箇所
�適用板厚：９～２５mm

（３２mm）
�適用材質：軟鋼～５９０MPa

級高張力鋼

弊社適用電源：CS５００
溶接材料例
DW-S43G

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

業 種 適 用 箇 所
継 手 の 特 性

姿 勢 開 先 板厚 mm 鋼 種

造 船 船 側 外 板 ・ バ ル ク ヘ ッ ド
バルク・キャリアのホッパー

立 向
４５°下向 V １１～２０

１５～２０ 軟 鋼

橋 梁 ボ ッ ク ス 桁 の ウ ェ ブ
Ⅰ型プレート・ガーダのウェブ

立 向
立 向

V
V

９～２５
９～１６

４９０MPa級HT
５９０MPa級HT

産業機械 プ レ ス フ レ ー ム 立 向 すみ肉 １９（脚長） 軟 鋼
貯 槽 穀 物 用 サ イ ロ 立 向 V ９ 〃

鉄 構
導 水 管 水 圧 鉄 管
太 径 パ イ プ の シ ー ム
海 水 淡 水 化 装 置 構 造 部 材

立 向
立 向
立 向

V
V

すみ肉

１６～２５
２５

１６（脚長）

軟鋼
〃
〃

SEGARC-2Z

SEGARC-2Zの代表的な適用例
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概 要
水平すみ肉溶接が簡単に出来ます。小型軽量です。

特 長
�安定性抜群
４つの電磁車輪で強い牽引力を示します。優れた倣い性で、揃いの良
いすみ肉溶接が出来ます。
�狙い設定が簡単
専用トーチで簡単に設定出来ます。
�良好な可搬性
小型・軽量で持ち運びが楽です。（２４７L×２６７W×２７８H 約１１kg）

�優れた耐久性
操作部以外は内蔵化し、耐久性に優れて保守が容易です。

シリーズ機と特長（重量はトーチ抜き）

機 種 名 特 長

スーパーアニモⅢ
１．５m／分の高速溶接が可能です。
（２６０L×２６０W×２６５H 約７kg）

スーパーアニモⅠ

スーパーアニモⅠ

スーパーアニモⅢ
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概 要
溶接ヒューム吸引システムです。
発生源近くで捕集し、クリーンな
溶接環境に貢献します。

特 長
�高い吸引効率
シールド性を損なわず、高い吸
引効率を有します。
�フィルタの清掃不要
自動払い落し機能でフィルタ清
掃が不要です。
�ヒューム廃棄が容易
回収したヒュームを固形化し、
廃棄が容易です。
�簡単操作
吸引・フィルタ清掃は、自動運転です。
�コンパクト
QC-1200：３００W×５７０D×４８０H
QC-2200：４４０W×５００D×１０００H

吸引なし 吸引あり

溶溶
接接
シシ
スス
テテ
ムム
・・
電電
源源
・・
機機
器器

機 種 QC-１２００／QC-２２００

ノズル フレキシブル形

フード スロット形

延長ダクト １０m，２０m

Q-TACSシリーズ

QC-１２００ QC-２２００

オプション部品
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材料規格

�JIS
�AWS



規規
格格

規 格 目 次
１．JIS

・JIS Z３２１１：２００８ 軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用被覆アーク溶接棒 …３８６

・JIS Z３２１４：２０１２ 耐候性鋼用被覆アーク溶接棒 …………………………３９２

・JIS Z３２２１：２００８ ステンレス鋼被覆アーク溶接棒 ………………………３９４

・JIS Z３２２３：２０１０ モリブデン鋼及びクロムモリブデン鋼用被覆アーク溶接棒３９８

・JIS Z３２２４：２０１０ ニッケル及びニッケル合金被覆アーク溶接棒 ………４０２

・JIS Z３２２５：１９９９ ９％ニッケル鋼用被覆アーク溶接棒 …………………４０４

・JIS Z３２５２：２０１２ 鋳鉄用被覆アーク溶接棒、ソリッドワイヤ、
溶加棒及びフラックス入りワイヤ ……………………４０４

・JIS Z３２３２：２００９ アルミニウム及びアルミニウム合金の
溶加棒及び溶接ワイヤ …………………………………４０６

・JIS Z３２５１：２０００ 硬化肉盛用被覆アーク溶接棒 …………………………４０８

・JIS Z３３１２：２００９ 軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用の
マグ溶接及びミグ溶接ソリッドワイヤ ………………４１０

・JIS Z３３１３：２００９ 軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用アーク溶接
フラックス入りワイヤ …………………………………４１６

・JIS Z３３１５：２０１２ 耐候性鋼用のマグ溶接及びミグ溶接用ソリッドワイヤ４２０

・JIS Z３３１６：２０１１ 軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用
ティグ溶接溶加棒及びソリッドワイヤ ………………４２２

・JIS Z３３１７：２０１１ モリブデン鋼及びクロムモリブデン鋼用ガス
シールドアーク溶接溶加棒及びソリッドワイヤ ………４２６

・JIS Z３３１９：１９９９ エレクトロガスアーク溶接用フラックス入りワイヤ４３０

・JIS Z３３２０：２０１２ 耐候性鋼用アーク溶接フラックス入りワイヤ ………４３２

・JIS Z３３２１：２０１０ 溶接用ステンレス鋼溶加棒、ソリッドワイヤ及び鋼帯…４３４

・JIS Z３３２３：２００７ ステンレス鋼アーク溶接フラックス入りワイヤ
及び溶加棒 ………………………………………………４３６

・JIS Z３３２６：１９９９ 硬化肉盛用アーク溶接フラックス入りワイヤ…………４４０

・JIS Z３３３２：１９９９ ９％ニッケル鋼用ティグ溶加棒及びソリッドワイヤ …４４２

・JIS Z３３３３：１９９９ ９％ニッケル鋼用サブマージアーク溶接
ソリッドワイヤ及びフラックス ………………………４４２

・JIS Z３３３４：２０１１ニッケル及びニッケル合金溶接用の溶加棒、
ソリッドワイヤ及び帯 …………………………………４４４

・JIS Z３３５１：２０１２ 炭素鋼及び低合金鋼用サブマージアーク溶接
ソリッドワイヤ …………………………………………４４６

・JIS Z３３５２：２０１０ サブマージアーク溶接用フラックス …………………４４８

・JIS Z３１８３：２０１２ 炭素鋼及び低合金鋼用サブマージアーク溶着金属
の品質区分 ………………………………………………４５０

・JIS Z３３５３：１９９９ 軟鋼及び高張力鋼用エレクトロスラグ溶接
ソリッドワイヤ並びにフラックス ……………………４５４
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２．AWS

＊＊・AWS A５．１-２００４ 炭素鋼用被覆アーク溶接棒 ………………………４５６

＊＊・AWS A５．４-２００６ ステンレス鋼被覆アーク溶接棒 …………………４５８

＊＊・AWS A５．５-２００６ 低合金鋼用被覆アーク溶接棒 ……………………４６０

＊＊・AWS A５．９-２００６ ステンレス鋼ワイヤ及び溶加棒 …………………４６４

＊＊・AWS A５．１０-１９９９ アルミニウム及びアルミニウム合金ワイヤ
及び溶加棒 …………………………………………４６６

＊＊・AWS A５．１１-２００５ ニッケル及びニッケル合金被覆アーク溶接棒 …４６８

＊＊・AWS A５．１４-２００５ ニッケル及びニッケル合金ワイヤ及び溶加棒 …４７０

＊＊・AWS A５．１７-１９９７ 炭素鋼用サブマージアーク溶接用ワイヤ及び
フラックス …………………………………………４７２

＊＊・AWS A５．１８-２００５ 炭素鋼用ガスシールドアーク溶接用ワイヤ
及び溶加棒 …………………………………………４７４

＊＊・AWS A５．２０-２００５ 炭素鋼用フラックス入りワイヤ …………………４７６

・AWS A５．２２-２０１２ ステンレス鋼フラックス入りワイヤ
及びフラックス入り溶加棒 ………………………４７８

＊＊・AWS A５．２３-２００７ 低合金鋼用サブマージアーク溶接用ワイヤ
及びフラックス ……………………………………４８０

＊＊・AWS A５．２８-２００５ 低合金鋼用ガスシールドアーク溶接用ワイヤ
及び溶加棒 …………………………………………４８２

＊＊・AWS A５．２９-２０１０ 低合金鋼用フラックス入りワイヤ ………………４８４

＊＊印のある規格はA５．XXMが制定されております。

規規
格格
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材材
料料
規規
格格
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II
SS
））

１．材料規格（JIS抜粋）
軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用被覆アーク溶接棒

溶接棒の種類の記号の付け方

規格番号
被覆アーク溶接棒

溶着金属の引張強さ
被覆剤の種類

溶着金属の主要化学成分
溶接後熱処理の有無
記号なし：溶接のまま、P：溶接後熱処理あり、
AP：溶接のままおよび溶接後熱処理あり
シャルピー吸収エネルギーレベル
記号なし：２７J以上または衝撃試験を要求さ

れない場合
U：４７J以上

JIS Z３２１１-E XX XX-XXX X U L HX

追加できる区分記号
溶着金属の水素量
シャルピー衝撃試験温度
L：－４０℃以下
記号なし：－４０℃を超える

製品の呼び方

製品の呼び方は、溶接棒の種類、棒径および長さによる。

例１ E４３０３－４．０－４５０

溶接棒の種類 棒径 長さ

４３：引張強さが４３０MPa以上
０３：被覆剤がライムチタニヤ系

例２ E５５１６-N７ AP U L H５－５．０－４００

溶接棒の種類 棒径 長さ

５５：引張強さが５５０MPa以上
１６：被覆剤が低水素系
-N７：主要化学成分
AP：溶接後熱処理が溶接のまま、および溶接後熱処理あり
U：吸収エネルギーが４７J以上
追加記号
L： 衝撃試験温度が－４０℃以下
H５：水素量５mL／溶着金属１００g以下
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（JIS Ｚ３２１１：２００８）

材材
料料
規規
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（（
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））

記 号 引張強さ 記 号 引張強さ

４３ ４３０以上 ６２ ６２０以上

４９ ４９０以上 ６９ ６９０以上

５５ ５５０以上 ７６ ７６０以上

５７ ５７０以上 ７８ ７８０以上

５９ ５９０以上 － －

記号 被覆剤の系統 溶接姿勢ａ） 電流の種類ｂ）

０３ ライムチタニヤ系 全姿勢ｃ） ACおよび／またはDC（±）

１０ 高セルロース系 全姿勢 DC（＋）

１３ 高酸化チタン系 全姿勢ｃ） ACおよび／またはDC（±）

１６ 低水素系 全姿勢ｃ） ACおよび／またはDC（＋）

１８ 鉄粉低水素系 全姿勢ｃ） ACおよび／またはDC（＋）

１９ イルミナイト系 全姿勢ｃ） ACおよび／またはDC（±）

２０ 酸化鉄系 PAおよびPB ACおよび／またはDC（－）

２４ 鉄粉酸化チタン系 PAおよびPB ACおよび／またはDC（±）

２８ 鉄粉低水素系 PA，PBおよびPC ACおよび／またはDC（＋）

４０ 特殊系（規定なし） 製造業者の推奨

４８ 低水素系 全姿勢ｄ） ACおよび／またはDC（＋）

溶着金属の引張強さの記号 単位 MPa

被覆剤の種類の記号

注ａ）溶接姿勢は、JIS Z３０１１による。PA 下向、PB 水平すみ肉、PC 横向
ｂ）電流の種類に用いている記号の意味は、次による。

AC：交流、DC（＋）：棒プラス、DC（－）：棒マイナス
DC（±）：棒プラスおよび棒マイナス

ｃ）立向姿勢は、PF（立向上進）が適用できるものとする。
ｄ）立向姿勢は、PG（立向下進）が適用できるものとする。
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軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用被覆アーク溶接棒

記 号
主要化学成分の公称レベル

Mn Ni Cr Mo

－N１ － ０．５ － －

－３N３ １．５ １．５ － －

－N５ － ２．５ － －

－N７ － ３．５ － －

－N１M１ － ０．５ － ０．２

－N５M１ － ２．５ － ０．２

－N５M４ － ２．５ － ０．６

－N３CM１ － １．５ ０．２ ０．２

－N４CM２ － １．８ ０．３ ０．４

－Gａ） － － － －

溶着金属の主要化学成分の記号 単位 ％（質量分率）

注ａ）受渡当事者間の協定による。
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（JIS Ｚ３２１１：２００８）（続き）
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溶接棒の種類 引張試験 衝撃試験

記 号 溶接後熱処理の
有無の記号

引張強さ
MPa

耐力
MPa

伸び
％

試験温度
℃

E4303 記号なし，P，AP ４３０以上 ３３０以上 ２０以上 ０

E4310 記号なし，P，AP ４３０以上 ３３０以上 ２０以上 －３０

E4313 記号なし，P，AP ４３０以上 ３３０以上 １６以上 －

E4316 記号なし，P，AP ４３０以上 ３３０以上 ２０以上 －３０

E4319 記号なし，P，AP ４３０以上 ３３０以上 ２０以上 －２０

E4340 記号なし，P，AP ４３０以上 ３３０以上 ２０以上 ０

E4916 記号なし，P，AP ４９０以上 ４００以上 ２０以上 －３０

E4924 記号なし，P，AP ４９０以上 ４００以上 １６以上 －

E4928
記号なし，P，AP ４９０以上 ４００以上 ２０以上 －３０

E4948

E4910-P1 記号なし，P，AP ４９０以上 ４２０以上 ２０以上 －３０

E5510-P1 記号なし，P，AP ５５０以上 ４６０以上 １９以上 －３０

E6216-N1M1
記号なし，P，AP ６２０以上 ５３０以上 １５以上 －２０

E6218-N1M1

E6916-N3CM1 記号なし ６９０以上 ６００以上 １４以上 －２０

E7816-N4CM2 記号なし ７８０以上 ６９０以上 １３以上 －２０

E4916-N1 記号なし，P，AP ４９０以上 ３９０以上 ２０以上 －４０

E5516-3N3 記号なし，P，AP ５５０以上 ４６０以上 １７以上 －５０

溶着金属の機械的性質（一例）
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軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用被覆アーク溶接棒

溶接棒の種類 化 学

記 号ａ）
溶接後熱処理の
有無の記号

C Si Mn

E4303

記号なし，P，AP ０．２０以下 １．００以下 １．２０以下
E4310

E4313

E4316

E4319 記号なし，P，AP ０．２０以下 １．００以下 １．２０以下

E4340 記号なし，P，AP － － －

E4916 記号なし，P，AP ０．１５以下 ０．７５以下 １．６０以下

E4924 記号なし，P，AP ０．１５以下 ０．９０以下 １．２５以下

E4928
記号なし，P，AP ０．１５以下 ０．９０以下 １．６０以下

E4948

E4910-P1 記号なし，P，AP ０．２０以下 ０．６０以下 １．２０以下

E6216-N1M1 記号なし，P，AP ０．１２以下 ０．８０以下 ０．７０～１．５０

E6218-N1M1 記号なし，P，AP ０．１２以下 ０．８０以下 ０．７０～１．５０

E6916-N3CM1 記号なし ０．１２以下 ０．８０以下 １．２０～１．７０

E7816-N4CM2 記号なし ０．１２以下 ０．８０以下 １．２０～１．８０

E4916-N1 記号なし，P，AP ０．１２以下 ０．９０以下 ０．６０～１．６０

E5516-N5 記号なし，P，AP ０．１２以下 ０．６０以下 １．２５以下

E5916-N5M1
記号なし，P，AP ０．１２以下 ０．８０以下 ０．６０～１．２０

E6216-N5M1

E7816-N5M4 記号なし ０．１２以下 ０．８０以下 １．４０～２．００

E4916-N7 記号なし，P，AP ０．０５以下 ０．５０以下 １．２５以下

E49XX-Gｃ）

記号なし，P，AP － － －E55XX-Gｃ）

E57XX-Gｃ）

E5516-3N3 記号なし，P，AP ０．１０以下 ０．６０以下 １．６０以下

溶着金属の化学成分（一例）

注記 種類並び順：軟鋼／高張力鋼用／低温用鋼用、主要成分記号G
注ａ）引張強さ、被覆剤および化学成分の記号組合せ
ｂ）“－”は、その化学成分を規定しない。
ｃ）記号XXは、被覆剤種類のいずれかとする。
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（JIS Ｚ３２１１：２００８）（続き）

材材
料料
規規
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成 分ｂ）

P S Ni Cr Mo その他

－ －
０．３０以下 ０．２０以下 ０．３０以下 V：０．０８以下

－ －

－ － － － － －

０．０３５以下 ０．０３５以下

０．３０以下 ０．２０以下 ０．３０以下 V：０．０８以下
０．０３５以下 ０．０３５以下

０．０３５以下 ０．０３５以下

０．０３以下 ０．０３以下 １．００以下 ０．３０以下 ０．５０以下 V：０．１０以下

０．０３以下 ０．０３以下 ０．３０～１．００ － ０．１０～０．４０ －

０．０３以下 ０．０３以下 ０．３０～１．００ － ０．１０～０．４０ －

０．０３以下 ０．０３以下 １．２０～１．７０ ０．１０～０．３０ ０．１０～０．３０ －

０．０３以下 ０．０３以下 １．５０～２．１０ ０．１０～０．４０ ０．２５～０．５５ －

０．０３以下 ０．０３以下 ０．３０～１．００ － ０．３５以下 V：０．０５以下

０．０３以下 ０．０３以下 ２．００～２．７５ － － －

０．０３以下 ０．０３以下 ２．００～２．７５ － ０．３０以下 －

０．０３以下 ０．０３以下 ２．１０～２．８０ － ０．５０～０．８０ －

０．０３以下 ０．０３以下 ３．００～３．７５ － － －

－ － － － － －

０．０３以下 ０．０３以下 １．１０～２．００ － － －

単位 ％（質量分率）
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耐候性鋼用被覆アーク溶接棒（JIS Z３２１４：２０１２）＜抜粋＞

種類の記号の付け方

溶着金属の機械的性質

溶着金属の化学成分

記号
化 学

C Si Mn P S

CC ０．１２以下 ０．９０以下 ０．３０～１．４０ ０．０３以下 ０．０３以下

NC ０．１２以下 ０．９０以下 ０．３０～１．４０ ０．０３以下 ０．０３以下

NCC ０．１２以下 ０．９０以下 ０．３０～１．４０ ０．０３以下 ０．０３以下

NCC1 ０．１２以下

０．３５～
０．８０ａ）

０．５０～１．３０ ０．０３以下 ０．０３以下
０．８０以下ｂ）

記号

引 張 試 験 衝 撃 試 験

引張強さ
MPa

０．２％耐力
MPa

伸び
％

試験温度
℃

シャルピー吸収
エネルギーレベル

J

４９ ４９０以上
３９０以上ａ）

２０以上
０ａ） ２７J又は４７J

４２０以上ｂ） －２０ｂ） ２７J又は４７J

４９J ４９０以上 ４００以上 ２０以上 ０ ４７J

５７J ５７０以上 ５００以上 １６以上 －５ ４７J

必須区分記号
被覆アーク溶接棒の記号

溶着金属の機械的性質の記号
被覆剤の記号

溶着金属の化学成分の記号
溶接後熱処理の有無の記号

シャルピー吸収エネルギーレベルの記号
記号なし：２７J，U：４７J

E 〇〇 〇〇－〇〇〇 〇 U H〇
追加できる区分記号
溶着金属の水素量の記号

注 シャルピー吸収エネルギーレベルは、その記号による。
記号なし：２７J， U：４７J

注ａ）記号がCC，NC，NCC及びNCC１の種類に適用する。
ｂ）記号がNCC２の種類に適用する。

注ａ）被覆剤の記号が０３，１６又は１８の種類に適用する。
ｂ）被覆剤の記号が２８の種類に適用する。
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製品の呼び方

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

成 分 ％
神 鋼 品 名

Cu Ni Cr Mo V

０．２０～０．６０ － ０．３０～０．７０ － － TB-W52B

０．２０～０．６０ ０．２５～０．７０ ０．３０以下 － － LB-W52
TB-W52

０．３０～０．７０ ０．０５～０．４５ ０．４５～０．７５ － － LB-W52B

０．３０～０．７５ ０．４０～０．８０ ０．４５～０．７０ － －
DW-60W
MX-588
MX-60W

例１ E４９１６－NCC A－４．０－４００

長さ棒径溶接棒の種類

４９：引張強さが４９０MPa以上
１６：低水素系
NCC : 主要化学成分
A : 溶接のまま

例２ E５７２８－CC P U H１０－５．０－４００

長さ溶接棒の種類 棒径

５７：引張強さが５７０MPa以上
２８：鉄粉低水素系
CC : 主要化学成分
P：溶接後熱処理あり
U：シャルピー吸収エネルギーレベルが４７J
追加記号
H１０：溶着金属の水素量（mL／溶着金属１００g）が１０以下

―３９３―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

ステンレス鋼被覆アーク溶接棒（JIS Z３２２１：２００８）＜抜粋＞

化学成分を
表す記号

化 学 成 分ａ） ％

C Si Mn P S Ni Cr Mo

308
０．０８
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

０．７５
以下

308L
０．０４
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１２．０

１８．０
～２１．０

０．７５
以下

308H
０．０４
～０．０８

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

０．７５
以下

309
０．１５
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１４．０

２２．０
～２５．０

０．７５
以下

309L
０．０４
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１４．０

２２．０
～２５．０

０．７５
以下

309LMo
０．０４
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１４．０

２２．０
～２５．０

２．０
～３．０

310
０．０８
～０．２０

０．７５
以下

１．０
～２．５

０．０３
以下

０．０３
以下

２０．０
～２２．５

２５．０
～２８．０

０．７５
以下

312
０．１５
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

８．０
～１０．５

２８．０
～３２．０

０．７５
以下

316
０．０８
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１１．０
～１４．０

１７．０
～２０．０

２．０
～３．０

316L
０．０４
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１１．０
～１４．０

１７．０
～２０．０

２．０
～３．０

329J4L
０．０４
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

８．０
～１１．０

２３．０
～２７．０

３．０
～４．５

347
０．０８
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

０．７５
以下

347L
０．０４
以下

１．００
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

０．７５
以下

2209
０．０４
以下

１．００
以下

０．５
～２．０

０．０４
以下

０．０３
以下

７．５
～１０．５

２１．５
～２３．５

２．５
～３．５

注ａ）分析過程にて、Fe以外の含有が認められる場合には、それらの合計が０．５０を超えないこ
とを確認しなければならない。

ｂ）標点距離は、試験片平行部直径の５倍とする。

―３９４―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶着金属の
機械的性質 予熱および

パス間
℃

熱処理 神鋼品名

Cu N その他
引張強さ
MPa

伸びｂ）

％

０．７５
以下

－ － ５５０以上 ３０以上

A

－ NC-38

０．７５
以下

－ － ５１０以上 ３０以上 － NC-38L,NC-38LT

０．７５
以下

－ － ５５０以上 ３０以上 － NC-38H

０．７５
以下

－ － ５５０以上 ２５以上 － NC-39

０．７５
以下

－ － ５１０以上 ２５以上 － NC-39L

０．７５
以下

－ － ５１０以上 ２５以上 － NC-39MoL

０．７５
以下

－ － ５５０以上 ２５以上 － NC-30

０．７５
以下

－ － ６６０以上 １５以上 － NC-32

０．７５
以下

－ － ５２０以上 ２５以上 － NC-36

０．７５
以下

－ － ４９０以上 ２５以上 － NC-36L,NC-36LT

１．０
以下

０．０８
～０．３０

W：２．５以下 ６９０以上 １５以上 － NC-329M

０．７５
以下

－
Nb :８×C

～１．００
５２０以上 ２５以上 － NC-37

０．７５
以下

－
Nb :８×C

～１．００
５１０以上 ２５以上 － NC-37L

０．７５
以下

０．０８
～０．２０

－ ６９０以上 １５以上 － （NC-2209）

―３９５―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

ステンレス鋼被覆アーク溶接棒（JIS Z３２２１：２００８）（続き）

化学成分を
表す記号

化 学 成 分ａ） ％

C Si Mn P S Ni Cr Mo

409Nb
０．１２
以下

１．００
以下

１．００
以下

０．０４０
以下

０．０３０
以下

０．６０
以下

１１．０
～１４．０

０．７５
以下

410
０．１２
以下

０．９０
以下

１．０
以下

０．０４
以下

０．０３
以下

０．６０
以下

１１．０
～１４．０

０．７５
以下

430Nb
０．１０
以下

１．００
以下

１．００
以下

０．０４０
以下

０．０３０
以下

０．６０
以下

１５．０
～１８．０

０．７５
以下

注ａ）分析過程にて、Fe以外の含有が認められる場合には、それらの合計が０．５０を超えないこ
とを確認しなければならない。

ｂ）標点距離は、試験片平行部直径の５倍とする。

A：予熱なし、パス間１５０以下
B：７６０～７９０℃で２時間加熱後、５５℃／Hr以内の冷却速度で５９５℃まで炉冷し、その後空冷する。
C：７３０～７６０℃で１時間加熱後、１１０℃／Hr以内の冷却速度で３１５℃まで炉冷し、その後空冷する。

―３９６―



＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶着金属の
機械的性質 予熱および

パス間
℃

熱処理 神鋼品名

Cu N その他
引張強さ
MPa

伸びｂ）

％

０．７５
以下

－
Nb :０．５０

～１．５０
４５０以上 １３以上 １５０～２６０ B CR-40Cb

０．７５
以下

－ － ４５０以上 １５以上 ２００～３００ C CR-40

０．７５
以下

－
Nb :０．５０

～１．５０
４５０以上 １３以上 １５０～２６０ B CR-43Cb

ES XXX － X１ X２
被覆剤の種別を表す
５：DC用（塩基性）
６：DC／AC用のルチールベース被覆剤。

但し、適用姿勢４の場合、DC専用棒
７：DC／AC用のシリカベース被覆剤。

但し、適用姿勢４の場合、DC専用棒
JIS Z３０１１による適用姿勢を表す
１：PA，PB，PC，PD，PE，PF
２：PA，PB
４：PA，PB，PC，PD，PE，PF，PG

溶着金属化学成分を表す
ステンレス鋼被覆棒を表す

―３９７―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

モリブデン鋼及びクロムモリブデン鋼用被覆アーク溶接棒

溶接棒の種類

引張強さ
MPa

耐力ｂ）
MPa

伸びｃ）
％

熱 管

溶着金属の
機械的性質
の記号

被覆剤の
種類の
記号ａ）

溶着金属の
化学成分の
記号

予熱及び
パス間温度

℃

４９ XX １M３ ４９０以上 ３９０以上 ２２以上 ９０～１１０

５５ XX １CM ５５０以上 ４６０以上 １７以上 １６０～１９０

５５ １３ １CM ５５０以上 ４６０以上 １４以上 １６０～１９０

５２ XX １CML ５２０以上 ３９０以上 １７以上 １６０～１９０

６２ XX ２C１M ６２０以上 ５３０以上 １５以上 １６０～１９０

６２ XX ２C１MV ６２０以上 ５３０以上 １５以上 １６０～１９０

５５ XX ５CM ５５０以上 ４６０以上 １７以上 １７５～２３０

６２ XX ９C１M ６２０以上 ５３０以上 １５以上 ２０５～２６０

溶接棒の種類の記号の付け方
必須区分記号

被覆アーク溶接棒
溶着金属の機械的性質
被覆剤の種類
溶着金属の化学成分

E○○○○-○○○ H○

追加できる区分記号
溶着金属の水素量

溶着金属の機械的性質と被覆剤の種類

注記 １MPa＝１N／mm２

注ａ）被覆剤の種類の記号のXXは、１５，１６又は１８とする。
ｂ）降伏が発生した場合は、下降伏点とし、それ以外は、０．２％耐力とする。
ｃ）伸びは、破断伸びとする。

―３９８―



（JIS Z３２２３：２０１０）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

理 条 件

記号 被覆剤の系統 溶接姿勢ｄ） 電流の種類ｅ）溶接後熱処理

温度
℃

保持時間
Min

６０５～６４５ ６０ １３ 高酸化チタン系 全姿勢ｆ） AC及び／
又はDC（±）

６７５～７０５ ６０ １５ 低水素系 全姿勢ｆ） DC（＋）

６７５～７０５ ６０ １６ 低水素系 全姿勢ｆ） AC及び／
又はDC（＋）

６７５～７０５ ６０ １８ 鉄粉低水素系 PGを除く
全姿勢

AC及び／
又はDC（＋）

６７５～７０５ ６０

７２５～７５５ ６０

７２５～７５５ ６０

７２５～７５５ ６０

注ｄ）溶接姿勢は、JIS Z３０１１による。PG 立向下進
ｅ）電流の種類に用いている記号の意味は、次による。

AC：交流，DC（＋）：棒プラス，DC（±）：棒プラス及び棒マイナス
ｆ）PGは必須ではなく、その適用可否は製造業者の規定による。

―３９９―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

モリブデン鋼及びクロムモリブデン鋼用被覆アーク溶接棒

記 号
化 学 成 分ａ）ｂ）ｃ）

C Si Mn P S

1M3 ０．１２以下 ０．８０以下 １．００以下 ０．０３０以下 ０．０３０以下

CM ０．０５～０．１２ ０．８０以下 ０．９０以下 ０．０３０以下 ０．０３０以下

1CM ０．０５～０．１２ ０．８０以下 ０．９０以下 ０．０３０以下 ０．０３０以下

1CML ０．０５以下 １．００以下 ０．９０以下 ０．０３０以下 ０．０３０以下

2C1M ０．０５～０．１２ １．００以下 ０．９０以下 ０．０３０以下 ０．０３０以下

2C1MV ０．０５～０．１５ ０．６０以下 ０．４０～１．５０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

5CM ０．０５～０．１０ ０．９０以下 １．００以下 ０．０３０以下 ０．０３０以下

9C1M ０．０５～０．１０ ０．９０以下 １．００以下 ０．０３０以下 ０．０３０以下

G 化学成分の要求値は、受渡当事者間の協定による。

溶着金属の化学成分

注ａ）分析値は、JIS Z８４０１によって、表中に規定する値と同じ有効数字に丸めなければなら
ない。

ｂ）“－”は、その化学成分を規定しないことを意味する。
ｃ）鉄以外の成分を検出、又は添加したときは、それらの合計は０．５０％（質量分率）以下でな

ければならない。また、表で規定なき成分を添加した時は、分析値を報告しなければなら
ない。

―４００―



（JIS Z３２２３：２０１０）＜抜粋＞（続き）

製品の呼び方

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

％ （質量分率）
神 鋼 品 名

Cr Mo V その他

－ ０．４０～０．６５ － － CM-A76，CM-B76

０．４０～０．６５ ０．４０～０．６５ － － CM-B83

１．００～１．５０ ０．４０～０．６５ － － CM-A96，CM-B96
CM-A96MB，CM-B98

１．００～１．５０ ０．４０～０．６５ － － CM-B95

２．００～２．５０ ０．９０～１．２０ － － CM-A106，CM-A106N
CM-B108

２．００～２．６０ ０．９０～１．２０ ０．２０～０．４０ Nb :
０．０１０～０．０５０ CM-A106H

４．０～６．０ ０．４５～０．６５ － Ni：０．４０以下 CM-5

８．０～１０．５ ０．８５～１．２０ － Ni：０．４０以下 CM-9

－

例１ E４９１６－１M３－４．０－４００

棒径 長さ溶接棒の種類

４９：溶着金属の引張強さが４９０MPa以上
１６：被覆剤の種類が低水素系
１M３：溶着金属の化学成分

―４０１―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

ニッケル及びニッケル合金被覆アーク溶接棒

化学成分を
表す記号

化 学 成 分

C Si Mn P S Niａ） Cu Cr Fe

ニッケル－クロム－鉄

Ni6062 ０．０８
以下

０．８
以下

３．５
以下

０．０２０
以下

０．０１５
以下

６２．０
以上

０．５
以下

１３．０
～
１７．０

１１．０
以下

Ni6182 ０．１０
以下

１．０
以下

５．０
～
１０．０

０．０２０
以下

０．０１５
以下

６０．０
以上

０．５
以下

１３．０
～
１７．０

１０．０
以下

溶接棒の種類の記号の付け方

E Ni XXXX （XXXXXXXX）

溶着金属の化学成分表記による記号（参考）ａ）

溶着金属の化学成分を表す記号
Ni ６XXX：鉄が２５％（質量分率）未満の、ニッケル－クロム合金、

ニッケル－クロム－鉄合金、ニッケル－クロム－モリ
ブデン合金及びニッケル－クロム－コバルト－モリブ
デン合金

被覆アーク溶接棒

注ａ）化学成分を表す記号（例：Ni ６１８２）に付随して、化学成分表記による記号
（例：NiCr１５Fe６Mn）を表示してもよい。
［例：E Ni ６１８２（NiCr１５Fe６Mn）］

溶着金属の化学成分

注ａ）規定されている場合を除き、ニッケルの中に不純物として入ってくるコバルトは、ニッケ
ルの１．０％（質量分率）以下とする。

ｂ）ニオブの２０％（質量分率）まではタンタルであってもよい。
ｃ）表中に規定されていない元素の合計は、０．５０％（質量分率）以下とする。

―４０２―



（JIS Z３２２４：２０１０）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

％ （質量分率）
神鋼品名

Mo Nbｂ） Co Al Ti V W その他ｃ）

－
０．５
～
４．０

－ － － － － NI-C70A

－
１．０
～
３．５＊

－ － １．０
以下 － －

＊要求され
た場合
Ta０．３
以下

NI-C703D

―４０３―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

９％ニッケル鋼用被覆アーク溶接棒（JIS Z３２２５：１９９９）

鋳鉄用被覆アーク溶接棒、ソリッドワイヤ、溶加棒及び

化学成分を
表す記号

製品形態を
表す記号

溶 着 金 属 の

C Si Mn P S

Ni-CI E ２．０以下 ４．０以下 ２．５以下 － ０．０３以下

NiFe-CI E ２．０以下 ４．０以下 ２．５以下 － ０．０４以下

St E ０．１５以下 １．０以下 ０．８０以下 ０．０４以下 ０．０４以下

種 類 溶接姿勢 電流の種類

溶 着 金 属 の 化 学 成 分 ％

C Si Mn P S Ni Cr Mo Fe

D9Ni-1

F，V，O，H ACまたはDC＋

≦０．１５

≦０．７５

１．０
～４．０

≦０．０２０≦０．０１５

≧５５．０
１０．０
～１７．０

≦９．０ ≦１５．０

D9Ni-2 ≦０．１０ ≦３．０ ≧６０．０ －
１５．０
～２２．０

≦１２．０

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による。
例：D９Ni―１

溶着金属の化学成分の区分
９％ニッケル鋼用
被覆アーク溶接棒

種類の記号の付け方
製品形態を表す記号
E：被覆アーク溶接棒
S：ソリッドワイヤ及び溶加棒
T：フラックス入りワイヤ
R：溶加棒（鋳造製）

鋳鉄を表す記号
化学成分を表す記号

〇 C 〇〇〇 〇
シールドガスの種類の記号
C : 炭酸ガス
M：炭酸ガス２０％～２５％とアルゴンとの混合ガス
B : C及びM
N : シールドガスなし

非共金系の溶着金属の化学成分

―４０４―



フラックス入りワイヤ（JIS Z３２５２：２０１２）＜抜粋＞

製品の呼び方

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

化 学 成 分 ％
神 鋼 品 名

Fe Ni Cu その他 規定しない元素の合計

８．０以下 ８５以上 ２．５以下 Al：１．０以下 １．０以下 CI-A1

残部 ４０～６０ ２．５以下 Al：１．０以下 １．０以下 CI-A2

残部 － ０．３５以下 － ０．３５以下 CI-A3

溶着金属の機械的性質

神鋼品名

引張試験 衝撃試験

Nb W
引張強さ
MPa

降伏点または
０．２％耐力
MPa

伸び
％

温度
℃

シャルピー吸収
エネルギー

J

０．３
～３．０

－

≧６６０ ≧３６０ ≧２５ －１９６
平均値：≧３４
最小値：≧２７

NI-C70S

－
１．５
～５．０

NI-C1S

備考２．溶接姿勢に用いた記号は、次のことを意味する。
F：下向、V：立向、O：上向、H：横向または水平すみ肉
ただし、表に示す溶接姿勢のうちVおよびOは、原則として棒径５．０mmには適用
しない。

備考３．溶接電流の種類に用いた記号は、次のことを意味する。
AC：交流、DC＋：直流（棒プラス）

例 E C NiFe-１－４．０－４００

種類 径 長さ

例 T C NiFe-１C－１．６－１２．５

質量径種類

―４０５―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

アルミニウム及びアルミニウム合金の溶加棒及び溶接ワイヤ

種 類
棒 お よ び ワ イ ヤ の

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn

A1070-BY
≦０．２０ ≦０．２５ ≦０．０４ ≦０．０３ ≦０．０３ － ≦０．０４

A1070-WY

A1100-BY Si＋Fe
≦１．０

０．０５～
０．２０

≦０．０５ － － ≦０．１０
A1100-WY

A4043-BY ４．５～
６．０

≦０．８ ≦０．３０ ≦０．０５ ≦０．０５ － ≦０．１０
A4043-WY

A4047-BY １１．０～
１３．０

≦０．８ ≦０．３０ ≦０．１５ ≦０．１０ － ≦０．２０
A4047-WY

A5554-BY
≦０．２５ ≦０．４０ ≦０．１０

０．５０～
１．０

２．４～
３．０

０．０５～
０．２０

≦０．２５
A5554-WY

A5654-BY Si＋Fe
≦０．４５

≦０．０５ ≦０．０１
３．１～
３．９

０．１５～
０．３５

≦０．２０
A5654-WY

A5356-BY
≦０．２５ ≦０．４０ ≦０．１０

０．０５～
０．２０

４．５～
５．５

０．０５～
０．２０

≦０．１０
A5356-WY

A5183-BY
≦０．４０ ≦０．４０ ≦０．１０

０．５０～
１．０

４．３～
５．２

０．０５～
０．２５

≦０．２５
A5183-WY

注ａ）その他の化学成分は、表中で“－”で示し成分値を規定していない化学成分も含
み、存在が予知される場合又は通常の分析において、その他の規定値を超える兆
候がみられる場合にだけ分析を行う。

注ｂ）溶接のままの値である。

―４０６―



（JIS Z３２３２：２００９）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

化 学 成 分 ％ 溶接継手の
引張強さ
MPa

神鋼品名
V，Zr Ti

その他ａ）
Al Be

個 々 合 計

≦０．０５ ≦０．０３ ≦０．０３ － ≧９９．７０ ≦０．０００３ ≧５５
A-1070BY

A-1070WY

－ －

≦０．０５ ≦０．１５

≧９９．００ ≦０．０００３ ≧７５
A-1100BY

A-1100WY

－ ≦０．２０

残部

≦０．０００３ ≧１６５ｂ）
A-4043BY

A-4043WY

－ － ≦０．０００３ ≧１６５ｂ）

－
０．０５～
０．２０

≦０．０００３ ≧２１５

－
０．０５～
０．１５

≦０．０００３ ≧２０５

－
０．０６～
０．２０

≦０．０００３ ≧２６５
A-5356BY

A-5356WY

－ ≦０．１５ ≦０．０００３ ≧２７５
A-5183BY

A-5183WY

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による。
例：区分：棒 A１０７０-BY

棒
種類

区分：ワイヤ A１０７０-WY
ワイヤ
種類

―４０７―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

硬化肉盛用被覆アーク溶接棒（JIS Z３２５１：２０００）＜抜粋＞

１．溶着金属の化学成分

２．溶接棒の種類

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による。
例：D F ２A

溶着金属の化学成分の特徴
溶着金属の主成分（F : Fe，Coの場合Co）
被覆アーク溶接棒

備考２．被覆剤の系統に用いた記号は、次のことを意味する。
B：塩基性、R：高酸化チタン、BR：ライムチタニヤ

備考３．溶接姿勢に用いた記号は、次のことを意味する。
F：下向、V：立向、H：横向

溶接棒の種類 被覆剤の系統 溶接姿勢

DF2A B，R，BR F･V･H

DF2B B，R，BR F

DF3C B F

DF4A B F

溶接棒の種類 被覆剤の系統 溶接姿勢

DFMA B F

DFME B F

DFCrA B，R，BR F

種 類
溶 着 金 属 の 化 学

C Si Mn P S Ni Cr

DF2A ≦０．３０ ≦１．５ ≦３．０

≦０．０３

≦０．０３ － ≦３．０

DF2B ０．３０～１．００ ≦１．５ ≦３．０ ≦０．０３ － ≦５．０

DF3C ０．５０～１．５０ ≦３．０ ≦３．０ ≦０．０３ － ３．０～９．０

DFMA ≦１．１０ ≦０．８ １１．０～１８．０ ≦０．０３ ≦３．０ ≦４．０

DFME ≦１．１０ ≦０．８ １２．０～１８．０ ≦０．０２ ≦６．０ １４．０～１８．０

DFCrA ２．５～６．０ ≦３．５ ≦７．５ ≦０．０３ ≦３．０ ２０．０～３５．０

―４０８―



３．呼び硬さ
材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

呼び硬さ
溶 着 金 属 の 硬 さ

ビッカース
HV

ロックウェル ブリネル
HBHRB HRC

２００ ≦２５０ ≦１００ ≦２２ ≦２３８

２５０ ２００～３００ ９２～１０６ １１～３０ １９０～２８４

３００ ２５０～３５０ １００～１０９ ２２～３６ ２３８～３３１

３５０ ３００～４００ － ３０～４１ ２８４～３７９

４００ ３５０～４５０ － ３６～４５ ３３１～４２５

４５０ ４００～５００ － ４１～４９ ３７９～４６５

５００ ４５０～６００ － ４５～５５ －

６００ ５５０～７００ － ５２～６０ －

７００ ≧６５０ － ≧５８ －

成 分 ％
神 鋼 品 名

Mo W Fe Co そ の 他 の
元素の合計

≦１．５ － 残部 － ≦１．０ HF-240，HF-260
HF-350，HF-450

≦１．５ － 残部 － ≦１．０ HF-500，HF-600

≦２．５ ≦４．０ 残部 － ≦２．５ HF-12，HF-650，HF-700
HF-800K

≦２．５ － 残部 － ≦１．０ HF-11

≦４．０ － 残部 － ≦４．０ HF-16

≦６．０ ≦６．５ 残部 ≦５．０ ≦９．０ HF-30

―４０９―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用のマグ溶接及びミグ溶接

ワイヤの種類の記号の付け方

溶着金属の機械的性質およびワイヤの化学成分の組合せ

溶着金属の機械的性質 ワイヤの化学成分

引張特性の記号 衝撃試験温度の記号 ワイヤの化学成分の記号

４３，４９，５５，５７ Y，０，２，３，４，５，６，
７，８，９，１０，Z １１，１２，１６，１７，N３，N９，３M１T，N２M１T，０

５９，６２，６９，７６，
７８，８３ Y，０，２，３，４，５，６

３M１T，N２M４T，C１M１T，N４CM２１T，
N４M４T，N５CM３T，N７M４T

５９Jａ） １

溶接ワイヤ
マグ／ミグ溶接用
ワイヤ化学成分／シールドガス／溶着金属の機械的性質による記
号Y GW XX

マグ／ミグ溶接用ソリッドワイヤ
溶着金属の引張特性
溶接後熱処理の有無
A：溶接のまま
P：溶接後熱処理あり
AP：溶接のままおよび溶接後熱処理あり
衝撃試験温度の記号
吸収エネルギーレベルの記号
記号なし：２７J以上または衝撃試験を規定しない場合
U：４７J以上
シールドガスの種類
C：CO２（JIS Z３２５３規定のC１）
M：２０～２５％CO２（体積分率）とArの混合ガス（JIS Z
３２５３規定のM２１）

A：１～３％O２（体積分率）とArの混合ガス（JIS Z
３２５３規定のM１３）

G：受渡当事者間の協定による（上記以外）
ワイヤの化学成分

G XX X X X X XX

注ａ）５９Jは、吸収エネルギーの記号がUだけに適用する。

―４１０―



ソリッドワイヤ（JIS Z３３１２：２００９）＜抜粋＞

ワイヤの種類

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

ワイヤの
種類

ワイヤの
化学成分
の記
号ａ）

シールド
ガス

溶着金属の機械的性質ｂ）

引張強さ
MPa

耐力ｃ）
MPa

伸び
％

衝撃
試験
温度
℃

シャルピー
吸収エネルギー
の規定値ｄ）

J

YGW１１ １１
Cｅ） ４９０～６７０

４００
以上

１８
以上 ０ ４７以上

YGW１２ １２ ３９０
以上

１８
以上 ０ ２７以上

YGW１５ １５
Mｆ） ４９０～６７０

４００
以上

１８
以上 －２０ ４７以上

YGW１６ １６ ３９０
以上

１８
以上 －２０ ２７以上

YGW１８ J１８ Cｅ）

５５０～７４０ ４６０
以上

１７
以上

０ ７０以上

YGW１９ J１９ Mｆ） ０ ４７以上

注ａ）ワイヤ化学成分の記号は、JIS Z３３１２表３による。
ｂ）溶接のままで試験を行う。
ｃ）降伏発生時は下降伏応力とし、それ以外は０．２％耐力とする。
ｄ）衝撃試験片は、３個とし、平均値で評価する。
ｅ）C : CO２（JIS Z３２５３のC１）
ｆ）M :２０～２５％CO２（体積分率）とArの混合ガス（JIS Z３２５３規定のM２１）

―４１１―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用のマグ溶接及びミグ溶接

溶着金属の引張特性

溶着金属の衝撃特性

記号 引張強さ
MPa

耐力ａ）
MPa

伸び
％

４３ ４３０～６００ ３３０以上 ２０以上

４９ ４９０～６７０ ３９０以上 １８以上

５５ ５５０～７４０ ４６０以上 １７以上

５９ ５９０～７９０ ４９０以上 １６以上

５９J ５９０～７９０ ５００以上 １６以上

６９ ６９０～８９０ ６００以上 １４以上

７８ ７８０～９８０ ６８０以上 １３以上

試験温度
の記号

試験温度
℃

シャルピー吸収エネルギー

規定値２７Jの場合
（記号なし）

規定値４７Jの場合
（記号：U）

試験片数：５個 試験片数：３個

０ ０

最大値と最小値を除いた
３個を評価する。

３個の平均値：２７J以上、
かつ、３個の最小値：２０J
以上、かつ、少なくとも
２個が２７J以上

３個の平均値：４７J以上

１ －５

２ －２０

３ －３０

４ －４０

６ －６０

１０ －１００

注記 １MPa＝１N／mm２
注ａ）降伏が発生した場合は下降伏応力とし、その場合以外は０．２％耐力とする。

―４１２―



ソリッドワイヤ（JIS Z３３１２：２００９）（続き）＜抜粋＞

製品の呼び方

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

呼び方の例を、次に示す。

例１ G６９A６U M N２M３T－１．６－１０

ワイヤの種類 径 質量

６９：溶着金属の引張特性の記号
A：溶接後熱処理は溶接のまま
６：衝撃試験温度が－６０℃
U：吸収エネルギーが４７J以上
M：CO２ ２０～２５％（体積分率）とArの混合ガス
N２M３T：ワイヤの化学成分

例２ G６２P４C N２M３T－１．６－１０

ワイヤの種類 径 質量

６２：溶着金属の引張特性の記号
P : 溶接後熱処理あり
４：衝撃試験温度が－４０℃で吸収エネルギーが２７J以上
C : シールドガスがCO２
N２M３T：ワイヤの化学成分

例３ YGW１１－１．２－２０

ワイヤの種類 径 質量

YGW１１：ワイヤの種類
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材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用のマグ溶接及びミグ溶接

ワイヤの化学成分（一例）

ワイヤの化学成分の記号
化 学

C Si Mn P S

11 ０．０２～０．１５ ０．５５～１．１０ １．４０～１．９０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

12 ０．０２～０．１５ ０．５０～１．００ １．２５～２．００ ０．０３０以下 ０．０３０以下

16 ０．０２～０．１５ ０．４０～１．００ ０．９０～１．６０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

17 ０．０２～０．１５ ０．２０～０．５５ １．２０～２．１０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

J18ｄ） ０．１５以下 ０．５５～１．１０ １．４０～２．６０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

J19ｅ） ０．１５以下 ０．４０～１．００ １．４０～２．００ ０．０３０以下 ０．０３０以下

3M1T ０．１２以下 ０．４０～１．００ １．４０～２．１０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

N3 ０．１２以下 ０．３０～０．８０ １．２０～１．６０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

N9 ０．１０以下 ０．５０以下 １．４０以下 ０．０２５以下 ０．０２５以下

N2M1T ０．１２以下 ０．３０～０．８０ １．１０～１．９０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

N2M4T ０．１２以下 ０．５０～１．００ １．７０～２．３０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

N4M4T ０．１２以下 ０．４０～０．９０ １．６０～２．１０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

N7M4T ０．１２以下 ０．３０～０．７０ １．３０～１．７０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

C1M1T ０．０２～０．１５ ０．５０～０．９０ １．１０～１．６０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

N4CM21T ０．１２以下 ０．２０～０．７０ １．１０～１．７０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

N5CM3T ０．１２以下 ０．２０～０．７０ １．１０～１．７０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

0 受 渡 当 事 者

注ａ）“－”は、その化学成分を規定しないことを意味する。
ｂ）鉄以外の成分であって、この表で規定しない成分を６．２の過程で検出した場合

または意図的に添加した場合は、それらの成分の合計は、０．５０％（質量分率）
以下でなければならない。
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単位 ％（質量分率）

ソリッドワイヤ（JIS Z３３１２：２００９）（続き）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

成 分ａ），ｂ）

Ni Cr Mo Cuｃ） Ti Zr その他の成分

－ － － ０．５０以下 Ti＋Zr：０．０２～０．３０ －

－ － － ０．５０以下 － － －

－ － － ０．５０以下 － － －

－ － － ０．５０以下 － － －

－ － ０．４０以下 ０．５０以下 Ti＋Zr：０．３０以下 －

－ － ０．４０以下 ０．５０以下 Ti＋Zr：０．３０以下 －

－ － ０．１０～０．４５ ０．５０以下 ０．０２～０．３０ － －

１．５０～１．９０ － ０．３５以下 ０．３５以下 － － －

４．００～４．７５ － ０．３５以下 ０．３５以下 － － －

０．８０～１．６０ － ０．１０～０．４５ ０．５０以下 ０．０２～０．３０ － －

０．８０～１．３０ － ０．５５～０．８５ ０．５０以下 ０．０２～０．３０ － －

１．９０～２．５０ － ０．４０～０．９０ ０．５０以下 ０．０２～０．３０ － －

３．２０～３．８０ ０．３０以下 ０．６０～０．９０ ０．５０以下 ０．０２～０．３０ － －

－ ０．３０～０．６００．１０～０．４５ ０．４０以下 ０．０２～０．３０ － －

１．８０～２．３００．０５～０．３５０．２５～０．６０ ０．５０以下 ０．０２～０．３０ － －

２．４０～２．９００．０５～０．３５０．３５～０．７０ ０．５０以下 ０．０２～０．３０ － －

間 の 協 定 に よ る 。

ｃ）銅めっきが施されている場合は、めっきの銅を含む。
ｄ）J１８は、ワイヤの種類YGW１８だけに適用する。
ｅ）J１９は、ワイヤの種類YGW１９だけに適用する。
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材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用アーク溶接フラックス入り

ワイヤの種類の記号の付け方

アーク溶接用フラックス入りワイヤ
引張特性
衝撃試験温度
使用特性
適用溶接姿勢
０：下向および水平すみ肉
１：全姿勢
シールドガスの種類
C：CO２
M：２０～２５％CO２（体積分率）とArの混合ガス
G：当事者間協定による上記以外のガス
N：シールドガスなし
溶接の種類
A：多パス溶接（溶接のまま）
P：多パス溶接（熱処理あり）
AP：多パス溶接（溶接のまま＆熱処理あり）
S：１パス溶接（溶接のまま）
溶着金属の化学成分

T XX X TX－X X X－XXX－U HX

追加できる区分記号
溶着金属の水素量
吸収エネルギーレベル
記号なし：２７J以上、または衝撃試験を

規定しない場合
U：４７J以上
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ワイヤ（JIS Z３３１３：２００９）＜抜粋＞

区分記号およびその組合せ

マルチパス溶接の溶着金属の引張特性

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

引張特性の
記号

衝撃試験
温度
の記号

使用特性
の記号

適用溶接
姿勢

の記号ａ）

溶接の種
類の記号

溶着金属の化学
成分の記号

５９，６２，６９
（溶着金属）

Y，０，２，
３，４，５，６，
Z

T１，T５，T７，
T１５，TG ０，１

A，P，
AP

３M２，N２M２，
N３M２，G，３M３，
４M２，N２M１，
N３M１，N４M１，
N４M２，
N４C１M２，
N４C２M２，
N６C１M４，
N３C１M２

T４ ０

５９Jｂ）
（溶着金属） １ T１，T５，

T１５，TG ０，１

４３，４９，５５
（溶着金属）

Y，０，２，
３，４，５，６

T１，T５，T７，
T１５，TG ０，１

A，P，
AP

３M２，N２M２，
N３M２，G，
記号なし，K，
２M３，N１，N２，
N３，N５，N７，
N１M２

T４，T６ ０

４９Jｂ），５２ｂ）
（溶着金属） ０ T１，T５，

T１５，TG ０，１

４３，４９，５５，５７
（溶接継手） 記号なし

T１，T５，T７，
T１５，TG，
T１３，T１４

０，１

S 同上

T２，T３，T４，
T６，T１０ ０

記号 引張強さ MPa 耐力ａ） MPa 伸び ％

４３ ４３０～６００ ３３０以上 ２０以上

４９ ４９０～６７０ ３９０以上 １８以上

４９J ４９０～６７０ ４００以上 １８以上

５５ ５５０～７４０ ４６０以上 １７以上

５９ ５９０～７９０ ４９０以上 １６以上

５９J ５９０～７９０ ５００以上 １６以上

６２ ６２０～８２０ ５３０以上 １５以上

６９ ６９０～８９０ ６００以上 １４以上

注ａ）０：PA（下向）およびPB（水平すみ肉）、１：全姿勢
ｂ）“４９J”、“５２”、“５９J”は、吸収エネルギーの記号がUだけに適用する。

注記 １MPa＝１N／mm２
注ａ）降伏が発生した場合は、下降伏点とし、それ以外は０．２％耐力とする。
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材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用アーク溶接フラックス入りワイヤ

マルチパス溶接の溶着金属の衝撃特性

溶着金属の化学成分（一例） 単位 ％（質量分率）

試験温度
の記号

試験温度
℃

シャルピー吸収エネルギー

規定値２７Jの場合
（記号なし）

規定値４７Jの場合
（記号：U）

試験片数：５個または３個 試験片数：３個

Y ＋２０

試験片数が５の場合、最大値と
最小値を除いた３個を評価す
る。

平均値：２７J以上、
最小値：２０J以上

（２個は２７J以上）

３個の平均値：
４７J以上

０ ０

１ －５

２ －２０

３ －３０

４ －４０

５ －５０

６ －６０

Zまたは
記号なし 衝撃試験を規定しない。

記号
化 学 成 分

C Si Mn P S Ni Cr Mo V Al

記号なし ０．１８
以下

０．９０
以下

２．００
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．５０
以下

０．２０
以下

０．３０
以下

０．０８
以下

２．０
以下

3M2 ０．１５
以下

０．８０
以下

１．２５～
２．００

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．９０
以下 － ０．２５～

０．５５ － １．８
以下

N1 ０．１２
以下

０．８０
以下

１．７５
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．３０～
１．００ － ０．３５

以下 － １．８
以下

N3 ０．１２
以下

０．８０
以下

１．７５
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

１．００～
２．００ － ０．３５

以下 － １．８
以下

N2M1 ０．１５
以下

０．８０
以下

２．２５
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．４０～
１．５０

０．２０
以下

０．３５
以下

０．０５
以下

１．８
以下

N4M1 ０．１２
以下

０．８０
以下

２．２５
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

１．７５～
２．７５

０．２０
以下

０．３５
以下

０．０５
以下

１．８
以下

G

引張特性が４３，４９，４９J，５２，５５，５７，５７Jの場合は、受渡当事者間の協定
による。
上記以外の引張特性では、Si：０．８０以上、Mn：１．７５以上、Ni：０．５０
以上、Cr：０．３０以上、Mo：０．２０以上またはV：０．１０以上であって、
かつ、P：０．０３０以下およびS：０．０３０以下
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（JIS Z３３１３：２００９）（続き）＜抜粋＞

使用特性の記号

製品の呼び方

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

記号 シールド
ガス

電流の
種類

フラックス
タイプ 使用特性（参考）

T１ あり DC（＋） ルチール系
溶滴はスプレー移行となり、低スパッタ、
高溶着速度、平滑または若干凸のビード
形状。

T４ なし
DC（＋）
または
AC

塩基性系
溶滴はグロビュール移行となり、高溶着
速度で、耐高温割れ性に優れており、溶
込みは浅い。

T５ あり
DC（＋）
または
DC（－）

ライム系

溶滴はグロビュール移行となり、若干凸
のビード形状でスラグは不均一で薄い
が、“T１”に比べて衝撃特性と耐高温
割れ性に優れている。

T６ なし DC（＋） 規定なし

溶滴はスプレー移行となり、衝撃特性に
優れており、ルート部での溶込み性能と
開先内でのスラグはく（剥）離性に優れ
ている。

T７ なし DC（－） 規定なし 溶滴はスプレー移行となり、高溶着速度
で耐高温割れ性に優れている。

T１５ あり DC（＋） メタル系
溶滴はスプレー移行となり、鉄粉と合金
を主成分とするフラックスであって、ス
ラグ発生量が少ない。

注a）電流の種類は次による。
AC：交流，DC（＋）：ワイヤプラス，DC（－）：ワイヤマイナス

呼び方の例を、次に示す。

例１ T４９０T１－１CA－K－UH１０－１．２－２０

ワイヤの種類 径 質量

４９：溶着金属の引張特性
０：衝撃試験温度が０℃
T１：使用特性
１ :溶接姿勢が全姿勢
C：シールドガスがCO２
A：多パス溶接で溶接のまま
K：溶着金属化学成分
U：吸収エネルギーが４７J以上
H１０：水素量が１０以下（m�／１００g）
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材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

耐候性鋼用のマグ溶接及びミグ溶接用ソリッドワイヤ

種類の記号の付け方

製品の呼び方

ワイヤの化学成分

ワイヤの
化学成分の記号

化 学

C Si Mn P S

NCCJ ０．１２以下 ０．５０～０．９０ １．００～１．８０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

マグ溶接及びミグ溶接用ソリッドワイヤ
溶着金属の引張特性

溶接後熱処理の有無
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
シャルピー吸収エネルギーレベル
記号なし：規定試験温度にて２７J以上

又は規定しない場合
U : 規定試験温度にて４７J以上
シールドガス

ワイヤの化学成分

G 〇〇 〇 〇 〇 〇－〇〇〇

例 G４９J A ０ U C１－NCCJ－１．６－１０

ワイヤの種類の記号 径 質量

４９J：溶着金属の引張特性
A：溶接のまま
０：衝撃試験温度が０℃
U：吸収エネルギーが４７J
C１: 炭酸ガス
NCCJ：ワイヤの化学成分
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（JIS Z３３１５：２０１２）＜抜粋＞

溶着金属の引張特性

溶着金属の衝撃特性

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶着金属の
引張特性の記号

引張強さ
MPa

０．２％耐力
MPa

伸び
％

４３ ４３０～６００ ３３０以上 ２０以上

４９ ４９０～６７０ ３９０以上 １８以上

４９J ４９０～６７０ ４００以上 １８以上

５５ ５５０～７４０ ４６０以上 １７以上

５７J ５７０～７７０ ５００以上 １７以上

衝撃試験
温度の記号

衝撃
試験温度
℃

シャルピー吸収エネルギー

規定値：２７Jの場合
（記号なし）

規定値：４７Jの場合
（記号：U）

衝撃試験片個数：５個 衝撃試験片個数：３個

Y ＋２０ 最大値と最小値を除いた３個を
評価する。
平均値：２７J以上
最小値：２０J以上
少なくとも２個が２７J以上

平均値：４７J以上
最小値：３２J以上
少なくとも２個が４７
J以上

０ ０

１ －５

Z 衝撃試験を規定しない。

成 分 ％
神 鋼 品 名

Cu Ni Cr Mo Ti

０．３０～０．６０ ０．１０～０．８０ ０．５０～０．８０ － －
MG-W50TB
MG-W50B
MG-W588

―４２１―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用ティグ溶接溶加棒及びソリッド

溶加材の種類の記号の付け方

溶着金属の機械的性質と溶加材の化学成分の組合せ

溶着金属の機械的性質 溶加材の化学成分

引張特性の記号 衝撃試験温度の記号 溶加材の化学成分の記号

３５，４３，４９，５５，
５７

Y，０，２，３，４，５，６，
７，８，９，１０，Z

２，６，１０，１２，１６，N１，N７，N７１，N９，N１M２T，
N１M３，０

５９，６２，６９，７６，
７８，８３

Y，０，２，３，４，５，６，
Z ３M３１，N１M２T，N１M３，N３M２J，N６C１M４，０

ティグ溶接用溶加材の記号
溶着金属の引張特性の記号

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
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２７J

以上又は衝撃試験を規定しない場合
U：規定の試験温度において吸収エネルギーが４７J以上
溶加材の化学成分の記号

W 〇〇 〇 〇〇 〇〇

―４２２―



ワイヤ（JIS Z３３１６：２０１１）＜抜粋＞

溶着金属の引張特性

溶着金属の衝撃特性

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶着金属の
引張特性の記号

引張強さ
MPa

耐力ａ）
MPa

伸び
％

３５ ３５０～４５０ ２５０以上 ２２以上

４３ ４３０～６００ ３３０以上 ２０以上

４９ ４９０～６７０ ３９０以上 １８以上

５５ ５５０～７４０ ４６０以上 １７以上

５７ ５７０～７７０ ４９０以上 １７以上

５９ ５９０～７９０ ４９０以上 １６以上

６２ ６２０～８２０ ５３０以上 １５以上

６９ ６９０～８９０ ６００以上 １４以上

７６ ７６０～９６０ ６８０以上 １３以上

７８ ７８０～９８０ ６８０以上 １３以上

８３ ８３０～１０３０ ７４５以上 １２以上

衝撃試験
温度の記号

衝撃
試験温度
℃

シャルピー吸収エネルギー

規定値：２７Jの場合
（記号なし）

規定値：４７Jの場合
（記号：U）

Y ＋２０

５個の試験結果から最大値及び
最小値を除いた３個を評価す
る。

３個の平均値：２７J以上、かつ、
３個の最小値：２０J以上、かつ、
少なくとも２個が２７J以上

３個の平均値：
４７J以上

０ ０

２ －２０

３ －３０

４ －４０

５ －５０

６ －６０

７ －７０

８ －８０

９ －９０

１０ －１００

Z 衝撃試験を規定しない。

注記 １MPa＝１N／mm２
注ａ）降伏が発生した場合は下降伏応力とし、その場合以外は０．２％耐力とする。

―４２３―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用ティグ溶接溶加棒及びソリッド

溶加材の化学成分 単位 ％（質量分率）

溶加材の
化学成分
の記号

化 学 成 分ａ），ｂ）

C Si Mn P S Ni Cr Mo Cu
その他
の成分

2 ０．０７
以下

０．４０～
０．７０

０．９０～
１．４０

０．０２５
以下

０．０３５
以下 － － － ０．５０

以下

Ti０．０５
～０．１５

Zr０．０２
～０．１２

Al０．０５
～０．１５

6 ０．０６～
０．１５

０．８０～
１．１５

１．４０～
１．８５

０．０２５
以下

０．０３５
以下 － － － ０．５０

以下 －

10 ０．０２
以下

０．２０
以下

０．７０
以下

０．０２５
以下

０．０２５
以下

０．１５
以下

０．１５
以下

０．１０
以下

０．５０
以下

V０．０５
以下

12 ０．０２～
０．１５

０．５５～
１．００

１．２５～
１．９０

０．０３０
以下

０．０３０
以下 － － － ０．５０

以下 －

16 ０．０２～
０．１５

０．４０～
１．００

０．９０～
１．６０

０．０３０
以下

０．０３０
以下 － － － ０．５０

以下 －

3M31 ０．１２
以下

０．３０～
０．９０

１．００～
１．８５

０．０２５
以下

０．０２５
以下 － － ０．４０～

０．６５
０．５０
以下 －

N1 ０．１２
以下

０．２０～
０．５０

１．２５
以下

０．０２５
以下

０．０２５
以下

０．６０～
１．００ － ０．３５

以下
０．３５
以下 －

N7 ０．１２
以下

０．２０～
０．５０

１．２５
以下

０．０２５
以下

０．０２５
以下

３．００～
３．７５ － ０．３５

以下
０．３５
以下 －

N71 ０．１２
以下

０．４０～
０．８０

１．２５
以下

０．０２５
以下

０．０２５
以下

３．００～
３．７５ － － ０．３５

以下 －

N9 ０．１０
以下

０．５０
以下

１．４０
以下

０．０２５
以下

０．０２５
以下

４．００～
４．７５ － ０．３５

以下
０．３５
以下 －

N1M2T ０．１２以下
０．６０～
１．００

１．７０～
２．３０

０．０２５
以下

０．０２５
以下

０．４０～
０．８０ － ０．２０～

０．６０
０．５０
以下

Ti０．０２
～０．３０

N1M3 ０．１２
以下

０．２０～
０．８０

１．００～
１．８０

０．０２５
以下

０．０２５
以下

０．３０～
０．９０ － ０．４０～

０．６５
０．５０
以下 －

N3M2J ０．０５～０．１５
０．１０～
０．７０

１．００～
１．５０

０．０２５
以下

０．０２５
以下

１．４０～
２．１０

０．３０
以下

０．２５～
０．５５

０．４０
以下

V０．０５
以下

N6C1M4 ０．１２
以下

０．２５
以下

０．９０～
１．４０

０．０２５
以下

０．０２５
以下

２．６５～
３．１５

０．２０～
０．５０

０．５５～
０．８５

０．５０
以下 －

0 受渡当事者間の協定による。

注ａ）“－”は、その化学成分を規定しないことを意味する。
ｂ）鉄以外の成分であって、この表で規定しない成分を溶加材の分析試験の過程で

検出したとき又は意図的に添加したときは、それらの成分の合計は、０．５０％（質
量分率）以下でなければならない。

―４２４―



ワイヤ（JIS Z３３１６：２０１１）（続き）＜抜粋＞

製品の呼び方

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

製品の呼び方は、次による。

a）ソリッド溶加棒 ソリッド溶加棒の種類の記号、径及び長さによる。

例１ W５７P２N１M３－２．４－１０００

溶加棒の種類の記号 長さ径

５７：溶着金属の引張強さが５７０MPa～７７０MPa
P : 溶接後熱処理の有無が溶接後熱処理あり
２：シャルピー衝撃試験温度が－２０℃において、シャルピー吸収エネルギーが
２７J以上

N１M３：ソリッド溶加棒の化学成分

b）ソリッドワイヤ ソリッドワイヤの種類の記号、径及び質量による。

例２ W４９A４１２－１．６－１０

径 質量ソリッドワイヤの種類の記号

４９：溶着金属の引張強さが４９０MPa～６７０MPa
A：溶接後熱処理の有無が溶接のまま
４：シャルピー衝撃試験温度が－４０℃において、シャルピー吸収エネルギーが
２７J以上

１２：ソリッドワイヤの化学成分

―４２５―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

モリブデン鋼及びクロムモリブデン鋼用ガスシールドアーク溶接

溶加材及びソリッドワイヤの種類の記号の付け方

製品の呼び方

ティグ溶接用溶加材

溶接方法の記号
G：マグ溶接及びミグ溶接
W：ティグ溶接
溶着金属の機械的性質の記号
シールドガスの種類の記号
マグ溶接及びミグ溶接
C : JIS Z３２５３に規定するC１炭酸ガス
M: JIS Z３２５３に規定するM２１で、炭酸ガス１５％～２５％（体積
分率）とアルゴンとの混合ガス

A : JIS Z３２５３に規定するM１３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
ティグ溶接
記号なし：JIS Z３２５３に規定するI１アルゴン
溶加材及びソリッドワイヤの化学成分の記号

〇 〇〇〇－〇〇〇

製品の呼び方は、次による。

ソリッド溶加棒 溶加材の種類の記号、径及び長さによる。

例１ W６２－２C１M３－２．４－１０００

長さ溶加材の種類の記号 径

W：ティグ溶接
６２：溶着金属の引張強さが６２０MPa以上
２C１M３：溶加材の化学成分

―４２６―



溶加棒及びソリッドワイヤ（JIS Z３３１７：２０１１）＜抜粋＞

溶着金属の機械的性質

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶加材及びソリッドワイヤの種類
引張
強さ
MPa

０．２％
耐力
MPa

伸び

％

熱管理条件

溶着金属の
機械的性質
の記号

溶加材及び
ソリッドワイヤの
化学成分の記号

予熱及び
パス間温
度℃

溶接後熱処理

温度
℃

保持時間
min

４９ ３M３，３M３T ４９０
以上

３９０
以上

２２
以上 １３５～１６５６０５～６３５ ６０

５２

１M３，１CML ５２０
以上

４００
以上

１７
以上 １３５～１６５６０５～６３５ ６０

１CML１ ５２０
以上

４００
以上

１７
以上 １３５～１６５６７５～７０５ ６０

２CMWV ５２０
以上

４００
以上

１７
以上 １６０～１９０７００～７３０ １２０

５５

CM，CMT，１CM ５５０
以上

４７０
以上

１７
以上 １３５～１６５６０５～６３５ ６０

１CM１，１CM１J，１CM２，
１CM３，１CMT，１CMT１

５５０
以上

４７０
以上

１７
以上 １３５～１６５６７５～７０５ ６０

２C１ML，２C１ML１，
２C１MV，２C１MV１

５５０
以上

４７０
以上

１５
以上 １８５～２１５６７５～７０５ ６０

５CM ５５０
以上

４７０
以上

１５
以上 １７５～２３５７３０～７６０ ６０

９C１M ５５０
以上

４７０
以上

１５
以上 ２０５～２６０７３０～７６０ ６０

５７ ２CMWV－Ni ５７０
以上

４９０
以上

１５
以上 １６０～１９０７００～７３０ １２０

６２

２C１M，２C１M１，
２C１M２，２C１M３，
２C１MT，２C１MT１

６２０
以上

５４０
以上

１５
以上 １８５～２１５６７５～７０５ ６０

３C１M，３C１MV，
３C１MV１

６２０
以上

５３０
以上

１５
以上 １８５～２１５６７５～７０５ ６０

９C１MV，９C１MV１，
９C１MV２，９C１MV２J

６２０
以上

４１０
以上

１５
以上 ２０５～３２０７４５～７７５ １２０

１０CMWV－Co，
１０CMWV－Col

６２０
以上

５３０
以上

１５
以上 ２０５～２６０７２５～７５５ ４８０

注記 １MPa＝１N／mm２

―４２７―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

モリブデン鋼及びクロムモリブデン鋼用ガスシールドアーク溶接

溶加材及びソリッドワイヤの化学成分

化学成分の記号
化 学

C Si Mn P S

1M3 ０．１２以下 ０．３０～０．７０ １．３０以下 ０．０２５以下 ０．０２５以下

3M3 ０．１２以下 ０．６０～０．９０ １．１０～１．６０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

3M3T ０．１２以下 ０．４０～１．００ １．００～１．８０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

CMT ０．１２以下 ０．３０～０．９０ １．００～１．８０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

1CM ０．０７～０．１２ ０．４０～０．７０ ０．４０～０．７０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

1CM3 ０．１２以下 ０．３０～０．９０ ０．８０～１．５０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

1CML1 ０．０５以下 ０．２０～０．８０ ０．８０～１．４０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

1CMT1 ０．１２以下 ０．３０～０．９０ １．２０～１．９０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

2C1M ０．０７～０．１２ ０．４０～０．７０ ０．４０～０．７０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

2C1M2 ０．０５～０．１５ ０．６０以下 ０．５０～１．２０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

2C1M3 ０．１２以下 ０．３０～０．９０ ０．７５～１．５０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

2C1ML1 ０．０５以下 ０．３０～０．９０ ０．８０～１．４０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

2C1MT1 ０．０４～０．１２ ０．２０～０．８０ １．６０～２．３０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

2CMWV ０．１２以下 ０．１０～０．７０ ０．２０～１．００ ０．０２０以下 ０．０１０以下

2CMWV-Ni ０．１２以下 ０．１０～０．７０ ０．８０～１．６０ ０．０２０以下 ０．０１０以下

3C1M ０．１２以下 ０．１０～０．７０ ０．５０～１．２０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

5CM ０．１０以下 ０．５０以下 ０．４０～０．７０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

9C1M ０．１０以下 ０．５０以下 ０．４０～０．７０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

9C1MV ０．０７～
０．１３ ０．１５～０．５０ １．２０以下 ０．０１０以下 ０．０１０以下

9C1MV1 ０．１２以下 ０．５０以下 ０．５０～１．２５ ０．０２５以下 ０．０２５以下

9C1MV2 ０．１２以下 ０．１０～０．６０ １．２０～１．９０ ０．０２５以下 ０．０２５以下

10CMWV-Co ０．１２以下 ０．１０～０．７０ ０．２０～１．００ ０．０２０以下 ０．０２０以下

10CMWV-Co1 ０．１２以下 ０．１０～０．７０ ０．８０～１．５０ ０．０２０以下 ０．０２０以下

注ａ）“－”は、その化学成分を規定しないことを意味する。

―４２８―



単位 ％（質量分率）

溶加棒及びソリッドワイヤ（JIS Z３３１７：２０１１）（続き）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

成 分ａ），ｂ）

Ni Cr Mo Cu V その他の成分

０．２０以下 － ０．４０～０．６５ ０．３５以下 － －

－ － ０．４０～０．６５ ０．５０以下 － －

－ － ０．４０～０．６５ ０．５０以下 － Ti０．０２～０．３０

－ ０．３０～０．７０ ０．４０～０．６５ ０．４０以下 － Ti０．０２～０．３０

０．２０以下 １．２０～１．５０ ０．４０～０．６５ ０．３５以下 － －

－ １．００～１．６０ ０．４０～０．６５ ０．４０以下 － －

－ １．００～１．６０ ０．４０～０．６５ ０．４０以下 － －

－ １．００～１．６０ ０．４０～０．６５ ０．４０以下 － Ti０．０２～０．３０

０．２０以下 ２．３０～２．７０ ０．９０～１．２０ ０．３５以下 － －

－ ２．１０～２．７０ ０．８５～１．２０ ０．４０以下 － －

－ ２．１０～２．７０ ０．９０～１．２０ ０．４０以下 － －

－ ２．１０～２．７０ ０．９０～１．２０ ０．４０以下 － －

－ ２．１０～２．７０ ０．９０～１．２０ ０．４０以下 － Ti０．０２～０．３０

－ ２．００～２．６０ ０．４０～０．６５ ０．４０以下 ０．１０～０．５０ Nb０．０１～０．０８
W１．００～２．００

０．３０～１．００ ２．００～２．６０ ０．０５～０．３０ ０．４０以下 ０．１０～０．５０ Nb０．０１～０．０８
W１．００～２．００

－ ２．７５～３．７５ ０．９０～１．２０ ０．４０以下 － －

０．６０以下 ４．５０～６．００ ０．４５～０．６５ ０．３５以下 － －

０．５０以下 ８．００～１０．５０ ０．８０～１．２０ ０．３５以下 － －

０．８０以下 ８．００～１０．５０ ０．８５～１．２０ ０．２０以下 ０．１５～０．３０

Nb０．０～０．１０
Al０．０４以下
N０．０３～０．０７
Mn＋N１．５０以下

０．１０～０．８０ ８．００～１０．５０ ０．８０～１．２０ ０．４０以下 ０．１０～０．３５ Nb０．０１～０．１２
N０．０１～０．０５

０．２０～１．００ ８．００～１０．５０ ０．８０～１．２０ ０．４０以下 ０．１５～０．５０ Nb０．０１～０．１２
N０．０１～０．０５

０．３０～１．００ ９．００～１１．５０ ０．２０～０．５５ ０．４０以下 ０．１０～０．５０

Co０．８０～１．２０
Nb０．０１～０．０８
W１．００～２．００
N０．０２～０．０７

０．３０～１．００ ９．００～１１．５０ ０．２５～０．５５ ０．４０以下 ０．１０～０．５０

Co１．００～２．００
Nb０．０１～０．０８
W１．００～２．００
N０．０２～０．０７

ｂ）鉄以外の成分であって、この表で規定しない成分を溶加材及びソリッドワイヤの分析試験
（６．２）の過程で検出したとき又は意図的に添加したときは、それらの成分の合計は、０．５０％
（質量分率）以下でなければならない。

―４２９―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

エレクトロガスアーク溶接用フラックス入りワイヤ

種 類

溶 接 金 属 の 化 学 成 分 ％

C Si Mn P S Ni Cr Mo Ti

YFEG-22C ≦０．１８ ≦０．７０ ≦２．００ ≦０．０３０ ≦０．０３０ ≦０．８０ － ≦０．５０ ≦０．０５

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による。
例：Y F EG-２２ C

シールドガスの種類
適用鋼種および溶接金属の化学成分の区分
エレクトロガスアーク溶接
フラックス入りワイヤ
溶接ワイヤ

―４３０―



（JIS Z３３１９：１９９９）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶接金属の機械的性質

神 鋼 品 名

引張試験 衝撃試験

引張強さ
MPa

降伏点
または
０．２％耐力
MPa

伸び
％

温度
℃

シャルピー
吸収エネルギー

J

≧５２０ ≧３９０ ≧２０ －２０ ≧４０ DW-S43G，HS-42G

備考２．シールドガスを示す記号は、次のことを意味する。
C：CO２ A：８０％Ar-２０％CO２ G：規定しない

―４３１―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

耐候性鋼用アーク溶接フラックス入りワイヤ

種類の記号の付け方

溶着金属の化学成分

溶着金属の
化学成分記号

化 学

C Si Mn P S

NCC ０．１２以下 ０．２０～０．８０ ０．６０～１．４０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

NCC1 ０．１２以下 ０．２０～０．８０ ０．５０～１．６０ ０．０３０以下 ０．０３０以下

必須区分記号
フラックス入りワイヤ

溶着金属又は溶接継手の引張特性
衝撃試験温度
使用特性

適用溶接姿勢
０：下向及び水平すみ肉
１：全姿勢
シールドガス
C : 炭酸ガス
M : 炭酸ガス２０％～２５％とアルゴンとの混合ガス
G : 上記以外のガス
N：シールドガスなし
溶接区分
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
S : １パス溶接で溶接のまま
溶着金属の化学成分
CC : Cu-Cr系，
NCC及びNCC１：Cu-Cr-Ni系，
NCC１J : Ni系

吸収エネルギー
記号なし：２７J，U：４７J

T 〇〇 〇 T〇－〇 〇 〇－〇〇〇－U H〇
追加できる区分記号
溶着金属の水素量

注ａ）セルフシールドアーク溶接に適用する。

―４３２―



（JIS Z３３２０：２０１２）＜抜粋＞

製品の呼び方

溶着金属の引張特性

衝撃試験温度

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶着金属の
引張特性の記号

引張強さ
MPa

０．２％耐力
MPa

伸び
％

４９J ４９０～６７０ ４００以上 １８以上

５７J ５７０～７７０ ５００以上 １７以上

衝撃試験温度の記号 衝撃試験温度
℃

Y ＋２０

０ ０

１ －５

成 分 ％
神 鋼 品 名

Cu Ni Cr Mo Alａ）

０．３０～０．７５ ０．１０～０．４５ ０．４５～０．７５ － １．８以下 DW-50W
MX-50W

０．３０～０．７５ ０．３０～０．８０ ０．４５～０．７５ － １．８以下
DW-60W，
MX-60W
MX-588

例 T４９０T１－１CA－NCC－UH１０－１．２－２０

質量ワイヤの種類 径

４９：溶着金属の引張特性
０：衝撃試験温度が０℃
T１：使用特性
１：全姿勢
C : 炭酸ガス
A : 溶接のまま
NCC : 溶着金属の化学成分
U：吸収エネルギーレベルが４７J
H１０：水素量（mL／１００g）が１０以下

―４３３―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶接用ステンレス鋼溶加棒、ソリッドワイヤ及び鋼帯

化学成分を
表す記号

化 学 成 分

C Si Mn P S Ni

308 ０．０８以下

０．６５以下 １．０～２．５

０．０３以下 ０．０３以下

９．０～１１．０308H ０．０４～０．０８

308L ０．０３以下

309
０．１２以下

１２．０～１４．０309Mo

309L ０．０３以下

310 ０．０８～０．１５ ２０．０～２２．５

316 ０．０８以下
１１．０～１４．０

316L

０．０３以下317L １３．０～１５．０

329J4L ０．９０以下 ０．５～２．５ ８．０～１１．０

347 ０．０８以下
０．６５以下 １．０～２．５ ９．０～１１．０

347L
０．０３以下

2209 ０．９０以下 ０．５～２．０ ７．５～９．５

410 ０．１２以下 ０．５以下 ０．６以下 ０．６以下

溶加材の種類を示す記号の付け方は、次による。
XX XXX

溶加材の化学成分を表す記号
ステンレス鋼溶加材を示す記号

YS：ステンレス鋼の溶加棒及びソリッドワイヤ
BS：ステンレス鋼帯

―４３４―



（JIS Z３３２１：２０１０）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

％ （質量分率）
神 鋼 品 名

Cr Mo Cu N Nb

１９．５～２２．０

０．７５以下

０．７５以下 －
－

TG-S308，MG-S308，
US-308

０．５０以下 TG-S308H

０．７５以下 TG-S308L，US-308L

２３．０～２５．０

０．７５以下 TG-S309，MG-S309，
US-309

２．０～３．０ TG-S309MoL

０．７５以下 TG-S309L，US-309L

２５．０～２８．０ ０．７５以下 TG-S310

１８．０～２０．０ ２．０～３．０
TG-S316，US-316

TG-S316L，
TG-S316ULC，US-316L

１８．５～２０．５ ３．０～４．０ TG-S317L，US-317L

２３．０～２７．０ ３．０～４．５ １．０以下 ０．０８～０．３０ TG-S329M

１９．０～２１．５ ０．７５以下

０．７５以下

－ １０×C
～１．０

TG-S347

TG-S347L，US-B347LP

２１．５～２３．５ ２．５～３．５ ０．０８～０．２０
－

TG-S2209

１１．５～１３．５ ０．７５以下 － TG-S410

―４３５―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

ステンレス鋼アーク溶接フラックス入りワイヤ及び溶加棒

１）ガスシールドアーク溶接用スラグ系フラックス入りワイヤ

化学成分を表す
記号ａ）

種
別

シールド
ガス

溶 着 金 属 の

C Si Mn P S Ni Cr

308

Ｆ

Ｃ，
Ｍ，
Ｂ，
Ｇ

０．０８
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

308L ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１２．０

１８．０
～２１．０

308H ０．０４
～０．０８

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

308N2 ０．１０
以下

１．０
以下

１．０
～４．０

０．０４
以下

０．０３
以下

７．０
～１１．０

２０．０
～２５．０

309 ０．１０
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１４．０

２２．０
～２５．０

309L ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１４．０

２２．０
～２５．０

309LMo ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１６．０

２１．０
～２５．０

310 ０．２０
以下

１．０
以下

１．０
～２．５

０．０３
以下

０．０３
以下

２０．０
～２２．５

２５．０
～２８．０

316 ０．０８
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１１．０
～１４．０

１７．０
～２０．０

316L ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１１．０
～１４．０

１７．０
～２０．０

316H ０．０４
～０．０８

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１１．０
～１４．０

１７．０
～２０．０

317L ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１６．０

１８．０
～２１．０

329J4L ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．０

０．０４
以下

０．０３
以下

８．０
～１１．０

２３．０
～２７．０

347 ０．０８
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

409Nb ０．１２
以下

１．０
以下

１．２
以下

０．０４
以下

０．０３
以下

０．６
以下

１０．５
～１４．０

430Nb ０．１０
以下

１．０
以下

１．２
以下

０．０４
以下

０．０３
以下

０．６
以下

１５．０
～１８．０

2209 ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．０

０．０４
以下

０．０３
以下

７．５
～１０．０

２１．０
～２４．０

注ａ）３０８，３０８L，３０８H，３１６H，３４７は高温用途として、Biを１０ppm以下に規定した
場合、成分記号の後にBiFを表示する（例３０８LBiF）。

―４３６―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

化 学 成 分 ％ 引張
強さ
MPa

伸び
％ 熱処理 神鋼品名

Mo Cu N Nb＋
Ta Ti

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５５０

以上
３０
以上 なし DW-308

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５２０

以上
３０
以上 なし

DW-308L，DW-T308L
DW-308LH，DW-308LP
DW-308LTP

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５５０

以上
３０
以上 なし DW-308H

０．５
以下

０．５
以下

０．１２
～０．３０ － － ６９０

以上
２０
以上 なし DW-308N2

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５５０

以上
２５
以上 なし DW-309

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５２０

以上
２５
以上 なし DW-309L，DW-T309L

DW-309LP，DW-309LH

２．０
～３．０

０．５
以下 － － － ５２０

以上
１５
以上 なし DW-309MoL，

DW-309MoLP

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５５０

以上
２５
以上 なし DW-310

２．０
～３．０

０．５
以下 － － － ５２０

以上
２５
以上 なし DW-316

２．０
～３．０

０．５
以下 － － － ４８５

以上
２５
以上 なし DW-316L，DW-T316L

DW-316LP，DW-316LT

２．０
～３．０

０．５
以下 － － － ５２０

以上
２５
以上 なし DW-316H

３．０
～４．０

０．５
以下 － － － ５２０

以上
２０
以上 なし DW-317L

DW-317LP

２．５
～４．０

１．０
以下

０．０８
～０．３０ － － ６９０

以上
１５
以上 なし DW-329M，

DW-2594

０．５
以下

０．５
以下 － ８×C

～１．０ － ５２０
以上

２５
以上 なし DW-347，DW-347H

０．５
以下

０．５
以下 － ８×C

～１．５ － ４５０
以上

１５
以上 あり DW-410Cb

０．５
以下

０．５
以下 － ０．５

～１．５ － ４５０
以上

１３
以上 あり DW-430CbS

２．５
～４．０

０．５
以下

０．０８
～０．２０ － － ６９０

以上
１５
以上 なし DW-329A

DW-329AP，（DW-2209）

（JIS Z３３２３：２００７）＜抜粋＞

―４３７―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

ステンレス鋼アーク溶接フラックス入りワイヤ及び溶加棒

２）ガスシールドアーク溶接用メタル系フラックス入りワイヤ

３）ティグ溶接用フラックス入り溶加棒

化学成分を表す
記号

種
別

シールド
ガス

溶 着 金 属 の

C Si Mn P S Ni Cr

308L

Ｍ

M ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１２．０

１８．０
～２１．０

309L M ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１４．０

２２．０
～２５．０

309LMo M ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１６．０

２１．０
～２５．０

316L M ０．０４
以下

１．０
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１１．０
～１４．０

１７．０
～２０．０

化学成分を表す
記号

種
別

シールド
ガス

溶 着 金 属 の

C Si Mn P S Ni Cr

308L

Ｒ Ｉ

０．０３
以下

１．２
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

309L ０．０３
以下

１．２
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１２．０
～１４．０

２２．０
～２５．０

316L ０．０３
以下

１．２
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

１１．０
～１４．０

１７．０
～２０．０

347 ０．０８
以下

１．２
以下

０．５
～２．５

０．０４
以下

０．０３
以下

９．０
～１１．０

１８．０
～２１．０

TS XXX － X１ X２ X３
適用溶接姿勢
０：下向および水平すみ肉
１：全姿勢

シールドガスの種類
Ｃ：CO２
Ｍ：Arと２０～２５％CO２（体積分率）の混合ガス
Ｂ :ＣまたはＭ
Ａ：Arと３％以下のO２（体積分率）との混合ガス
Ｉ：Ar
Ｎ：なし（セルフシールド）
Ｇ：上記以外のガス

ワイヤまたは棒の種別
Ｆ：スラグ系ワイヤ
Ｍ：メタル系ワイヤ
Ｒ：溶加棒

溶着金属化学成分
フラックス入りワイヤ、溶加棒（ステンレス鋼用）

―４３８―



（JIS Z３３２３：２００７）（続き）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

化 学 成 分 ％ 引張
強さ
MPa

伸び
％ 熱処理 神鋼品名

Mo Cu N Nb＋
Ta Ti

０．７５
以下

０．７５
以下 － － － ５２０

以上
３０
以上 なし

０．７５
以下

０．７５
以下 － － － ５２０

以上
２５
以上 なし

２．０
～３．０

０．７５
以下 － － － ５２０

以上
１５
以上 なし

２．０
～３．０

０．７５
以下 － － － ４８５

以上
２５
以上 なし

化 学 成 分 ％ 引張
強さ
MPa

伸び
％ 熱処理 神鋼品名

Mo Cu N Nb＋
Ta Ti

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５２０

以上
３０
以上 なし TG-X308L

０．５
以下

０．５
以下 － － － ５２０

以上
２５
以上 なし TG-X309L

２．０
～３．０

０．５
以下 － － － ４８５

以上
２５
以上 なし TG-X316L

０．５
以下

０．５
以下 － ８×C

～１．０ － ５２０
以上

２５
以上 なし TG-X347

―４３９―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

硬化肉盛用アーク溶接フラックス入りワイヤ

溶着金属の化学成分

溶着金属の硬さ

呼び硬さ 溶着金属のビッカース硬さ HV

２００ ≦２５０

２５０ ２００～３００

３００ ２５０～３５０

３５０ ３００～４００

４００ ３５０～４５０

４５０ ４００～５００

５００ ４５０～６００

６００ ５５０～７００

７００ ６５０～８００

８００ ≧７５０

種 類

化 学

C Si Mn P S Ni Cr Mo

YF2A-C ≦０．３０ ≦１．５

≦３．０

≦０．０３ ≦０．０３

－

≦３．０ ≦１．５

YF3B-C
０．１０
～１．５０

≦３．０
３．０
～１０．０

≦４．０

YF4A-C ≦０．１５ ≦１．０ ≦８．０
１０．０
～１４．０

≦２．０

YFMA-C ≦１．１０ ≦０．８
１１．０
～１８．０

≦３．０ ≦４．０ ≦２．５

YFME-C ≦１．１０ ≦０．８
１２．０
～１８．０

≦６．０
１４．０
～１８．０

≦４．０

YFCrA-C
２．５
～６．０

≦３．５ ≦３．０ －
２０．０
～３５．０

≦６．０

―４４０―



（JIS Z３３２６：１９９９）＜抜粋＞

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による。
例：Y F２A-C

シールドガス
溶着金属の化学成分
フラックス入りワイヤ
溶接ワイヤ

備考２．シールドガスを示す記号は、次のことを意味する。
Ｃ：CO２またはArに２０％以上のCO２を含む混合ガス
Ｇ：規定しない
Ｓ：使用しない（セルフシールド）

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

成 分 ％

神 鋼 品 名
V W Nb Al Fe

その他
の元素
の合計

－ －

－

－ 残部

≦１．０ DW-H250，DW-H350

≦２．０ ≦４．０

≦２．０

DW-H450，DW-H600
DW-H700，DW-H800

－
－

DW-H132，DW-H134

≦１．０ DW-H11

≦４．０ DW-H16

≦６．５ ≦７．０ ≦５．０ DW-H30，DW-H30MV

―４４１―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

９％ニッケル鋼用ティグ溶加棒及びソリッドワイヤ

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による。
例：Y GT ９Ni-２

ワイヤの化学成分の区分
９％Ni鋼用
ティグ溶接用
棒およびワイヤ

９％ニッケル鋼用サブマージアーク溶接ソリッドワイヤ及び

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による
ワイヤ
例：Y S ９Ni

９％ニッケル鋼用
サブマージアーク溶接用
溶接ワイヤ

フラックス
例：F S ９Ni-F

溶接姿勢の区分
９％ニッケル鋼用
サブマージアーク溶接用
溶接フラックス

種 類

棒 お よ び ワ イ ヤ の 化 学 成 分 ％

C Si Mn P S Ni Cr Mo

YGT9Ni-2 ≦０．１０ ≦０．５０ － ≦０．０１５ ≦０．０１５ ≧５５．０ －
１０．０
～２５．０

種 類

溶接姿勢

溶 着 金 属 の 化 学 成 分 ％

ワイヤ フラックス C Si Mn P S Ni Mo

YS9Ni

FS9Ni-F F

≦０．１０ ≦１．５ ≦３．５ ≦０．０２０ ≦０．０１５ ≧５５．０
１０．０
～２５．０

FS9Ni-H F，H

―４４２―



（JIS Z３３３２：１９９９）＜抜粋＞

フラックス（JIS Z３３３３：１９９９）

備考２．溶接姿勢に用いた記号は、次のことを意味する。
Ｆ：下向
Ｈ：横向または水平すみ肉

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

溶着金属の機械的性質

神 鋼 品 名

引 張 試 験 衝 撃 試 験

Fe
引張強さ
MPa

降伏点または
０．２％耐力
MPa

伸び
％

温度
℃

シャルピー
吸収エネルギー

J

≦２０．０ ≧６６０ ≧３６０ ≧２５ －１９６
平均値≧３４
最小値≧２７

TG-S709S

溶接金属の機械的性質
神 鋼 品 名

引 張 試 験 衝 撃 試 験

Fe
引張強さ
MPa

降伏点または
０．２％耐力
MPa

伸び
％

温度
℃

シャルピー
吸収エネルギー

J
ワイヤ フラックス

≦２０．０ ≧６６０ ≧３６５ ≧２５ －１９６
平均値≧３４
最小値≧２７

US-709S

PF-N3

PF-N4

―４４３―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

ニッケル及びニッケル合金溶接用の溶加棒、ソリッドワイヤ

種類及び記号の付け方
溶加材の種類は、溶加材の形態及び化学成分によって区分する。溶加材の種類を示

す記号の付け方は、次による。

溶加材の化学成分

化学成分を
表す記号

化学成分表記
による記号

化 学

C Si Mn P S Niａ） Cr

ニッケル－銅

Ni4060 NiCu30Mn3Ti ０．１５
以下

１．２
以下

２．０～
４．０

０．０２０
以下

０．０１５
以下

６２．０
以上 －

Ni4061 NiCu30Mn3Nb ０．１５
以下

１．２５
以下

４．０
以下

０．０２０
以下

０．０１５
以下

６０．０
以上 －

ニッケル－クロム

Ni6082 NiCr20Mn3Nb ０．１０
以下

０．５
以下

２．５～
３．５

０．０２０
以下

０．０１５
以下

６７．０
以上

１８．０～
２２．０

ニッケル－クロム－鉄

Ni6052 NiCr30Fe9 ０．０４
以下

０．５
以下

１．０
以下

０．０２０
以下

０．０１５
以下

５４．０
以上

２８．０～
３１．５

ニッケル－クロム－モリブデン

Ni6276 NiCr15Mo16Fe6W4 ０．０２
以下

０．０８
以下

１．０
以下

０．０２０
以下

０．０１５
以下

５０．０
以上

１４．５～
１６．５

Ni6625 NiCr22Mo9Nb ０．１
以下

０．５
以下

０．５
以下

０．０２０
以下

０．０１５
以下

５８．０
以上

２０．０～
２３．０

〇 Ni〇〇〇〇（〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇〇）

溶加材の化学成分表記による記号１）
溶加材の化学成分を表す記号
Ni２〇〇〇：Ni
Ni４〇〇〇：Cuを添加した、Ni－Cu合金
Ni５〇〇〇：Cuとともに、析出硬化のためにAl及びTiを添加した、Ni－Cu

合金
Ni６〇〇〇：Feが２５％（質量分率）未満の、Ni－Cr合金、Ni－Cr－Fe合金、

Ni－Cr－Mo合金、Ni－Cr－Co合金及びNi－Cr－W合金
Ni７〇〇〇：６〇〇〇と同様であるが、析出硬化のためにAl及びTiを添加し

たもの
Ni８〇〇〇：Feが２５％（質量分率）以上の、Ni－Fe－Cr合金及びNi－Cr－

Co－Mo合金
Ni１０〇〇 ：Moを添加した、Ni－Mo合金

ニッケル及びニッケル合金溶加材の形態を示す記号
S：溶加棒及びソリッドワイヤ
B：帯

注１）化学成分を表す記号（例 Ni６６２５）に付随して、化学成分表記による記号（例 NiCr
２２Mo９Nb）を表示してもよい［例 SNi６６２５（NiCr２２Mo９Nb）］。

注ａ）規定されている場合を除き、ニッケルの中に不純物として入ってくるコバルト
は、１％（質量分率）以下とする。
特定の使用に関して、より低量のコバルトを規定する場合は、受渡当事者間の
協定による。

―４４４―



単位 ％（質量分率）

及び帯（JIS Z３３３４：２０１１）＜抜粋＞

製品の呼び方

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

成 分

Fe Mo Cu Al Ti Nbｂ） Co V W その他ｃ）

２．５
以下 － ２８．０～

３２．０
１．２
以下

１．５～
３．０ － － － － －

２．５
以下 － ２８．０～

３２．０
１．０
以下

１．０
以下

３．０
以下 － － － －

３．０
以下 － ０．５

以下 － ０．７
以下

２．０～
３．０ － － － －

７．０～
１１．０

０．５
以下

０．３
以下

１．１
以下

１．０
以下

０．１０
以下 － － － Al＋Ti１．５以下

４．０～
７．０

１５．０～
１７．０

０．５
以下 － － － ２．５

以下
０．３
以下

３．０～
４．５ －

５．０
以下

８．０～
１０．０

０．５
以下

０．４
以下

０．４
以下

３．０～
４．２ － － － －

製品の呼び方は、次による。

a）溶加棒の呼び方は、その種類の記号、径及び長さによる。

例 SNi６６２５（NiCr２２Mo９Nb）－３．２－１０００

長さ種類の記号 径

b）ソリッドワイヤの呼び方は、その種類の記号、径及び質量による。

例 SNi６６２５（NiCr２２Mo９Nb）－１．６－１２．５

質量種類の記号 径

ｂ）ニオブの２０％（質量分率）までタンタルとしてもよい。
ｃ）表中に規定されていない元素の合計は、０．５％（質量分率）以下とする。

―４４５―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

炭素鋼及び低合金鋼用サブマージアーク溶接ソリッドワイヤ

備考１．種類の記号の付け方は、次の例による。
例：Y S－S１

化学成分
サブマージアーク溶接
溶接ワイヤ

種 類 成分系
ワ イ ヤ の

C Si Mn P

YS-S1
Si-Mn系

≦０．１５ ≦０．１５ ０．２０～０．９０
≦０．０３０

YS-S6 ≦０．１８ ≦０．１５ １．７０～２．８０

YS-M1

Mo系 ≦０．１８

≦０．２０ １．３０～２．３０

≦０．０２５YS-M4
≦０．６０

１．１０～１．９０

YS-M5 １．７０～２．６０

YS-CM4

Cr-Mo系

≦０．１５ ≦０．４０ ２．００～２．８０

≦０．０２５
YS-1CM1 ≦０．１５ ≦０．６０ ０．３０～１．２０

YS-2CM1 ≦０．１５
≦０．３５

０．３０～１．２０

YS-2CM2 ０．０８～０．１８ ０．８０～１．６０

YS-5CM1 Cr-Mo系 ≦０．１５ ≦０．６０ ０．３０～１．２０ ≦０．０２５

YS-N2 Ni系 ≦０．１５ ≦０．６０ ０．５０～１．３０ ≦０．０１８

YS-NM1
Ni-Mo系

≦０．１５ ≦０．６０ １．３０～２．３０
≦０．０１８

YS-NM6 ≦０．１５ ≦０．６０ １．３０～２．３０

YS-NCM1 Ni-Cr-Mo系 ０．０５～０．１５ ≦０．４０ １．３０～２．３０ ≦０．０１８

YS-CuC2 Cu-Cr系 ≦０．１５ ≦０．３０ ０．８０～２．２０ ≦０．０３０

YS-CuC3 Cu-Cr系 ≦０．１５ ≦０．５０ ０．８０～２．２０ ≦０．０３０

―４４６―



（JIS Z３３５１：２０１２）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

化 学 成 分 ％
神鋼品名

S Cu Ni Cr Mo

≦０．０３０ ≦０．４０ ≦０．２５ ≦０．１５ ≦０．１５

US-43
US-47

US-36，US-36L
US-36LT

≦０．０２５ ≦０．４０ ≦０．２５ ≦０．１５

０．１５～０．４０ US-49A

０．３０～０．７０
US-49

US-40

≦０．０２５ ≦０．４０ ≦０．２５

０．３０～１．００ ０．６０～１．２０ US-80BN

０．８０～１．８０ ０．４０～０．６５ US-511
US-511N

２．２０～２．８０ ０．９０～１．２０
US-521

US-521S

≦０．０２５ ≦０．４０ ≦０．２５ ４．５０～６．００ ０．４０～０．６５ US-502

≦０．０１８ ≦０．４０ ２．２０～３．８０ ≦０．２０ ≦０．１５ US-203E

≦０．０１８ ≦０．４０
０．４０～１．７５

≦０．２０
０．３０～０．７０ US-56B

２．２０～３．８０ ０．３０～０．９０ US-80LT
US-255

≦０．０１８ ≦０．４０ ０．４０～１．７５ ０．０５～０．７０ ０．３０～０．８０ US-63S
US-63B

≦０．０３０ ０．３０～０．５５ ０．０５～０．８０ ０．５０～０．８０ － US-W52B

≦０．０３０ ０．２０～０．５５ ０．０５～１．５０ ０．４０～０．８０ － US-W62B

―４４７―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

サブマージアーク溶接用フラックス（JIS Z３３５２：２０１０）

記号 継 手 溶 接ａ）

１ 軟鋼、高張力鋼、モリブデン鋼、クロムモリブデン鋼、低温用鋼又は耐候性鋼

２ ステンレス鋼、耐熱鋼、ニッケル又はニッケル合金

３ －（継手溶接には適用しない）

４ 上記の“１”及び“２”の規定の両方に適合するフラックス

化学成分の記号 化 学 成 分 参考：フラックスタイプ

MS

MnO＋SiO２ ５０以上

酸化マンガン－シリカ系
CaO １５以下

CS

CaO＋MgO＋SiO２ ５５以上

カルシア－シリカ系
CaO＋MgO １５以上

CG

CaO＋MgO ５０以下

カルシア－マグネシア系CO２ ２以上

Fe １０以下

CB

CaO＋MgO ４０～８０
カルシア－マグネシア
－塩基性酸化物系

CO２ ２以上

Fe １０以下

種類及び記号の付け方

必須分類記号
サブマージアーク溶接
製造方法の記号 F：溶融タイプ，A：ボンドタイプ
化学成分の記号
用途の記号

S X XX X XX HX

任意の追加分類記号
溶着金属の水素量
溶接電流の種類 DC：直流，AC：交流

表１ フラックスの用途の記号

注記 記号１の肉盛溶接の例として下盛がある。

表２ フラックスの化学成分

―４４８―



＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

肉 盛 溶 接ｂ）

左記対象母材と同じ成分系の肉盛溶接。ただし、硬化肉盛を除く。

ステンレス鋼、耐熱鋼、ニッケル又はニッケル合金の耐食肉盛又は硬化肉盛。
ただし、記号３の硬化肉盛を除く。

炭素、クロム、モリブデンなどの合金元素をフラックスから供給する硬化肉盛

化学成分の記号 化 学 成 分 参考：フラックスタイプ

CI

CaO＋MgO ５０以下

カルシア－マグネシア－鉄粉系CO２ ２以上

Fe １５～６０

IB

CaO＋MgO ４０～８０
カルシア－マグネシア
－鉄粉－塩基性酸化物系

CO２ ２以上

Fe １５～６０

AR Al２O３＋TiO２ ４０以上 アルミネート－ルチール系

FB

CaO＋MgO＋CaF２＋MnO ５０以上

ふっ化物－塩基性酸化物系SiO２ ２０以下

CaF２ １５以上

Z 上記以外 －

注ａ）対象母材の鋼種で分類する。
ｂ）肉盛溶接金属の成分系で分類する。

単位 ％（質量分率）

―４４９―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

炭素鋼及び低合金鋼用サブマージアーク溶着金属の品質区分

品質区分の記号の付け方

溶着金属の最小引張強さ

主な適用鋼種

溶着金属の化学成分（適用：炭素鋼及び高張力鋼）

記号 最小引張強さ
MPa 記号 最小引張強さ

MPa

４２ ４１０ ６２ ６１０

５０ ４９０ ６４ ６３０

５３ ５２０ ７０ ６９０

５７ ５６０ ７１ ７００

５８ ５７０ ８０ ７８０

記号 主な適用鋼種 記号 主な適用鋼種

S 炭素鋼 記号なし 耐熱鋼

H 高張力鋼 A 耐候性鋼

記号
化学成分 ％

C，Si，Mn P S

記号なし
－ ０．０３５以下 ０．０３５以下

１

２ － ０．０３０以下 ０．０３０以下

３ － ０．０２５以下 ０．０２５以下

４ － ０．０２０以下 ０．０２０以下

S 〇 〇－〇 〇

溶着金属の化学成分
主な適用鋼種

吸収エネルギー
溶着金属の最小引張強さ

サブマージアーク溶接

―４５０―



（JIS Z３１８３：２０１２）＜抜粋＞

組合せによる溶着金属の品質区分表示方法例

溶着金属の化学成分（主な適用鋼種：耐熱鋼）

溶着金属の化学成分（主な適用鋼種：耐候性鋼）

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

記号
化 学 成 分 ％

C Si Mn P S Cu Ni Cr Mo

１CM ０．１５
以下

０．６０
以下

１．５０
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．４０
以下

０．２５
以下

１．００～
１．５０

０．４０～
０．６５

２CM ０．１５
以下

０．５０
以下

１．５０
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．４０
以下

０．２５
以下

２．００～
２．５０

０．９０～
１．２０

５CM ０．１５
以下

０．６０
以下

１．５０
以下

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．４０
以下

０．２５
以下

４．５０～
６．００

０．４０～
０．６５

MN ０．１５
以下

０．６０
以下

０．９０～
２．３０

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．４０
以下

０．４０～
１．７０

０．６０
以下

０．３５～
０．７０

記号
化 学 成 分 ％

C Si Mn P S Cu Ni Cr Mo

W１ ０．１２
以下

０．９０
以下

０．６０～
２．２０

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．３０～
０．６０

０．０５～
０．７０

０．４５～
０．７５ －

W２ ０．１２
以下

０．９０
以下

０．６０～
２．２０

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．３０～
０．６０

０．６０～
４．００

０．４５～
１．２０

０．８０
以下

W３ ０．１２
以下

０．９０
以下

０．６０～
２．２０

０．０３０
以下

０．０３０
以下

０．６０
以下

１．２０～
４．００

１．２０
以下

０．９０
以下

S６２３－H３－AC－（M５－CB）

JIS Z３３５２フラックス種類（略号）
JIS Z３３５１ワイヤ種類（略号）
溶接電流の種類
溶着金属の品質区分

―４５１―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

炭素鋼及び低合金鋼用サブマージアーク溶着金属の品質区分

溶着金属の機械的性質（主な適用鋼種：炭素鋼及び高張力鋼）

溶着金属の機械的性質（主な適用鋼種：耐熱鋼）

品質区分の
記号

引張強さ
MPa

降伏点又は
０．２％耐力
MPa

伸び
％

衝撃試験
温度
℃

シャルピー
吸収エネルギー

J

S４２１-S
４１０以上 ３００以上 ２２以上 ０

２７以上

S４２２-S ４７以上

S５０１-H
４９０以上 ３９０以上 ２０以上 ０

２７以上

S５０２-H ４７以上

S５８１-H

５７０以上 ４９０以上 １８以上

－５
２７以上

S５８２-H ４７以上

S５８３-H
－２０

２７以上

S５８４-H ４７以上

S６２４-H１ ６１０以上 ５００以上 １７以上 －２０ ４７以上

S７０４-H４ ６９０以上 ５５０以上 １６以上 －２０ ４７以上

S８０４-H４ ７８０以上 ６７０以上 １５以上 －２０ ４７以上

品質区分の
記号

引張強さ
MPa

降伏点又は
０．２％耐力
MPa

伸び
％

衝撃試験
温度
℃

シャルピー
吸収エネルギー

J

S５０２-５CM ４９０以上 ３９０以上 ２２以上 ０ ３４以上

S５７１-２CM ５６０以上 ４６０以上 １９以上 １０ ２７以上

S６４１-１CM
６３０以上 ５３０以上 １７以上

１０ ２７以上

S６４２-１CM，
S６４２-２CM ０ ３４以上

S６４２-MN ６３０以上 ５３０以上 １７以上 －１０ ４７以上

―４５２―



（JIS Z３１８３：２０１２）＜抜粋＞（続き）

溶着金属の機械的性質（主な適用鋼種：耐候性鋼）

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

品質区分の
記号

引張強さ
MPa

降伏点又は
０．２％耐力
MPa

伸び
％

衝撃試験
温度
℃

シャルピー
吸収エネルギー

J

S５０１-AW１
４９０以上 ３９０以上 ２０以上 ０

２７以上

S５０２-AW１ ４７以上

S５８１-AW１
５７０以上 ４９０以上 １８以上 －５

２７以上

S５８２-AW１ ４７以上

―４５３―



材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

軟鋼及び高張力鋼用エレクトロスラグ溶接ソリッドワイヤ並び

１．ワイヤの化学成分

備考 ワイヤの種類の記号の付け方は、次の例による。
例：Y E S 5 1

ワイヤの化学成分
溶接金属の最小引張強さの水準
エレクトロスラグ溶接
ワイヤ

２．フラックスの種類および化学成分

備考 フラックスの種類の記号の付け方は、次の例による。
例：F S FG - 3

化学成分
フラックスのタイプ
サブマージアーク溶接およびエレクトロスラグ溶接
フラックス

ワイヤの種類
化 学

C Si Mn P S

YES 51 ≦０．１８ ≦０．８０ ≦２．４０

≦０．０３０ ≦０．０３０

YES 60 － － －

種 類 フラックスのタイプ
化 学 成 分 ％

神鋼品名
SiO２ SiO２＋MnO＋TiO２ CaO＋MgO Fe

FS-FG3 溶融フラックス ≦５５ ３０～８０ １２～４５ ― MF-38

―４５４―



にフラックス（JIS Z３３５３：１９９９）＜抜粋＞

３．溶接金属の機械的性質

材材
料料
規規
格格
（（
JJ
II
SS
））

成 分 ％
神 鋼 品 名

Cu Ni Cr Mo

≦０．５０

― ― ≦０．７０ ES-50，ES-55

― ― ― ES-55ST，ES-60ST

種 類

引 張 試 験 衝 撃 試 験

神 鋼 品 名引張強さ
MPa

降伏点または
０．２％耐力
MPa

伸び
％

試験
温度
℃

シャルピー吸収
エネルギー

J

YES 51 ≧４９０ ≧３２５ ≧２０ ０ ≧２７ EF-38／ES-50
EF-38／ES-55

YES 60 ≧５９０ ≧４５０ ≧２０ ― ― EF-38／ES-55ST
EF-38／ES-60ST

―４５５―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

炭素鋼用被覆アーク溶接棒（AWS A５．１-２００４）＜抜粋＞

２．材料規格（AWS抜粋）

備考１．電流の種類記号は、次を意味する。
AC：交流、DC±：直流棒プラスおよびマイナス、
DC＋：直流棒プラス

備考２．溶接姿勢の記号は、次を意味する。
F：下向、V：立向、OH：上向、H-Fil：水平すみ肉、V-down：立向下進

種 類 被覆剤の系統 溶接姿勢 電流の種類

溶着金属の化学成分 ％

C Mn Si P S

E6013 チタニヤ系（K） F，V，OH，H-Fil ACまたはDC± ≦０．２０≦１．２０≦１．００ － －

E6019
酸 化 鉄
チタニヤ系（K）

F，V，OH，H-Fil ACまたはDC± ≦０．２０≦１．２０≦１．００ － －

E7016 低水素系（K） F，V，OH，H-Fil ACまたはDC＋

≦０．１５≦１．６０≦０．７５≦０．０３５ ≦０．０３５

E7018 鉄粉低水素系（K） F，V，OH，H-Fil ACまたはDC＋

E7048 鉄粉低水素系（K）
F，OH，H-Fil，
V-down

ACまたはDC＋ ≦０．１５≦１．６０≦０．９０≦０．０３５ ≦０．０３５

―４５６―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

＊＝Mn＋Ni＋Cr＋Mo＋V 引 張 試 験 衝撃試験

神 鋼 品 名
Ni Cr Mo V ＊

引張
強さ
ksi

０．２％
耐力
ksi

伸び
％

温度
°F

シャルピー
吸収

エネルギー
ft-lbf

≦０．３０≦０．２０≦０．３０≦０．０８

－ ≧６０ ≧４８

≧１７ － － B-33，RB-26，TB-24
TB-I24，TB-43，Z-44

≧２２ ０ ≧２０ B-10，B-14，B-17，BI-14

≦１．７５

≧７０

≧５８ ≧２２ －２０ ≧２０

LB-24，LB-26，LB-47
LB-52，LB-52A
LB-52U，LB-52UL
LB-M52，LB-57，BL-76

LT-B52A

≦０．３０≦０．２０≦０．３０≦０．０８≦１．７５ ≧５８ ≧２２ －２０ ≧２０ LB-26V，LB-52TLB-52V，Z-6V

―４５７―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

ステンレス鋼被覆アーク溶接棒（AWS A５．４-２００６）＜抜粋＞

備考１．熱処理の記号は、次のことを意味する。
Ａ：１３５０～１４００°Fで１hr加熱後、２００°F／hr以下の速度で６００°Fまで冷却し、その後

空冷する。
Ｂ：１４００～１４５０°Fで２hr加熱後、１００°F／hr以下の速度で１１００°Fまで冷却し、その

後空冷する。

種 類
溶 着 金 属 の 化 学

C Cr Ni Mo Nb（Cb）＋Ta Mn Si

E308-XX ≦０．０８ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E308H-XX ０．０４
～０．０８

１８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E308L-XX ≦０．０４ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E309-XX ≦０．１５ ２２．０
～２５．０

１２．０
～１４．０ ≦０．７５ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E309L-XX ≦０．０４ ２２．０
～２５．０

１２．０
～１４．０ ≦０．７５ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E309LMo-XX ≦０．０４ ２２．０
～２５．０

１２．０
～１４．０

２．０
～３．０ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E310-XX ０．０８
～０．２０

２５．０
～２８．０

２０．０
～２２．５ ≦０．７５ － １．０

～２．５ ≦０．７５

E312-XX ≦０．１５ ２８．０
～３２．０

８．０
～１０．５ ≦０．７５ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E316-XX ≦０．０８ １７．０
～２０．０

１１．０
～１４．０

２．０
～３．０ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E316L-XX ≦０．０４ １７．０
～２０．０

１１．０
～１４．０

２．０
～３．０ － ０．５

～２．５ ≦１．００

E347-XX ≦０．０８ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５ ８×C%

～１．００
０．５
～２．５ ≦１．００

E410-XX ≦０．１２ １１．０
～１３．５ ≦０．７ ≦０．７５ － ≦１．０ ≦０．９０

―４５８―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

成 分 ％ 引張試験
熱処理 神鋼品名

P S N Cu 引張強さ
ksi

伸び
％

≦０．０４

≦０．０３ － ≦０．７５

≧８０ ≧３５ － NC-38

≧８０ ≧３５ － NC-38H

≧７５ ≧３５ － NC-38L
NC-38LT

≧８０ ≧３０ － NC-39

≧７５ ≧３０ － NC-39L

≧７５ ≧３０ － NC-39MoL

≦０．０３ ≧８０ ≧３０ － NC-30

≦０．０４

≧９５ ≧２２ － NC-32

≧７５ ≧３０ － NC-36

≧７０ ≧３０ － NC-36L
NC-36LT

≦０．０４ ≦０．０３

－

≦０．７５ ≧７５ ≧３０ － NC-37，NC-37L

≦０．０４ ≦０．０３ ≦０．７５ ≧６５ ≧２０ A CR-40

―４５９―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

低合金鋼用被覆アーク溶接棒（AWS A５．５-２００６）＜抜粋＞

種 類
溶 着 金 属 の 化 学 成 分 ％

C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu

E7016-A1 ≦０．１２≦０．９０ ≦０．６０≦０．０３≦０．０３ ― ―
０．４０～
０．６５

― ―

E8016-B2
０．０５～
０．１２

≦０．９０

≦０．６０

≦０．０３≦０．０３ ―
１．００～
１．５０

０．４０～
０．６５

― ―

E8018-B2 ≦０．８０

E7015-B2L ≦０．０５≦０．９０≦１．００≦０．０３≦０．０３ ―
１．００～
１．５０

０．４０～
０．６５

― ―

E9016-B3
０．０５～
０．１２

≦０．９０

≦０．６０

≦０．０３≦０．０３ ―
２．００～
２．５０

０．９０～
１．２０

― ―

E9018-B3 ≦０．８０

E8015-B3L ≦０．０５≦０．９０≦１．００≦０．０３≦０．０３ ―
２．００～
２．５０

０．９０～
１．２０

― ―

E8016-B6
０．０５～
０．１０

≦１．０ ≦０．９０≦０．０３≦０．０３≦０．４０
４．０～
６．０
０．４５～
０．６５

― ―

E8016-B8 ０．０５～
０．１０ ≦１．０ ≦０．９０≦０．０３≦０．０３≦０．４０

８．０～
１０．５

０．８５～
１．２０ ― ―

E9016-B9ａ） ０．０８～０．１３≦１．２０≦０．３０≦０．０１≦０．０１≦０．８０
８．０～
１０．５

０．８５～
１．２０

０．１５～
０．３０≦０．２５

E8016-C1 ≦０．１２≦１．２５≦０．６０≦０．０３≦０．０３２．００～２．７５ ― ― ― ―

E7016-C2L ≦０．０５≦１．２５≦０．５０≦０．０３≦０．０３３．００～３．７５ ― ― ― ―

―４６０―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

引 張 試 験 衝撃試験
熱処理 神 鋼 品 名

Al
Nb
（Cb）

N 引張強さ
ksi

０．２％耐力
ksi

伸び
％

温度
°F

シャルピー吸収
エネルギー
ft-lbf

― ― ― ≧７０ ≧５７ ≧２２ ― ― A CM-A76，CM-B76

― ― ― ≧８０ ≧６７ ≧１９ ― ― B

CM-A96，CM-B96
CM-A96MB

CM-B98

― ― ― ≧７５ ≧５７ ≧１９ ― ― B CM-B95

― ― ― ≧９０ ≧７７ ≧１７ ― ― B

CM-A106
CM-A106N

CM-B108

― ― ― ≧８０ ≧６７ ≧１７ ― ― B CM-B105

― ― ― ≧８０ ≧６７ ≧１９ ― ― C CM-5

― ― ― ≧８０ ≧６７ ≧１９ ― ― C CM-9

≦０．０４０．０２～０．１０
０．０２～
０．０７ ≧９０ ≧７７ ≧１７ ― ― E CM-96B9

― ― ― ≧８０ ≧６７ ≧１９ －７５ ≧２０ D LB-62L，NB-2

― ― ― ≧７０ ≧５７ ≧２２ －１５０ ≧２０ D NB-3J

―４６１―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

低合金鋼用被覆アーク溶接棒（AWS A５．５-２００６）（続き）

注ａ）Mn＋Ni≦１．５０
注ｂ）記載元素のうち最低限１つだけは満足しなければならない。

備考１．溶接部の熱処理条件は次のとおり。
Ａ～D共通：１５０～５００°F／hrの速度で昇温し、所定温度、時間で保持後、３５０°F／hr以

下の速度で６００°Fまで炉冷し、その後空冷する。
Ａ：１１５０±２５°F ��

�
�
�
�
�

Ｂ：１２７５±２５°F
Ｃ：１３７５±２５°F

１時間保持

Ｄ：１１２５±２５°F
Ｅ：１４００±２５°F ２時間

Ｆ：熱処理の要否と行う場合の条件は供給者と購入者の合意による。
備考２．被覆剤の系統、溶接姿勢、電流の種類は右表のとおり。

溶接姿勢記号は、次を意味する。
F：下向、V：立向、OH：上向、H：横向

種 類
溶 着 金 属 の 化 学 成 分 ％

C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu

E8013-G

―
ｂ）

≧１．００
ｂ）

≧０．８０ ≦０．０３ ≦０．０３
ｂ）

≧０．５０
ｂ）

≧０．３０
ｂ）

≧０．２０
ｂ）

≧０．１０
ｂ）

≧０．２０

E7016-G

E8016-G

E9016-G

E10016-G

E11016-G

―４６２―



＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

引 張 試 験 衝撃試験
熱処理 神 鋼 品 名

Al
Nb
（Cb）

N 引張強さ
ksi

０．２％耐力
ksi

伸び
％

温度
°F

シャルピー吸収
エネルギー
ft-lbf

― ― ―

≧８０ ≧６７ ≧１６

― ― F

CM-B83
CM-B93

≧７０ ≧５７ ≧２２
LB-52NS，LB-W52
LB-W52B
LB-76，NB-A52V

≧８０ ≧６７ ≧１９ NB-1，NB-1SJ

≧９０ ≧７７ ≧１７
LB-62，LB-62U
LB-62UL
BL-96，CM-9Cb

≧１００ ≧８７ ≧１６ LB-106

≧１１０ ≧９７ ≧１５
LB-116，LB-80UL
LB-88LT

種 類 被覆剤の系統 溶接姿勢 電流の種類

EXX13－X チタニヤ系（K） F，V，OH，H ACまたはDC±

EXX15－X 低水素系（Na） F，V，OH，H DC＋

EXX16－X 低水素系（K） F，V，OH，H ACまたはDC＋

EXX18－X 鉄粉低水素系 F，V，OH，H ACまたはDC＋

―４６３―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

ステンレス鋼ワイヤ及び溶加棒（AWS A５．９-２００６）＜抜粋＞

注ａ）NbはNb＋Taとして報告してもよい。
備考１．Feを除いてその他の成分の合計が０．５０％をこえてはならない。
備考２．複合、ストランドあるいは帯状電極に対しては、記号“R”の代わりに“C”や“Q”

が使用される。
�
�
�
�
�

ソリッドワイヤ ：ERXXX
例 複合およびストランドワイヤ：ECXXX

帯状電極 ：EQXXX

種 類
溶 加 棒 お よ び ワ イ ヤ

C Cr Ni Mo Mn Si

ER308 ≦０．０８ １９．５～２２．０ ９．０～１１．０ ≦０．７５ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER308L ≦０．０３ １９．５～２２．０ ９．０～１１．０ ≦０．７５ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER309 ≦０．１２ ２３．０～２５．０１２．０～１４．０ ≦０．７５ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER309L ≦０．０３ ２３．０～２５．０１２．０～１４．０ ≦０．７５ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER309LMo ≦０．０３ ２３．０～２５．０１２．０～１４．０ ２．０～３．０ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER310 ０．０８～０．１５２５．０～２８．０２０．０～２２．５ ≦０．７５ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER316 ≦０．０８ １８．０～２０．０１１．０～１４．０ ２．０～３．０ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER316L ≦０．０３ １８．０～２０．０１１．０～１４．０ ２．０～３．０ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER317L ≦０．０３ １８．５～２０．５１３．０～１５．０ ３．０～４．０ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER347 ≦０．０８ １９．０～２１．５ ９．０～１１．０ ≦０．７５ １．０～２．５ ０．３０～０．６５

ER410 ≦０．１２ １１．５～１３．５ ≦０．６ ≦０．７５ ≦０．６ ≦０．５

―４６４―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

の 化 学 成 分 ％
神 鋼 品 名

P S N Cu その他の元素

≦０．０３ ≦０．０３ － ≦０．７５

－

MG-S308，TG-S308
US-308

TG-S308L，US-308L

MG-S309，TG-S309
US-309

TG-S309L，US-309L

TG-S309MoL

TG-S310

TG-S316，US-316

TG-S316L，US-316L

TG-S317L，US-317L

Nbａ）:
１０×C％～１．０

TG-S347，TG-S347L

－ TG-S410

―４６５―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

アルミニウム及びアルミニウム合金ワイヤ及び溶加棒

注ａ）Si＋Fe≦０．９５％
ｂ）Be≦０．０００８％
ｃ）Al含有量は、それぞれ０．０１０％以上存在するその他のすべて元素（小数点の

２桁まで表す）の和を１００％から引いた値である。

種 類
溶 加 棒 お よ び ワ イ ヤ

Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni

ER1100
R1100

ａ） ａ） ０．０５～０．２０ ≦０．０５ － － －

ER4043
R4043

４．５～６．０ ≦０．８ ≦０．３０ ≦０．０５ ≦０．０５ － －

ER5183
R5183

≦０．４０ ≦０．４０ ≦０．１０ ０．５０～１．０ ４．３～５．２ ０．０５～０．２５ －

ER5356
R5356

≦０．２５ ≦０．４０ ≦０．１０ ０．０５～０．２０ ４．５～５．５ ０．０５～０．２０ －

―４６６―



（AWS A５．１０-１９９９）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

の 化 学 成 分 ％

神 鋼 品 名
Zn Ti

そ の 他 成 分

各々 合計 Al

≦０．１０ － ≦０．０５ｂ） ≦０．１５ ≧９９．００ｃ）
A-1100WY
A-1100BY

≦０．１０ ≦０．２０ ≦０．０５ｂ） ≦０．１５ 残
A-4043WY
A-4043BY

≦０．２５ ≦０．１５ ≦０．０５ｂ） ≦０．１５ 残
A-5183WY
A-5183BY

≦０．１０ ０．０６～０．２０ ≦０．０５ｂ） ≦０．１５ 残
A-5356WY
A-5356BY

―４６７―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

ニッケル及びニッケル合金被覆アーク溶接棒

注ａ）不純物として入ってくるCoを含む
ｂ）Coを規定した場合には≦０．１２％
ｃ）Taを規定した場合には≦０．３０％

種 類
溶 着 金 属 の

C Mn Fe P S Si Cu Niａ） Co Al

ENiCrFe-1 ≦０．０８ ≦３．５ ≦１１．０≦０．０３≦０．０１５ ≦０．７５≦０．５０≧６２．０ － －

ENiCrFe-3 ≦０．１０５．０～９．５ ≦１０．０≦０．０３≦０．０１５ ≦１．０ ≦０．５０≧５９．０ ｂ） －

ENiCrFe-9 ≦０．１５１．０～４．５ ≦１２．０≦０．０２ ≦０．０１５ ≦０．７５≦０．５０≧５５．０ － －

ENiMo-8 ≦０．１０ ≦１．５ ≦１０．０≦０．０２ ≦０．０１５ ≦０．７５≦０．５０≧６０．０ － －

―４６８―



（AWS A５．１１-２００５）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

化 学 成 分 ％ 溶着金属の機械的性質
神 鋼 品 名

Ti Cr Nb（Cb）
＋Ta Mo V W 他元素

合 計
引張強さ
ksi

伸び
％

－ １３．０～
１７．０

１．５～
４．０ｃ） － － － ≦０．５０ ≧８０ ≧３０ NI-C70A

≦１．０１３．０～１７．０
１．０～
２．５ｃ） － － － ≦０．５０ ≧８０ ≧３０ NI-C703D

－ １２．０～
１７．０

０．５～
３．０

２．５～
５．５ － ≦１．５ ≦０．５０ ≧９５ ≧２５ NI-C70S

－ ０．５～
３．５ － １７．０～

２０．０ － ２．０～
４．０≦０．５０ ≧９５ ≧２５ NI-C1S

―４６９―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

ニッケル及びニッケル合金ワイヤ及び溶加棒

注ａ）不純物として入ってくるCoを含む
ｂ）Coを規定した場合には≦０．１２％
ｃ）帯状電極については、分類記号“R”を“Q”に置き換える。

種 類ｃ）
ワ イ ヤ お よ び 溶 加 棒

C Mn Fe P S Si Cu Niａ） Co

ERNiCr-3 ≦０．１０ ２．５～
３．５ ≦３．０ ≦０．０３ ≦０．０１５ ≦０．５０ ≦０．５０ ≧６７．０ ｂ）

ERNiMo-8 ≦０．１０ ≦１．０ ≦１０．０ ≦０．０１５ ≦０．０１５ ≦０．５０ ≦０．５０ ≧６０．０ －

ERNiCrMo-3 ≦０．１０ ≦０．５０ ≦５．０ ≦０．０２ ≦０．０１５ ≦０．５０ ≦０．５０ ≧５８．０ －

―４７０―



（AWS A５．１４-２００５）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

の 化 学 成 分 ％
神 鋼 品 名

Al Ti Cr Nb（Cb）
＋Ta Mo V W 他元素

合 計

－ ≦０．７５ １８．０～２２．０
２．０～
３．０ － － － ≦０．５０ MG-S70NCb

TG-S70NCb

－ － ０．５～
３．５ － １８．０～

２１．０ － ２．０～
４．０ ≦０．５０ TG-S709S

US-709S

≦０．４０ ≦０．４０ ２０．０～２３．０
３．１５～
４．１５

８．０～
１０．０ － － ≦０．５０ TG-SN625

種類 神鋼品名

EQNiCr-3 US-B70N

帯状電極に分類する神鋼品名

―４７１―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

炭素鋼用サブマージアーク溶接用ワイヤ及びフラックス

フラックスの分類方法
F１）XXX-E２）XXX

������� 熱処理分類記号
引張性能分類 組合せワイヤ分類 A：溶接のまま
熱処理分類 P：熱処理
衝撃性能分類 （１１５０±２５゚ F×１h）

分 類 記 号
化 学 成 分 ％

C Mn Si S P Cu

１※
ソ
リ
ッ
ド
ワ
イ
ヤ

EH14 ０．１０～０．２０１．７０～２．２０ ≦０．１０ ≦０．０３０ ≦０．０３０ ≦０．３５

フ

ラ

ッ

ク

ス

F6A0-EXXX
F6P0-EXXX

－ － － － － －

F6A2-EXXX
F6P2-EXXX

F6A4-EXXX
F6P4-EXXX

F6A5-EXXX
F6P5-EXXX

F6A6-EXXX
F6P6-EXXX

F6A8-EXXX
F6P8-EXXX

F7A0-EXXX
F7P0-EXXX

F7A2-EXXX
F7P2-EXXX

F7A4-EXXX
F7P4-EXXX

F7A5-EXXX
F7P5-EXXX

F7A6-EXXX
F7P6-EXXX

F7A8-EXXX
F7P8-EXXX

―４７２―



（AWS A５．１７-１９９７）＜抜粋＞

１）再生スラグ単独または再生スラグと未使用フラックスを混合したものは、FをFSに置
き換える。

２）フラックス入りワイヤは、EをECに置き換える。

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

引 張 性 能 シャルピー
吸収エネルギー

ft-lbf
神 鋼 品 名

Ti
その他
の合計

引張強さ
ksi

０．２％耐力
ksi

伸び
％

－ ≦０．５０ － － － －
US-36，US-36LT
US-49A

－ －

６０～８０ ≧４８

≧２２

≧２０（ ０゚ F）

≧２０（－２０゚ F）

≧２０（－４０゚ F）

≧２０（－５０゚ F）

≧２０（－６０゚ F）

≧２０（－８０゚ F）

７０～９５ ≧５８

≧２０（ ０゚ F）

≧２０（－２０゚ F）

≧２０（－４０゚ F）

≧２０（－５０゚ F）

≧２０（－６０゚ F）

≧２０（－８０゚ F）

―４７３―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

炭素鋼用ガスシールドアーク溶接用ワイヤ及び溶加棒

注※１ 化学成分はソリッドワイヤを示す。
※２ 化学成分は溶着金属を示す。
ａ）X=Cの時シールドガスはCO２、X=Mのときシールドガスは７５～８０％Ar＋CO２
ｂ）供給者と購入者の間の合意による
ｃ）Ni，Cr，Mo，Vを故意に添加してはならない。
ｄ）Ni，Cr，Mo，Vの合計が０．５０％以下であること。

種 類
シールド
ガス

化 学 成 分 ％

C Mn Si P S Cu Ni Cr

※１

ソ
リ
ッ
ド
ワ
イ
ヤ

ER70S-6 CO２
０．０６
～０．１５

１．４０
～１．８５

０．８０
～１．１５ ≦０．０２５ ≦０．０３５ ≦０．５０ ≦０．１５ ≦０．１５

ER70S-Gｃ） 供給者と購入者との間の合意による

※２

複
合
ワ
イ
ヤ

E70C-6Xａ），ｄ）

７５～８０％
Ar
＋CO２
または
CO２

≦０．１２ ≦１．７５ ≦０．９０ ≦０．０３ ≦０．０３ ≦０．５０ ≦０．５０ ≦０．２０

―４７４―



備考１．ソリッドワイヤの場合、原子力用にはERXXX－XXNと“N”を付し、P≦０．０１２％、
Cu≦０．０８％を満足するものとする。

（AWS A５．１８-２００５）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

引 張 試 験 シャルピー
吸収

エネルギー
ft-lbf

神 鋼 品 名
Mo V Ti Zr Al 引張強さ

ksi
０．２％耐力
ksi

伸び
％

≦０．１５ ≦０．０３ － － －

≧７０ ≧５８ ≧２２

≧２０
（－２０゚F）

MG-51T

ｂ）

MG-1Z，MG-50
MG-50R，MG-55
MIX-50S，MIX-55R
MG-S50，SE-A50
TG-S50
MG-S50LT
MG-55R，MG-56
MG-56R

≦０．３０ ≦０．０８ － － －
≧２０

（－２０゚F）

MX-100T
（E70C-6C，6M）
MX-A100
（E70C-6M）

―４７５―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

炭素鋼用フラックス入りワイヤ（AWS A５．２０-２００５）＜抜粋＞

注ａ）－４０°Fで、２０ft-lb以上を満足するものは、EXXT-XX-Jと表示できる。
ｂ）Mは単パス／多パス溶接用、Sは単パス溶接用を示す。
ｃ）この表に示す成分の合計が５％を超えてはならない。

種 類
シールド
ガス

電流の
種 類

単パス／
多パス
の区分

溶着金属の化学成分ｃ）

C Mn Si P S Cr Ni

E70T-1Cａ） CO２

DC＋

Mｂ） ≦０．１２≦１．７５≦０．９０≦０．０３≦０．０３≦０．２０≦０．５０

E71T-1Cａ） CO２

E71T-1Mａ）
７５－８０％Ar
＋CO２

E70T-9Cａ） CO２

DC＋E71T-9Cａ） CO２

E70T-2C CO２ Sｂ） 規 定

E70T-4

なし

DC＋

Mｂ） ≦０．３０≦１．７５≦０．６０≦０．０３≦０．０３≦０．２０≦０．５０
E70T-7
E71T-7

DC－

E7XT-GS － － Sｂ） 規 定

―４７６―



備考１．ワイヤの分類方法
電極
溶着金属の最小引張強さ
溶接姿勢（０：下向および横向姿勢用、１：全姿勢用）
フラックス入りワイヤ
使用性能
C：シールドガス CO２
M：シールドガス ７５－８０％Ar＋CO２

EXXT-XM-J
－４０°Fで≧２０ft-lbfを満足するワイヤ

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

％ 引張試験 衝撃試験

神 鋼 品 名
Mo V Al Cu

引張強さ
ksi

０．２％耐力
ksi

伸び
％

温度
F゚

シャルピー
吸収

エネルギー
ft-lbf

≦０．３０≦０．０８ － ≦０．３５７０～９５ ≧５８ ≧２２

０ ≧２０

DW-200，MX-55，MX-100
MX-101，MX-200，MX-200H
MX-Z100，MX-Z200
MX-Z100S，MX-Z210
（以上の品名はすべてE70T-1C）

DW-100，DW-100V
DW-Z100，DW-Z110，MX-100Z
（以上の品名はすべてE71T-1C）

DW-A50（E71T-1M）

－２０ ≧２０

MX-55LF
（E70T-9C-J）

DW-100E（E71T-9C）
DW-55E（E71T-9C-J）

な し ≧７０ 規 定 な し DW-300（E70T-2C）

≦０．３０≦０．０８≦１．８≦０．３５７０～９５ ≧５８ ≧２２

規定なし OW-56A

規定なし OW-S50H

な し ≧７０ 規 定 な し OW-S50T（E71T-GS）

―４７７―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

ステンレス鋼フラックス入りワイヤ及びフラックス入り溶加棒

備考１．EXXX：ワイヤ、RXXX：溶加棒
２．記号Tの後の数字は溶接姿勢（０：下向および水平用、１：全姿勢用）を示す。
３．種類末尾の数字はシールドガス（１：CO２、３：使用しない、４：７５～８０％Ar

＋CO２、５：Ar）を示す。

種 類
溶 着 金 属 の 化 学

C Cr Ni Mo Nb＋Ta Mn Si

E308TX-X ≦０．０８ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５

－

０．５
～２．５

≦１．０

E308LTX-X ≦０．０４ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５

E308HTX-X ０．０４
～０．０８

１８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５

E309TX-X ≦０．１０ ２２．０
～２５．０

１２．０
～１４．０ ≦０．７５

E309LTX-X ≦０．０４ ２２．０
～２５．０

１２．０
～１４．０ ≦０．７５

－

E309LMoTX-X ≦０．０４ ２１．０
～２５．０

１２．０
～１６．０

２．０
～３．０

E310TX-X ≦０．２０ ２５．０
～２８．０

２０．０
～２２．５ ≦０．７５ １．０

～２．５

E316TX-X ≦０．０８ １７．０
～２０．０

１１．０
～１４．０

２．０
～３．０

０．５
～２．５

E316LTX-X ≦０．０４ １７．０
～２０．０

１１．０
～１４．０

２．０
～３．０

E317LTX-X ≦０．０４ １８．０
～２１．０

１２．０
～１４．０

３．０
～４．０

E347TX-X ≦０．０８ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５ ８×C%

～１．０

EGTX-X 規 定

R308LT1-5 ≦０．０３ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５

－
０．５
～２．５ ≦１．２

R309LT1-5 ≦０．０３ ２２．０
～２５．０

１２．０
～１４．０ ≦０．７５

R316LT1-5 ≦０．０３ １７．０
～２０．０

１１．０
～１４．０

２．０
～３．０

R347T1-5 ≦０．０８ １８．０
～２１．０

９．０
～１１．０ ≦０．７５ ８×C%

～１．０

E2209TX-X ≦０．０４ ２１．０
～２４．０

７．５
～１０．０

２．５
～４．０ － ０．５

～２．０ ≦１．０

E2594TX-X ≦０．０４ ２４．０
～２７．０

８．０
～１０．５

２．５
～４．５ － ０．５

～２．５ ≦１．０

―４７８―



（AWS A５．２２-２０１２）＜抜粋＞

４．Feを除きその他成分の合計が０．５０％を超えないこと。
５．概ね４００℃以上での高温使用や５００℃以上での熱処理を可能として推奨するものは、

[Bi]を０．００２％（２０ppm）以下に制限しなければならない。

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

成 分 ％ 引張試験
神 鋼 品 名

P S N Cu W 引張強さ
ksi

伸び
％

≦０．０４

≦０．０３ － ≦０．７５ －

≧８０ ≧３０ DW-308

≧７５ ≧３０

DW-308L，DW-308LH
DW-308LP，
DW-308LTP
DW-T308L

≧８０ ≧３０ DW-308H

≧８０ ≧３０ DW-309

≧７５ ≧３０ DW-309L，DW-309LP
DW-T309L

≧７５ ≧２５
DW-309MoL
DW-309MoLP
DW-309L

≦０．０３ ≧８０ ≧３０ DW-310

≦０．０４

≧７５ ≧３０ DW-316，DW-316H

≧７０ ≧３０ DW-316L，DW-316LP
DW-T316L

≧７５ ≧２０ DW-317L，DW-317LP

≧７５ ≧３０ DW-347，DW-347H

な し

≦０．０４ ≦０．０３ － ≦０．７５ －

≧７５ ≧３０ TG-X308L

≧７５ ≧３０ TG-X309L

≧７０ ≧３０ TG-X316L

≧７５ ≧３０ TG-X347

≦０．０４ ≦０．０３ ０．０８
～０．２０ ≦０．７５ － ≧１００ ≧２０ DW-2209

≦０．０４ ≦０．０３ ０．２０
～０．３０ ≦１．５ ≦１．０ ≧１１０ ≧１５ DW-2594

―４７９―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

低合金鋼用サブマージアーク溶接用ワイヤ及びフラックス

ワイヤの化学成分（抜粋）

備考１．規定の無いその他元素の合計は０．５０％を超えないこと。

分 類 記 号
ワ イ ヤ の

C Mn Si S P Cr

炭素－モリブデン鋼用

EA3 ０．０５～０．１７１．６５～２．２０ ≦０．２０ ≦０．０２５ ≦０．０２５ －

ニ ッ ケ ル 鋼 用

ENi3 ≦０．１３ ０．６０～１．２００．０５～０．３０ ≦０．０２０ ≦０．０２０ ≦０．１５

その他の低合金鋼用

EG 規 定 な し

―４８０―



（AWS A５．２３-２００７）

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

化 学 成 分 ％
神鋼品名

Ni Mo Cu V Al Ti Zr

－ ０．４５～０．６５ ≦０．３５ － － － － US-40

３．１０～３．８０ － ≦０．３５ － － － － US-203E

US-49，US-80BN，US-80LT，US-255
US-W52B，US-W62B，US-56B，US-63S
US-511，US-511N，US-521，US-521S，US-502

―４８１―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

低合金鋼用ガスシールドアーク溶接用ワイヤ及び溶加棒

１．ワイヤおよび溶加棒の化学成分

注※１ 化学成分はワイヤの化学成分とする。
※２ 溶着金属の化学成分とする。

備考１．末尾のB6，B8は化学成分の種類を示す。

２．溶着金属の機械的性質

備考１．電源極性は、DC＋とする。

種 類
化 学 成 分

C Mn Si P S Ni

１※
ソ
リ
ッ
ド
ワ
イ
ヤ

クロム－モリブデン鋼用ワイヤおよび溶加棒

ER80S-B6
ER80S-B8

≦０．１０
≦０．１０

０．４０～０．７０
０．４０～０．７０

≦０．５０
≦０．５０

≦０．０２５
≦０．０２５

≦０．０２５
≦０．０２５

≦０．６０
≦０．５０

ERXXS-G 供給者と購入者との

２※
複
合
ワ
イ
ヤ

EXXC-G 供給者と購入者との

種 類 シールドガス

引張試験 衝撃試験

引張強さ
ksi

０．２％耐力
ksi

伸 び
％

温度
°F

シャルピー
吸収エネルギー

ft-lbf

ソ

リ

ッ

ド

ワ

イ

ヤ

ER80S-B6
ER80S-B8

Ar＋１～５％O２

Ar＋１～５％O２

≧８０

≧８０

≧６８

≧６８

≧１７

≧１７

－

－

－

－

ER70S-G

供給者と購入

者との間の合

意による

≧７０

供給者と購入者との間の合意による

ER80S-G ≧８０

ER90S-G ≧９０

ER100S-G ≧１００

ER110S-G ≧１１０

ER120S-G ≧１２０

複
合
ワ
イ
ヤ

E80C-G
供給者と購入
者との間の合
意による

≧８０

―４８２―



備考２．種類末尾がGは、Ni≧０．５０％，Cr≧０．３０％，Mo≧０．２０％の内、いずれか一つは
満足すること。

（AWS A５．２８-２００５）＜抜粋＞

材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

％
Cr Mo V Ti Zr Al Cu その他

４．５０～６．００
８．００～１０．５０

０．４５～０．６５
０．８０～１．２０

－
－

－
－

－
－

－
－

≦０．３５
≦０．３５

≦０．５０
≦０．５０

間の合意による

間の合意による

予熱・
パス間温度
°F

熱処理温度
°F 神 鋼 品 名

４００±５０

４５０±５０

１３７５±２５

１３７５±２５
MG-S5CM，TG-S5CM
MG-S9CM，TG-S9CM

MG-S1N，MG-S3N，TG-S1N，TG-S1MT，TG-S3N

MG-W50B，MG-W588，MG-60，MG-T1NS，TG-S62，
MG-S56，MG-1CM，MG-S1CM，TG-S56，TG-SM，
TG-S1CM，TG-S2CML 他

MG-S63B，MG-2CM，MG-S2CM，
TG-S2CM 他

MG-S70，MG-70

MG-S80，TG-S80AM，MG-80

MG-S88A

MX-A55T

―４８３―



材材
料料
規規
格格
（（
AA
WW
SS
））

低合金鋼用フラックス入りワイヤ（AWS A５．２９-２０１０）＜抜粋＞

溶着金属の化学成分

備考１．ワイヤの分類方法
電極
溶着金属の最小引張強さ
溶接姿勢（０：下向および横向姿勢用、１：全姿勢用）
フラックス入りワイヤ
使用性能
溶着金属の化学成分
シールドガス種類：C CO２

M ７５-８０％Ar＋CO２
EXXTX-XX-JHX

－２０°Fでのシャルピー吸収エネルギーが≧２０ft-lbfを満足するワイヤ

種 類
溶 着 金 属 の 化 学 成 分 ％

神鋼品名
C Mn Si P S Ni Cr Mo V Al Cu

ニッケル鋼

Ni1 ≦０．１２ ≦１．５０ ≦０．８０ ≦０．０３０ ≦０．０３０
０．８０
～
１．１０

≦０．１５ ≦０．３５ ≦０．０５ － － DW-60

Ni2 ≦０．１２ ≦１．５０ ≦０．８０ ≦０．０３０ ≦０．０３０
１．７５
～
２．７５

－ － － － －

その他の低合金鋼

K2 ≦０．１５
０．５０
～
１．７５

≦０．８０ ≦０．０３０ ≦０．０３０
１．００
～
２．００

≦０．１５ ≦０．３５ ≦０．０５ － － DW-55L
DW-55LSR

W2 ≦０．１２
０．５０
～
１．３０

０．３５
～
０．８０

≦０．０３０ ≦０．０３０
０．４０
～
０．８０

０．４５
～
０．７０

－ － －
０．３０
～
０．７５

DW-60W
DW-588
MX-60W
MX-588

―４８４―
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認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

１．認定（船級協会）２０１３年４月１日現在

各船級の認定書はホームページ掲載し、随時更新しています。
英文ですが、右記QRコードからアクセス可能です。
“本一覧表使用についてのお願い”
①認定は内容を変更または取下げを行なう場合があります。
最新の状況をご確認ください。
②銘柄の全寸法では取得していないことがあります。
③NK，ABSでは片面溶接用は施工試験のみでご使用できます。
（表中に○印で示します）

品 名
NK ABS

種 類 最大
棒径 溶接姿勢 グレード 全姿勢 下向水平

す み 肉

B-14 KMW３ ５（８） F，V，O ３ ≦５．０ ≦８．０

B-17 KMW３ ５（８） F，V，O ３ ≦５．０ ≦８．０

BI-14 KMW３ ５（６） F，V，O ３ ≦５．０ ≦６．０

RB-26 KMW２ ５ F，V，O ２ ≦５．０ ―

TB-24 KMW３ ４（５） F，V，O ３ ≦５．０ ―

TB-I24 KMW３ ５ F，V，O ３ ≦５．０ ―

LB-24 KMW５３H１０ ４ F，V，O ３YH１０ ≦４．０ ≦６．０

LB-26 KMW３H１５ ５（８） F，V，O ３H１５ ≦５．０ ≦８．０

LB-26V KMW５３H１０ ５（６） F，VD，O ３H１０，３Y ≦５．０ ≦６．０

LB-47 KMW３H１０ ５（６） F，V，O ３H１５ ≦５．０ ≦６．０

LB-47A KMW３H１５ ５（６） F，V，O － － －

LB-52 KMW５３Y４０H１０ ５（６） F，V，O ３H１０，３Y，３Y４００ ≦５．０ ≦６．０

LB-52A KMW５３H１０ ５（６） F，V，O － － －

LB-52U KMW５３H１０ ５ F，V，O ３Y，MG，H１０ ≦５．０ －

LB-52T KMW５３Y４０H１０ ５ F，VD，O ３H１０，３Y，３Y４００ ≦５．０ －

LB-52V KMW５３H１０ ５（６） F，VD，O ３YH１０ ≦５．０ ≦５．５

LB-62 KMW３Y５０H１０ ５（６） F，V，O ３YQ５００H１０ ≦５．０ ≦６．０

LB-62UL MG ４ F，H－F － － －

LB-80UL KMW３Y６９H５ ４（５） F，V，O － － －

LB-106 KMW３Y６２H５ ５（６） F，V，O MG（E１００１６―G） ≦６．０ －

LB-M52 KMW５３H１０ ５（６） F，V，O ３YH１０ ≦５．０ ≦６．０

LT-B50 KMW５３ ８ H－F ３，３Y＊ － ≦８．０

LT-B52A KMW５３H１０ ４．５（８） F，V，O ３H１０，３Y ≦４．５ ≦８．０

船級認定

被覆棒
【軟鋼用・高張力鋼用】

―４８６―



④船級協会の略号は次のとおりです。
NK ：日本海事協会
ABS：アメリカ船級協会（American Bureau of Shipping）
LR ：ロイド船級協会（Lloyd's Register of Shipping）
DNV：デット ノルスケ ベリタス（Det Norske Veritas）
BV ：ビューロ ベリタス（Bureau Veritas）
CR ：台湾船級協会（Central Research of Ships S．A．）
GL ：ドイツ船級協会（Germanischer Lloyd）
KR ：韓国船級協会（Korean Register of Shipping）
CCS：中国船級社（China Classification Society）

認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV
そ の 他

グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢

３m F，V，O ３ F，V，O ３ F，V，O CR（３），GL（３）

３m F，V，O ３ F，V，O ３ F，V，O CR（３），GL（３）

３m F，V，O ３ F，V，O ３ F，V，O

２m F，V，O － － － －

３m F，V，O ３ F，V，O ３ F，V，O CR（３），GL（３）

３m F，V，O － － ３ F，V，O

３Ym（H１５） F，V，O ３YH１０ F，V，O ― ―

３Ym（H１５） F，V，O ３YH１０ F，V，O ３，３YH F，V，O CR（３H，３YH）

３Ym（H１５） F，VD，O ３YH１０ F，VD，O ３，３YH F，VD，O CR（３，３YHH），GL（３YH１０）

３m（H１５） F，V，O ３YH１０ F，V，O － －

－ － － － － －

３Ym（H１５） F，V，O ３YH１０ F，V，O ３H，３YHH F，V，O GL（３YH１５），CR（３YHH）

－ － － － － －

３Ym（H１５） F，V，O ３YH１０ F，V，O ３，３YHH F，V，O CCS（３YH１０），GL（３YH１５）

３Ym（H１５） F，VD，O ３YH１０ F，VD，O ３，３YHH F，VD，O CR（３，３YHH）

３Ym（H１５） F，VD，O ３YH１０ F，VD，O ３HH，３YHH F，VD，O

３Ym（H１５） F，V，O ３YH１０ F，V，O ３HH，３YHH F，V，O CR（３Y５０H１０）

－ － － － － － CCS（３Y５０H１０）

－ － － － － － CCS（３Y６９H５）

－ － － － － － CR（MG）

３Ym（H１５） F，V，O ３YH１０ F，V，O ３HH，３YHH F，V，O CR（３YH）

３Ym，３YG F ３ F ３，３Y F CR（３Y），GL（３Y）

３Ym，３YG（H１５） F，V，O ３YH１５ F，V，O ３，３YHH F，V，O

―４８７―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名
NK ABS

種 類 最大
棒径 溶接姿勢 グレード 全姿勢 下向水平

す み 肉

NB-1SJ KMW５Y４２H１０ ５ F，V，O － － －

LB-52NS KMWL３H１０，
KMW５４Y４０ ５（６） F，V，O ３Y，４Y４００H１０ ≦５．０ ≦６．０

NB-A52F KMWL３H１０ ８ F－F，H－F ３H１０，３Y，MG － ≦８．０

NB-A52V KMWL３H１０ ５．５ F，VD ３YH１０，MG － F，VD
≦５．５

NI-C70S KMWL９１ ４（５） F，V，O － － －

NI-C1S KMWL９２ ４（５） F，V，O － － －

品 名
NK ABS

種 類 最大
棒径 溶接姿勢 グレード 全姿勢 下向水平

す み 肉

BL-76 KMW５２H１０ ４（６） F，V，O MG（E７０１６） ≦４．０ ≦６．０

CM-A96 MG（E８０１６-B２） ４（６） F，V，O MG（E８０１６-B２） － －

CM-A106 MG（E９０１６-B３） ４（６） F，V，O MG（E９０１６-B３） － －

CM-B98 － － － － － －

CM-A106N － － － － － －

CM-A96MB － － － － － －

CM-2CW MG ５ F，H，V － － －

CM-9Cb － － － － － －

品 名
NK ABS

種 類 最大
棒径 溶接姿勢 グレード 全姿勢 下向水平

す み 肉

Z-27 KMW３ ８ F ３ － ≦８．０

Z-43F KMW３ ８ F，H－F ３ － ≦８．０

Z-44 KMW３ ５（６） F，V，O ３ ≦６．０ －

Z-6V KMW５３Y４０H１０ ５（５．５） F，VD，O ３H１０，３Y，
３Y４００ ≦５．０ ≦５．５

LB-62L － － － ５YQ５００H１０，
MG ≦５．０ －

LB-88LT － － － ５YQ６９０H５ ≦４．０ ≦５．０

LB-62U － － － ３YQ５００H１０ ≦４．０ ≦４．０

【低温用鋼用】

【耐熱鋼用】

―４８８―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV
そ の 他

グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢

５Y４０m（H１５） F，V，O ５YH１０
NV２-４L，４-４L F，V，O ４Y４０MHH，

UP F，V，O

５Y４０m（H１５） F，V，O ５Y４０H１０，NV
２-４（L），４-４（L） F，V，O ４Y４０MH１０ F，V，O

５Y４０m，
５Y４０G（H１５） F ５YH１０

NV２-４L，４-４L F ５Y４０HH F

５Y４０m（H１５） F，VD ５YH１０ F，VD － －

－ － － － － －

－ － － － － －

LR DNV BV
そ の 他

グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢

３Ym（H１５） F，V，O － － － －

MG（E８０１６-B２） F，V，O
H１０，NV
１Cr-０．５Mo

F，V，O UP（E８０１６-B２） F，V，O

MG（E９０１６-B３） F，V，O H１０，NV
２．２５Cr-１Mo F，V，O UP（E９０１６-B３） F，V，O

MG（E８０１８-B２） F，V，O － － － －

－ － － － UP（E９０１６-B３） F，V，O

－ － － － UP（E８０１６-B２） F，V，O

MG F，V，O － － － －

MG（E９０１６-G） F，V，O － － － －

LR DNV BV
そ の 他

グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢

３m，３G F ３ F ３ F CR（３）

３m，３G F － － － －

３m F，V，O ３ F，V，O － －

３Ym（H１５） F，VD，O ３YH１０ F，VD，O － － CR（３YH）

－ － － － － －

－ － ５Y６９H５ F，V，O － －

－ － ３Y５０H１０ F，V，O － － GL（３Y５０H１０）

―４８９―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名
NK ABS

種 類 最大
棒径 溶接姿勢 グレード 全姿勢 下向水平

す み 肉

NC-38 KD３０８ ４（５） F，V，O E３０８-１６ ≦５．０ －

NC-38L KD３０８L ４（６） F，V，O － － －

NC-38LT KD３０８L ４ F，V，O － － －

NC-39 KD３０９ ４（５） F，V，O E３０９-１６ ≦４．０ ≦６．０

NC-39L KD３０９L ４ F，V，O － － －

NC-39MoL KD３０９Mo ４（５） F，V，O MG ≦４．０ ≦５．０

NC-36 KD３１６ ４（６） F，V，O － － －

NC-36L KD３１６L ５ F，V，O E３１６L-１６ ≦４．０ ≦５．０

【ステンレス鋼用】

備考１．種類、グレードは、船級協会規則を参照して下さい。
備考２．NKの最大棒径は全姿勢用であり、（ ）内は下向の最大棒径を示す。

―４９０―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV
そ の 他

グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢 グレード 溶接姿勢

－ － ３０８ F，V，O － －

３０４L m F，V，O － － UP（E３０８L-１６） F，V，O GL（４３０６）

３０４L m F，V，O ３０８L F，V，O － －

SS／CMn m F，V，O ３０９ F，V，O UP（E３０９-１６） F，V，O CCS（AS２-B），
GL（４３３２）

SS／CMn m － ３０９L F，V，O UP（E３０９L-１６） F，V，O

－ － － － － －

－ － － － － －

３１６L m F，V，O ３１６L F，V，O UP（E３１６L-１６） F，V，O GL（４４３５）

備考３．溶接姿勢は、F：下向＆水平すみ肉、V：立向上進、VD：立向下進、O：上向、H：横
向を示す。

備考４．MG，UPは認定範囲をメーカー保証で取得または追加しています。

―４９１―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名 NK ABS LR

DW-Z100／CO２ KSW５２Y４０G（C） ２YSA，H１０ ２YS，２YM，H１０

DW-100／CO２ KSW５２Y４０G（C）H１０ ２YSA，
２Y４００SA，H１０ ２YS，２YM，H１０

DW-100V／CO２ KSW５２Y４０G（C） ２YSA，H１０ ２YS，２YM，H１０

DW-100E／CO２ KSW５３G（C） ３YSA，
３Y４００SA，H１０ ３YS，H１０

DW-200／CO２ KSW５３G（C） ３YSA ３YS，H１０

DW-A50／Ar-CO２ KSW５２G（M２）H５ ３YSA，H５ ３YS，H５

MX-100／CO２ KSW５２G（C） ２YSA ２YS，H１０

MX-100E／CO２ KSW５３Y４０G（C） ３YSA，３Y４００SA ３YS，H１０

MX-100T／CO２ － ３YSA，H５ ３YS，H５

MX-100T／Ar-CO２ － － ３YS，H５

MX-Z200／CO２ KSW５２Y４０G（C） ２YSA，H５ ２YS，H５

MX-Z210／CO２ KSW５２G（C）H５ ２YSA，H５ ２YS，H５

MX-200／CO２ KSW５２Y４０G（C）H５ ２YSA，
２Y４００SA，H５ ２YS，H５

MX-200H／CO２ KSW５３Y４０G（C） ３YA，３YSA，H５ ３YS，H５

MX-200H(×2)／CO２ KAW５３Y４０G（C） ３YA，３YSA，H５ ３YM，H５

MX-200S／CO２ KSW５２Y４０G（C）H５ ２Y４００SA，H５ ２Y４０S，H５

MX-A100／Ar-CO２ － ４YSA，H５ ４YS，H５

DW-60／CO２ KSW３Y５０G（C）H１０ MG －

品 名 NK ABS LR

DW-55E／CO２ KSW５４Y４０G（C）H５ ３YSA，
３Y４００SA，H５ ４Y４０S，H５

DW-55L／CO２
KSWL３G（C），
KSW５４Y４０G（C）

３YSA，５Y４００SA，
MG ５Y４０S，H１５

DW-55LSR／CO２ MG ５YQ４２０SA，
４Y４００SA，H５

５Y４２S，
５Y４２srS，H１０

MX-55LF／CO２
KSWL３G（C），
KSW５４G（C） ３YSA ５Y４０S，H５

ガスシールドアーク溶接材料＜フラックス入りワイヤ＞
【軟鋼・高張力鋼用】

【低温用鋼用】

―４９２―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

DNV BV そ の 他

ⅡYMS SA２YM CR（２SM，２YSM），GL（２YS），
KR（RSW５２G（C））

ⅡYMS（H１０） SA２M，SA２YM，
SA２Y４０M，H１０

CR（２YS-HH），GL（２Y４０H１０S），
KR（２YSG（C）），
CCS（２SH１０，２YSH１０）

ⅡYMS SA２YM GL（２YS）

ⅢYMS SA３，３YM GL（３YS），CCS（３YSH１０），
CR（３YS）

ⅢYMS SA３YM

ⅢYMS（H５） SA３YM（H５） GL（３YH５S）

ⅡYMS SA２YM CR（２YS），GL（２YS）

ⅢYMS SA３YM

ⅢYMS（H５） SA３YM（H５） CR（３YS-HH），GL（３YH５S）

ⅢYMS（H５） SA３YM（H５） GL（３YH５S）

ⅡYMS SA２YM

－ － GL（２YH５S）

ⅡYMS（H５） SA２YM，H５ CR（２YS-HH），GL（３YH５S），
KR（２YSG（C）H１０，CCS（２YSH５）

ⅢYS SA３YM CR（３YSM），KR（３YSG（C））

ⅢYM A３YM CR（３YSM），KR（３YSMG（C）），
CCS（３YM），GL（３YS）

ⅡY４０MS（H５） SA２Y４０M，H５

ⅣYMS（H５） SA４YM（H５） GL（４YH５S）

ⅢY４６MS －

DNV BV そ の 他

ⅢYMS（H５） SA３，３YM，H５ CR（３YS-HH，L１YS-HH mod．），
GL（３YH５S）

ⅤY４０MS（H１０），
NV２-４L，４-４L SA５Y４０M（H１０） GL（６Y４０H１５S），KR（L３SG（C）H１０，

４Y４０SG（C）H１０），CCS（５Y４０SH１０）

ⅤY４２MS（H５），
NV２-４L，４-４L SA４Y４０M（H５），UP

ⅤYMS，NV２-４L，
４-４L SA３YM，UP

―４９３―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名 NK ABS

DW-308／CO２ KW３０８G（C） MG（A５．２２E３０８T０-１）

DW-308L／CO２ KW３０８LG（C） MG

DW-308L／Ar-CO２ － －

DW-308LP／CO２ KW３０８LG（C） MG（A５．２２E３０８LT１-１）

DW-308LT／CO２ MG －

DW-309L／CO２ KW３０９LG（C） MG

DW-309L／Ar-CO２ － －

DW-309LP／CO２ KW３０９LG（C） MG（A５．２２E３０９LT-１）

DW-309LP／Ar-CO２ － MG（A５．２２E３０９LT-４）

DW-309MoL／CO２ MG MG

DW-309MoL／Ar-CO２ － －

DW-316L／CO２ KW３１６LG（C） MG

DW-316L／Ar-CO２ － －

DW-316LP／CO２ KW３１６LG（C） －

DW-316LP／Ar-CO２ － －

DW-317L／CO２ MG －

DW-316LT／CO２ － MG（A５．２２E３１６LT１-１）

品 名 NK ABS

DW-Z100／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-100／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-100V／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-100E／FB-B3／CO２ ○ ○

MX-100E／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-55E／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-55L／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-55LSR／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-308L／FB-B3／CO２ ○ ○

DW-308LP／FB-B3／CO２ － －

DW-309L／FB-B3／CO２ － －

DW-316LT／FB-B3／CO２ － －

【ステンレス鋼用】

【片面溶接用】

―４９４―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV そ の 他

－ － －

３０４LS（CRYO．） ３０８L － GL（４３０６S）

－ ３０８L －

３０４LS（CRYO．） ３０８L ３０８ L BT KR（RW３０８LG（C））

３０４LS（CRYO．） ３０８L －

SS／CMnS（Chem．） ３０９L UP GL（４３３２S）

SS／CMnS（Chem．） － －

SS／CMnS（CRYO．） ３０９L ３０９ L

SS／CMnS（Chem．） ３０９L －

SS／CMnS（Chem．） ３０９MoL UP

－ ３０９MoL －

３１６LS（Chem．） ３１６LMS UP GL（４４３５S）

３１６LS（Chem．） ３１６LMS －

－ ３１６L ３１６ L

３１６LS（Chem．） ３１６L －

MG ３１７LMS UP

３１６LS（CRYO．） － ３１６ L BT KR（RW３１６LG（C））

LR DNV BV そ の 他

２YS ⅡYMS SA２YM

２YS，H１０ ⅡYMS SA２M，２YM CR（２S，２YS）

２YS，H１０ ⅡYMS SA２YM

３YS ⅢYMS SA３YM

３YS ⅢYMS SA３YM

４Y４０S（H１５） ⅢYMS SA３，３YM

５Y４０S，H１５ ⅤY４０MS － GL（６Y４０H１５S）

５Y４２S（H１０），
５Y４２srS（H１０）

ⅤY４２（H５），
MG，NV４-４L －

３０４L S（CRYO．） － －

３０４L S（CRYO．） － －

SS／CMn S（CRYO．） － －

３１６L S（CRYO．） － －

―４９５―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名 NK ABS

MG-50／CO２ KSW５３G（C） ３SA，３YSA

MG-50／Ar-CO２ KSW５３G（M２） ３SA，３YSA

MG-50D／CO２ KSW５４Y４０G（C） ３YSA，４Y４００

MG-50T／CO２ KSW５３G（C） ３SA，３YSA

MG-50T／Ar-CO２ KSW５３G（M２） ３SA，３YSA

MG-60／CO２ KSW３Y５０G（C）H５ －

MG-S80／Ar-CO２ KSW４Y６９ MG

MIX-50S／Ar-CO２ KSW５３G（M２） ３SA，３YSA

TG-S50／Ar KSW５３G（I） ３＊，３Y＊

SE-50T／CO２ KSW５３G（C） ３SA，３YSA

SE-A50／Ar-CO２ KSW５３G（M２） －

SE-A50S／Ar-CO２ KSW５３G（M２） －

品 名 NK ABS

MG-S50LT／Ar-CO２ KSWL３G ３YSA，MG

MG-T1NS／Ar-CO２ KSWL３G －

TG-S1N／Ar KSWL２G（I） ４YSA

品 名 NK ABS

MG-S1CM／Ar-CO２ MG MG

TG-S1CM／Ar MG（ER８０S-G） MG

TG-S2CM／Ar MG MG

MG-1CM／CO２ － －

MG-T1CM／Ar-CO２ － －

MG-SM／Ar-CO２ － MG

TG-SM／Ar － MG

ガスシールドアーク溶接材料＜ソリッドワイヤ＞
【軟鋼・高張力鋼用】

【低温用鋼用】

【耐熱鋼用】

―４９６―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV そ の 他

３YS，H１５ ⅢYMS SA３M，３YM CR（３YS），GL（３YS），KR（３YSG）

３YS，H１５ ⅢYMS － GL（３YS）

４Y４０S，H１５ ⅢYMS SA３，３YM CR（３S，３YS）

３YS，H１５ ⅢYMS SA３M，３YM CR（３YS），KR（３YSG（C））

３YS，H１５ ⅢYMS SA３M，３YM CR（３YS），GL（３YS）

－ ⅢY４６MS，MG －

－ ⅣY６９MS － GL（４Y６９S）

３YS，H１５ ⅢYMS SA３YM GL（３YS）

３Ym，H１５ ⅢYM SA３YM CCS（３，３YSM）

３YS，H１５ ⅢYMS SA３M，３YM

－ － －

３YS，H１５ － －

LR DNV BV そ の 他

５Y４０S，H１５ ⅤYMS，NV２-４L，４-４L －

５Y４０S，H１５ ⅤYMS，NV２-４，４-４ －

MG ⅤYM，NV４-４L ４YM，UP GL（４Y）

LR DNV BV そ の 他

MG（ER８０S-G） － UP（ER８０S-G）

MG（ER８０S-G） MG UP（ER８０S-G） KR（MG）

－ MG UP（ER８０S-G） KR（MG）

－ － UP（ER８０S-G）

MG（ER８０S-G） － －

－ － －

－ － －

―４９７―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名 NK ABS

TG-S308／Ar KY３０８ MG（ER３０８）

TG-S308L／Ar KY３０８L MG（ER３０８L）

TG-S309／Ar KY３０９ －

TG-S316L／Ar KY３１６L MG（ER３１６L）

TG-S317L／Ar － －

TG-S309L／Ar KY３０９L －

TG-S347／Ar KY３４７ －

品 名 NK ABS

A-5183BY／Ar KAl５RCG（Ⅰ-１） A５１８３-BY

A-5183WY／Ar-He KAl５WCG（Ⅰ-１），
（Ⅰ-４） A５１８３-WY

品 名 NK ABS

MG-50／FB-B3／CO２ ○ ○

MG-50D／FB-B3／CO２ ○ ○

MG-50T／FB-B3／CO２ ○ ○

【片面溶接用】

【ステンレス鋼用】

【アルミニウム合金用】

備考１．MG，UPはメーカー保証値による取得を示します。

―４９８―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV そ の 他

－ ３０８ －

MG（Y３０８L） ３０８L ３０８ L BT CCS（AS１-A），GL（４３０６）

－ ３０９ － GL（４３３２）

MG（Y３１６L） ３１６L ３１６ L BT CCS（AS１-B），GL（４４３５）

３１７L m（Chem．） － －

SS／Mn m（CRYO．） － －

－ － －

LR DNV BV そ の 他

RC／Ⅰ-１m ５１８３ RC

WC／Ⅰ-１，Ⅰ-２，
Ⅰ-４，Ⅰ-５ ５１８３ WC

LR DNV BV そ の 他

３YS，H１５ ⅢYMS SA３M，３YM

４Y４０S，H１５ ⅢYMS SA３YM

３YS，H１５ ⅢYMS SA３M，３YM

―４９９―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名 NK ABS

US-36／G-60 KAW１TM －

US-36／MF-38 KAW５２T，５３M ２T，２YT，３M，３YM

US-36／PF-H52 KAW２T，５２T ２T，２YT

US-36（×2）／PF-H52 KAW２T，５２T ２T，２YT

US-36／PF-H55E KAW５３Y４０TM ３TM，３YTM，３Y４００TM

US-36（×2）／PF-H55E KAW５３Y４０M ○

US-36／PF-H55LT KAWL３M ３M，３YM，MG

US-36（×2）／PF-H55LT KAWL３M ４YM，MG

US-40／MF-38 KAW３Y５０MH１０ MG

US-49／MF-38 KAW３Y４６TMH１０ ３YTM

US-709S／PF-N4 KAWL９２M －

US-80LT／PF-H80AK KAW５Y６９MH５ －

US-80LT／PF-H80AS － ４YQ６９０

US-308／PF-S1 KU３０８T －

US-308L／PF-S1 KU３０８LM －

US-317L／PF-S1 KU３１７LT －

US-521S／PF-200 － －

US-511N／PF-200 － －

サブマージアーク溶接材料
【多層盛および両面一層溶接】

備考１．数字の後の記号 T：両面一層溶接 M：多層盛溶接

―５００―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV そ の 他

１T － A１T

２T，２YT，３YM ⅡYT，ⅢYM A２，２YT，A３，３YM
CR（２YT，３YM），
GL（２YT／３YM），
KR（２YT，３YM）

２T，２YT ⅡYT A２T，A２YT

２T，２YT － A２T，A２YT

３T，３YM，３YT ⅢYTM A３YTM CR（３M，３YTM），
GL（３YTM）

３T，３YM，３YT － A３，A３YT GL（３YTM）

５Y４０M（H５） ⅤYM，NV２-４，４-４ A４YM，UP

－ ⅤYM －

－ － －

３T，３YM，３YT ⅢYTM A３YTM CCS（３YTM）

－ － －

－ － －

－ ⅣY６９M（H５） －

－ － －

３０４L M（CRYO．） ３０８L ３０８LBT

－ － －

－ － UP

－ － UP

―５０１―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名 NK ABS

US-36（×2）／PF-H55E／PF-I50R ○ ○

US-36（×3）／PF-H55E／PF-I50R ○ ○

US-36（×2）／PF-I55E／PF-I50R KAW５３SP ３＊，３Y＊

US-36（×3）／PF-I55E／PF-I50R KAW５３Y４０ ３Y，３Y４００＊

US-36（×4）／PF-I55E／PF-I50R KAW５３Y４０SP ３＊，３Y＊

US-36（×2）／PF-I55E／MF-1R KAW５３SP ○

US-36（×3）／PF-I55E／MF-1R KAW５３SP ○

US-255／PF-I50LT／PF-I50R KAWL３SP ○

US-255（×2）／PF-I50LT／PF-I50R KAWL３SP ○

US-255（×2）／PF-I50LT／MF-1R KAWL３ ３＊，３Y*

US-36（×2）／PF-H55EM／PF-I50R KAW５３SP ３，３Y

US-36（×3）／PF-H55EM／PF-I50R KAW５３SP ３，３Y

US-36（×4）／PF-H55EM／PF-I50R KAW５３SP ３，３Y

品 名 NK ABS

US-36／MF-38／RF-1 ○ ○

US-36（×2）／PF-H55E／RF-1 KAW５２SMP ○

US-49（×2）／PF-H55E／RF-1 KAW５３ ３Y*

US-255／PF-I50LT／RR-3／RF-1 － －

US-255（×2）／PF-I50LT／RR-3／RF-1 － －

US-36（×2）／PF-I55E／RF-1 KAW５３SP ３Y

US-36（×3）／PF-I55E／RF-1 KAW５３Y４０SP ３Y

US-36（×3）／PF-H55E／RF-1 KAW５３ ３，３Y

US-49（×3）／PF-H55E／RF-1 KAW５３ ３，３Y

サブマージアーク溶接材料（片面溶接法）
【FCBTM法】

【RFTM法】

備考１．MGはメーカー保証値による取得を示します。

―５０２―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV そ の 他

２A，２YA － －

２A，２YA － －

３A，３YA － A３YM CCS（３Y），KR（３YSR），
GL（３Y）

３A，３YA ⅢY A３YM CCS（３Y），KR（３YSR）

３Y４０A － － CCS（３Y）

３YA － － CR（３Y），KR（３YSR）

３YA － A３YM KR（３YSR）

５Y４０A ⅤY －

５Y４０A ⅤY －

５Y４０A ⅤY －

３A，３YA ⅢY －

３A，３YA ⅢY －

３A，３YA － A３YM

LR DNV BV そ の 他

－ － －

２A，２YA ⅡY（M） A２M，２YM

３YA ⅢY －

５Y４０A － －

５Y４０A － －

３A，３YA ⅢY A３Y KR（３YSR）

３A，３YA ⅢY A３Y KR（３YSR）

３A，３YA ⅢY －

３A，３YA ⅢY －

―５０３―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

品 名 NK ABS

US-36／MF-38／RR-2／FA-B1 KAW３ ３＊

US-36／PF-I52E／RR-2／FA-B1 KAW５３ ○

US-36（×2）／PF-I52E／RR-2／FA-B1 KAW５３Y４０SMP ３＊，３Y＊

US-255／PF-I50LT／RR-3／FA-B1 MG ４Y４００＊，MG

US-255（×2）／PF-I50LT／RR-3／FA-B1 KAWL３SP ４Y４００＊，MG

品 名 NK ABS

DW-S43G／KL-4／CO２ KEW５３G（C） ○

DW-S43G／CO２ KEW５２Y４０G（C） ３YA，２Y４００A*

HS-42G／CO２ KEW３，５３G（C） ３YA*

DW-S1LG／CO２ KEW５４Y４０G（C），MG ３YA＊，３Y４００A*

DW-S1LG／KL-4／CO２ ○ ○

【FAB法】

エレクトロスラグおよびエレクトロガス溶接材料

備考１．MGはメーカー保証値による取得を示します。

―５０４―



認認
定定
（（
船船
級級
協協
会会
））

LR DNV BV そ の 他

３A ⅢM A３M

３A，３YA ⅢY A３YM CR（３Y），CCS（３Y）

３A，３YA ⅢY A３YM GL（３Y），CCS（３Y）

５Y４０A ⅤY －

５Y４０A ⅤY －

LR DNV BV そ の 他

３，３Y１ ⅢY AV３，３Y CR（３Y），GL（３YV），
KR（３YV），CCS（３Y）

２，２Y１ ⅢY AV３，３Y

３，３Y１ ⅢY AV３，３Y

－ － ４Y４０

５Y４０２，４Y２ ⅤY，NV２-４L，４-４L － GL（６Y４０V）

―５０５―



認認
定定
（（
TT
ÜÜ
VV
））

２．認定（TÜV）
材料
種類 品 名 径

mm 適 用 鋼 種 例 材料
種類 品 名 径

mm 適 用 鋼 種 例

被

覆

棒

LB-52

３．２
４．０
５．０
６．０

Gruppe
１．１，１．２，１．３
２．１，３．１

テ

ィ

グ

材

料

TG-S56
１．２
１．６
２．０

２０MnMoNi５５，
A３０２GrA，B，C，
A５０８Cl．２，３，
A５３３Gr．A，B，C，Cl．１

BL-76
３．２
４．０
５．０

Gruppe
１．１，１．２

TG-S1CM

１．２
２．０
２．４
３．２

１３CrMo４－５

BL-96

３．２
４．０
５．０
６．０

Gruppe
１．１，１．２，１．３
２．１，３．１
２２NiMoCr３７，
２０MnMoNi５５，
A３０２Gr，B，C，D，
A５３３Gr，A，B，C，Cl．１，
A５０８Cl．２，３

TG-S2CM

１．６
２．０
２．４
３．２

１０CrMo９－１０，
A３３６F２２

CM-A96

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

１３CrMo４－５
サ

ブ

マ

ー

ジ

ア

ー

ク

材

料

MF-38／
US-49A

４．０ Gruppe １．１，１．２

CM-A106

３．２
４．０
５．０
６．０

Gruppe ５．２
A３８７Gr．D

MF-27／
US-56B

４．０
４．８

２２NiMoCr３７，
２０MnMoNi５５，
A３０２GrB，C，D，
A５０８Cl．２，３，
A５３３Gr．A，B，C，Cl．１

NC-37L ４．０
５．０

Gruppe ８．１
A３３６F２２

MF-29A／
US-511

４．０ Gruppe ５．１
NC-39L ４．０

Gruppe ８．２
A３３６F２２

―５０６―



認認
定定
（（
TT
ÜÜ
VV
））

材料
種類 品 名 径

mm 適 用 鋼 種 例

ガ

ス

シ

ー

ル

ド

ア

ー

ク

材

料

MX-100T
１．２
１．４

Gruppe １．１，１．２，１．３，２．１，３．１
L２９０NB

MX-A100
１．２
１．４
１．６

Gruppe １．１，１．２，１．３，２．１，３．１
C２２．３，C２２．８
GP２４０GH
L２４５NB，L４１５NB，L４１５MB，P２６５GH

DW-A50
１．２
１．６

Gruppe １．２，１．３，２．１，３．１
C１６．８
GE２００，L４１５NB，StE２１０．７

DW-309MoL
１．２
１．６

X１０CrNiMoNb１８１２
X２CrNiMoN２２５３
P１９５GH，P２６５GH，P２９５GH，P３５５N

DW-308L
１．２
１．６

Gruppe ８．１

DW-316L
１．２
１．６

X１０CrNiMoNb１８１２

備考 当認定材料は、受注後に生産としております。ご検討段階で当社営業室へ納期
等をお問い合せ下さい。

―５０７―





資 料

�溶接材料乾燥条件
�標準包装形態
�被覆棒単重表
�ワイヤ単重表
�予熱温度選定のめやす
�溶接割れ感受性指数と予熱温度
�ステンレス鋼溶接部の
フェライト量測定
�ステンレス鋼溶接部の組織図と
フェライト量
�異材継手における溶材の選び方
�溶接材料所要量の算出
�諸数値換算表



資資
料料
（（
溶溶
接接
材材
料料
乾乾
燥燥
条条
件件
））

溶接材料乾燥条件
１．被覆棒

鋼 種 被覆の系統 品 名 温 度 時 間

軟

鋼

イルミナイト系
B-10，B-14，
B-17，BI-14

７０～１００℃ ３０～６０分

ライムチタニヤ系
TB-24，TB-I24，TB-43，
Z-44

７０～１００℃ ３０～６０分

高酸化チタン系 RB-26，B-33 ７０～１００℃ ３０～６０分

低 水 素 系

LB-26，LB-26V，LB-47，
LB-52U，Z-6V

３００～３５０℃ ３０～６０分

LB-47A ３５０～４００℃ ６０分

鉄粉酸化鉄系 Z-27 ７０～１００℃ ３０～６０分

特 殊 系
Z-43F ７０～１００℃ ３０～６０分

PB-3，SG-0 ７０～１００℃ ３０～６０分

耐

硫

酸

腐

食

鋼

耐

海

水

鋼

耐

候

性

鋼

イルミナイト系 BA-47 ７０～１００℃ ３０～６０分

ライムチタニヤ系 TB-W52，TB-W52B ７０～１００℃ ３０～６０分

低 水 素 系

LB-W52，LB-A52，
LB-O52，LB-50WT，
LB-W52CL

３００～３５０℃ ３０～６０分

LB-W52B ３５０～４００℃ ６０分

高

張

力

鋼

ライムチタニヤ系 LT-B50 ７０～１００℃ ３０～６０分

低 水 素 系

LB-24，LB-52，LB-52T，
LB-76，LT-B52A

３００～３５０℃ ３０～６０分

LB-52A，LB-52V，
LB-57，LB-62，
LB-62L，LB-62U，
LB-106，LB-116，
LB-M52，LB-80EM

３５０～４００℃ ６０分

LB-52UL，LB-62UL，
LB-80UL，LB-88LT

３５０～４３０℃ ６０分

―５１０―



資資
料料
（（
溶溶
接接
材材
料料
乾乾
燥燥
条条
件件
））

鋼 種 被覆の系統 品 名 温 度 時 間

低

温

用

鋼

・

耐

熱

鋼

高酸化チタン系 CM-B83，CM-B93 ７０～１００℃ ３０～６０分

低 水 素 系

BL-76，LB-52NS，NB-1，
NB-1S，NB-1SJ，NB-2，NB-3J，
NB-3N，NB-A52V

３５０～４００℃ ６０分

NB-A52F ３００～３５０℃ ３０～６０分

BL-96，CM-5，
CM-9，CM-9Cb，
CM-A76，CM-A96，
CM-A96MB，CM-A106，
CM-A106N，CM-A106H，
CM-B76，CM-B95，
CM-B96，CM-B98，
CM-B105，CM-B108

３２５～３７５℃ ６０分

ス
テ
ン
レ
ス
鋼

ライムチタニヤ系 NC-XXX １５０～２００℃ ３０～６０分

ライムチタニヤ系
ラ イ ム 系 CR-XXX ３００～３５０℃ ３０～６０分

硬

化

肉

盛

高酸化チタン系 HF-240 ７０～１００℃ ３０～６０分

ラ イ ム 系

HF-12，HF-30，HF-260，
HF-350，HF-450，HF-500，
HF-600，HF-650，HF-700，
HF-800K，CR-134

３００～３５０℃ ３０～６０分

HF-11，HF-16，MC-16 １５０～２００℃ ３０～６０分

黒 鉛 系
HF-950 １５０～２００℃ ３０～６０分

HF-1000 ７０～１００℃ ３０～６０分

鋳

鉄

ラ イ ム 系 CI-A3 ３００～３５０℃ ３０～６０分

黒 鉛 系 CI-A1，CI-A2 ７０～１００℃ ３０～６０分

ニ
ッ
ケ
ル

合

金
ラ イ ム 系

NI-C1S，NI-C70A，
NI-C70S，NI-C703D

２００～２５０℃ ３０～６０分

―５１１―



資資
料料
（（
溶溶
接接
材材
料料
乾乾
燥燥
条条
件件
））

２．溶接フラックス

鋼 種 タイプの別 品 名 温 度 時 間

軟 鋼
耐候性鋼
耐海水鋼

４９０MPa級鋼

溶融
G-50，G-60，G-80，
MF-38，MF-38A，
MF-44，MF-53，MF-63，MF-300

１５０～３５０℃ ６０分

ボンド
PF-H55E，PF-H52，
PF-I52E，
PF-I55E，PF-I53ES，PF-I55ES

２００～３００℃ ６０分

５９０～７８０
MPa級鋼

溶融 MF-38，MF-63 １５０～３５０℃ ６０分

ボンド PF-H80AK ２５０～３５０℃ ６０分

低温用鋼
耐 熱 鋼

溶融
G-80，MF-27，MF-29，MF-29A，
MF-29AX，MF-38

１５０～３５０℃ ６０分

ボンド

PF-100H，PF-H203，PF-H50LT，
PF-H55LT，PF-H55S，
PF-I50LT，PF-N3，PF-N4，
PF-200，PF-200S，PF-500

２００～３００℃ ６０分

ステンレス鋼
ニッケル合金

溶融 MF-B3，MF-B70N １５０～３５０℃ ６０分

ボンド
PF-B1，PF-B1FP，
PF-B7FK，PF-S1，PF-S1M
PF-B70N

２００～３００℃ ６０分

硬化肉盛

溶融 G-50，MF-30 １５０～３５０℃ ６０分

ボンド

PF-200S，PF-B160，
PF-B350H，PF-B450H，
PF-B134，PF-B131S，PF-B65，
PF-H13M

２００～３００℃ ６０分

―５１２―



標準包装形態
（以下に掲載は２０１１年７月現在です。銘柄・径により異なるものがあります。また、
包装改良のため変更する場合がございます。予めご了承下さい。）

１．被覆棒

２．TIG材料（棒）

資資
料料
（（
標標
準準
包包
装装
形形
態態
））

形 態 個 装 外 装 対 象

紙箱
２kg：棒長３００mm以下
５kg：棒長３５０～４５０mm
１０kg：棒長５５０mm以上

ダンボール箱
２０kg包装

以下に記載以外

角ポリエチレン缶
２kg：棒長３００mm以下
５kg：棒長３５０～４５０mm

ダンボール箱
２０kg包装

ステンレス鋼、ニッケル合金
および９％Ni鋼用

丸ポリエチレン缶 １０本：ポリ缶 － HF-1000

アルミラミネート袋
１本毎：袋包装
２kg：紙箱

ダンボール箱
１０kg包装

CI-A1，CI-A2

形 態 個 装 外 装 対 象

ポリエチレン缶 ５kg：ポリ缶 － アルミニウム用を除く

ダンボール箱 ５kg：ダンボール箱 － アルミニウム用

―５１３―



資資
料料
（（
標標
準準
包包
装装
形形
態態
））

３．ワイヤ（フラックス入り）

４．ワイヤ（ソリッド）

形 態 個 装 外 装 対 象

スプール
樹脂製スプール
１２．５，１５または２０kg

ダンボール：
１スプール

ステンレス鋼用以外

スプール
（アルミ袋入り）

樹脂製スプール
５，１２．５kgまたは２０kg

１スプール
入り
ダンボール箱

ステンレス鋼用
但し、５kgは
０．８φ、０．９φのみ

コイル １０，２０または２５kg
ダンボール：
１コイル

セルフシールドアーク溶接
およびサブマージアーク
溶接用ワイヤ

ペールパック ２５０または３５０kg －
１．２，１．４φ：２５０kg
１．６φ ：３５０kg

形 態 個 装 外 装 対 象

スプール巻 ５kg，１０kgまたは２０kg
プラスチック製スプール

１スプール
入り
ダンボール箱

径０．９～１．６mm
アルミ用は５，１０kg
その他用は１０，２０kg

コイル巻 １２．５kgまたは２５kg
１コイル入り
ダンボール箱

１２．５kg：径３．２φ以上
２５kg ：径２．０φ以上

ラージコイル
７５，１５０kgまたは
７８，１５９kg

１コイルずつ
防錆紙にて
包装

７５kg，１５０kg：径２．０φ以上
７８kg，１５９kg：径６．４φ

ペールパック
（アローパック）

１００kg －
アルミニウム用
１．２，１．６φ

２５０，３００または４００kg －
アルミニウム用以外の
０．９～１．６φ

―５１４―



５．フラックス

資資
料料
（（
標標
準準
包包
装装
形形
態態
））

形 態 個 装 外 装 対 象

紙袋 ２５kg － 溶融タイプフラックス

スチール缶 ２０kg － ボンドタイプフラックス

アルミラミネート袋 ２０kg － ボンドタイプフラックス

―５１５―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

被覆棒単重表
ここで示す単重は計算値であり、製品とは多少異なる場合があります。

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

B-10

２．６
３．２
４．０
４．５
５．０
６．０

３５０
３５０
４００
４００
４００
４５０

１９
３０
５６
６８
８４
１３６

B-14

２．６
３．２
４．０
４．５
５．０
６．０
７．０

３５０
４００
４５０
４５０
４５０
４５０
５５０

２０
３６
６２
７９
９７
１４４
２３３

B-17

２．６
３．２
４．０
４．５
５．０
６．０
７．０
８．０

３５０
３５０

４００４５０
４００
４００
４５０
４５０

４５０５５０

１９
３１
５７６４
７１
８５
１５４
２０９

２７６３３７

B-33

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
３５０
４００
４００
４５０

１０
２０
３０
５５
８２
１３８

BA-47
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３１
５５
８６

BI-14

３．２
４．０
４．５
５．０
６．０

４００
４５０
４５０
４５０

４５０５５０

３８
６８
８４
１０４

１７７２１６

BL-76

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４５０
４５０

１７
３０
５４
９５
１３５

―５１６―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

BL-96

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３１
５５
８６
１３７

CI-A1
３．２
４．０
５．０

３５０
３５０
３５０

３０
４７
８０

CI-A2
２．６
３．２
４．０

３００
３００
３５０

１６
２６
４７

CI-A3
２．６
３．２
４．０

３００
３５０
４００

１７
３０
５３

CM-2CW

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０４００
４００
４００

１７
３１３６
５７
８６

CM-5

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４００

１７
３０
５４
８２
１１６

CM-9

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１８
３０
５５
８５

CM-96B9

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１８
３１
５５
８５

CM-9Cb

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１８
３１
５５
８５

CM-A106

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４００

１７
３０
５５
８５
１２１

CM-A106H
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３２
５６
８７

―５１７―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

CM-A106N

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４００

１８
３１
５５
８６
１２２

CM-A76

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４００

１７
３０
５５
８６
１２３

CM-A96

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４００

１７
３０
５５
８４
１２２

CM-A96MB

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４００

１７
３０
５４
８４
１２０

CM-B108

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０４００
３５０４５０
４５０

１９
３５４０
５４６９
１０８

CM-B76

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４５０

１８
３１
５５
８５
１３７

CM-B83
２．６
３．２
４．０

３００
３５０
４００

１６
２８
５２

CM-B93

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１７
３１
５５
８６

CM-B95

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０４００
４００
４００

１８
３１３６
５５
８５

―５１８―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

CM-B96

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４５０

１８
３１
５５
８４
１３８

CM-B98

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０４００
４５０
４５０

１９
３４３８
６９
１０６

CR-12S

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１８
３０
５５
８６

CR-134

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４００

２９
５２
８２
１２１

CR-40
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３０
５４
８３

CR-40Cb

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４００

３１
５３
８２
１１８

CR-43Cb

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４００

３１
５５
８６
１２４

CR-43CbS
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３１
５５
８６

HF-1000 ６．０ ４００ １１３

HF-11

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３６
６４
１００
１６２

HF-12

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４５０

１９
３５
６０
９４
１５２

―５１９―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

HF-16
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０

２７
４９
７６

HF-240

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３５
６３
９８
１５９

HF-260

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３１
５６
８７
１４１

HF-30 ４．０
５．０

４００
４５０

７７
１４９

HF-350

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３２
５８
８９
１４４

HF-450
４．０
５．０
６．０

４００
４００
４５０

６１
９４
１５２

HF-500

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３３
５６
８９
１４２

HF-600

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４５０

２０
３４
６１
９４
１５２

HF-650

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４５０

１９
３３
６０
９６
１４８

HF-700
４．０
５．０
６．０

４００
４００
４５０

６０
９６
１５５

HF-800K

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３５
６２
９９
１５７

HF-950 ４．０
５．０

４００
４００

９１
１３６

―５２０―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

LB-106
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３１
５５
８５

LB-116

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１７
３０
５４
８６

LB-24 ３．２
４．０

３５０
４００

３４
６１

LB-26

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０
６．０
８．０

３００
３５０
３５０
４００
４５０
４５０
４５０

１０
２０
３４
６０
１０６
１５０
２４６

LB-26V

３．２
４．０
４．５
５．０
５．５

４００
４５０
４５０
４５０
４５０

３７
６３
７５
９４
１１２

LB-47

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０４５０
４００
４５０
４５０

３１４０
５６
９６
１４１

LB-47A

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

２７
５３
８３
１３９

LB-490FR
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３０
５５
８５

LB-50WT
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４５０

３１
５５
９５

LB-52

２．６
３．２
４．０
４．５
５．０
６．０

３５０
３５０４５０
４００
４００
４５０
４５０

２０
３１４０
５４
６９
９７
１３７

―５２１―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

LB-52A

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
３５０
４００
４５０
４５０

２０
３１
５５
９６
１４１

LB-52NS

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４５０
４５０

１７
３１
５５
９７
１４０

LB-52T

２．６
３．２
４．０
５．０

３５０
３５０４００
４００
４５０

２１
３６４１
６０
９６

LB-52U

２．６
３．２
４．０
５．０

３５０
３５０４００４５０
４００
４００

２０
３０３５３９
５３
８２

LB-52UL

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４５０
４５０

３１
５４
９４
１３２

LB-52V

３．２
４．０
４．５
５．０

４００
４５０
４５０
４５０

３６
６２
７５
９３

LB-57

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
３５０
４００
４５０
４５０

２０
３１
５５
９７
１３８

LB-62

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
４００
４００
４５０

１７
３０
５５
８５
１４０

LB-62L
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４５０

３１
５５
９７

LB-62U ３．２
４．０

３５０
４００

３０
５３

―５２２―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

LB-62UL

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４００
４５０

３１
５５
８５
１４０

LB-76

３．２
４．０
５．０
６．０

３５０
４００
４５０
４５０

３３
５８
１０２
１４５

LB-80UL
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３１
５５
８７

LB-88LT
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３０
５４
８７

LB-A52
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４５０

３１
５６
９６

LB-M52

２．６
３．２
４．０
４．５
５．０
６．０

３５０
３５０４５０
４００
４００
４５０

４５０５５０

２０
３２４１
５５
６８
９４

１３７１６７

LB-O52

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４５０

１８
３１
５５
９５

LB-W52

２．６
３．２
４．０
５．０

３５０
３５０
４００
４５０

２０
３０
５５
９５

LB-W52B
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４５０

３２
５５
９６

LB-W52CL
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４５０

３０
５５
９５

―５２３―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

LT-B50

３．２
４．０
４．５
５．０
５．５
６．０
６．４
７．０

３５０
４００４５０

４５０５５０７００
４５０５５０７００

４５０５５０７００９００
４５０５５０７００９００
４５０５５０７００９００
４５０５５０７００

３５
６７７６

１１３１３８１７５
１３０１５９２０３

１５３１８７２３９３０７
１７６２１５２７３３５１
１８９２３１２９４３７８
２２５２７５３５０

LT-B52A
６．０
６．４
８．０

５５０７００９００
５５０７００９００

４５０５５０７００９００

２１０２６７３４４
２３２２９５３８０

２６８３２７４１６５３５

MC-16
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０

２７
４８
７４

NB-1

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１７
３１
５５
８６

NB-1SJ
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４５０

３０
５５
９７

NB-2

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
４００
４００

１７
３１
５５
８６

NB-3J ３．２
４．０

３５０
４００

３２
５６

NB-A52F ６．０
８．０

４５０５５０７００
４５０５５０７００９００

１７９２１９２７９
２６８３２７４１６５３５

NB-A52V
３．２
４．０
５．０

４００
４５０
４５０

３６
６４
９４

NC-2209

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０
３５０

２０
３５
５３
７９

NC-2594

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０
３５０

２０
３５
５３
７９

―５２４―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

NC-30

２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０

１５
２８
５０
７７

NC-316MF

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３００
３５０
３５０

１８
２９
５５
８３

NC-32
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０

２７
４９
７６

NC-329M ３．２
４．０

３５０
３５０

３５
５２

NC-36

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０
３５０

１１
２０
３６
５５
８２

NC-36L

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０
３５０

１１
２０
３６
５５
８２

NC-36LT

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０
３５０

１９
３４
５１
７８

NC-37

２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０

１５
２８
５０
７７

NC-37L

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３００３５０
３５０
３５０

１８
２９３３
５１
７９

NC-38

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０
３５０

１１
２０
３６
５５
８２

―５２５―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

NC-38H

２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
３５０
３５０
３５０

２０
３６
５４
８０
１１７

NC-38L

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０
３５０

１１
２０
３６
５５
８２

NC-38LT

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０
３５０

１８
３３
５１
７９

NC-39

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０
３５０

１１
２０
３６
５５
８２

NC-39L

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０
３５０

１１
２０
３６
５５
８２

NC-39MoL

２．６
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０
３５０

１９
３３
５４
８５

NI-C1S
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０

３０
５５
８４

NI-C703D
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０

３１
５４
８５

NI-C70A
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０

２９
５１
８０

NI-C70S
３．２
４．０
５．０

３００
３５０
３５０

３０
５２
８２

PB-3
２．０
２．６
３．２

２５０
３００
３５０

１０
１９
３４

―５２６―



資資
料料
（（
被被
覆覆
棒棒
単単
重重
表表
））

品 名
サイズ mm 単重

g／本径 長

RB-26

１．６
２．０
２．６
３．２
４．０
５．０

２５０
３００
３５０
３５０
４００
４００

５
１０
１９
２９
５３
８１

SG-0
３．２
４．０
５．０

３５０
４００
４００

３６
６４
１０７

TB-24
２．６
３．２
４．０

３５０
３５０
４００

２１
３２
５７

TB-43
２．６
３．２
４．０

３５０
３５０
４００

２２
３２
５９

TB-I24
２．６
３．２
４．０

３５０
３５０
４００

２２
３２
５８

TB-W52

２．６
３．２
４．０
５．０

３５０
３５０
４００
４００

２１
３３
５７
９１

TB-W52B
２．６
３．２
４．０

３５０
３５０
４００

２１
３３
５７

Z-27

４．０
４．５
５．０
５．５

５５０
４５０５５０７００
４５０５５０７００

４５０５５０７００９００

１０９
１１０１３４１７１
１３０１５９２０２

１４９１８２２３１２９７

Z-43F

４．０
４．５
５．０
５．５
６．０
６．４
７．０

４５０５５０
５５０７００
５５０７００
５５０７００
５５０７００
５５０７００
５５０７００

８１９９
１２９１６４
１５０１９１
１８４２３４
２０８２６５
２３５２９９
２５９３３０

Z-44

２．０
２．６
３．２
４．０
５．０
６．０

３００
３５０
３５０
４５０
４５０
４５０

１１
２２
３４
６４
９８
１４２

Z-6V ４．０
５．５

４５０
４５０

６２
１１１

―５２７―



資資
料料
（（
ワワ
イイ
ヤヤ
単単
重重
表表
））

ワイヤ単重表
フラックス入りワイヤ長さ（m／１０kg）

ソリッドワイヤ長さ（m／１０kg）

ティグ材料の単重（g／m）

ワイヤ径 ０．９ １．２ １．４ １．６ ２．０ ２．４ ３．２

炭素鋼用
DWワイヤ
MXワイヤ
OWワイヤ

－
－
－

１，３５０
１，２９０
－

９９０
９３０
－

７６０
７１０
－

４９０
４６０
－

３９０
－
４１０

－
－
２５０

ステンレス鋼用 DWワイヤ ２，５１０ １，３６０ － ７８０ － － －

ワイヤ径（mm） ０．６ ０．８ ０．９ １．０ １．２ １．４ １．６ ２．０

炭素鋼用 ４，５４０ ２，５５０ ２，０２０ １，６３０ １，１３０ ８３０ ６４０ ４１０

ステンレス鋼 － ２，４００ １，９４０ １，６００ １，１００ － ６２０ ４００

ワイヤ径（mm） １．６ ２．０ ２．４

炭素鋼用 １５．７ ２４．５ ３５．３

ステンレス鋼用 １６．１ ２５．２ ３６．３

―５２８―



予熱温度選定のめやす

※ 単なる接合と、母材強度を必要とする接合で、適用する材料は異なります。
（注）高張力鋼を使用する場合は、次ページのPw式を用いる方が適切です。

�
�
�
�
�

○９

○８

○７

○１０

○１

○１

○２○３○４
○６

○５

○２

○４
○３

（＞２５０℃）

（＞２００℃）

（＞２００℃）

（＞１００℃）

炭素当量＝C＋
Mn
６
＋
Si

２４

（＞１５０℃）

（＞１５０℃）

（＞１５０℃）

予熱必要

予熱不要

資資
料料
（（
予予
熱熱
温温
度度
選選
定定
のの
めめ
やや
すす
））

炭素
当量
（％）

圧
延
鋼

鋼

管

鋳
鍛
鋼

厚 み（mm）

１０ ２０ ３０ ４０ ５０

０．８０

０．７０

０．６０

０．５０

０．４０

０．３０

０．２０

SCM４４０

SCM４３５

普通レール

軽レール
S５０C
S４５C

SB４８０
SM４９０

SB４５０

SB４１０

SS４００
SM４００
SS３３０

STB４１０
STPG４１０
STPT４１０

STPG３７０
STPT３７０

STBA１２

STB３４０

SCM４４０

SCM４３５

S５０C
SF５９０
S４５C

SF５４０

SC４８０
SF４９０

SC４５０
SF４４０
SC４１０

SC３６０
SF３９０
SF３４０

�
�
�
�
�
�
�
�
��
�
�
�
�
�
��
�
�
�
�
�
��
�
�
�
�
�
��
�
�
�
�
�
��
�
�
�
�
�
�

記 号 JIS種類 被覆棒品名

○１
○２
○３
○４
○５
○６
○７
※○８
※○９
※○１０

E４３１３
E４３０３
E４３１９
E４３１９
E４３１６
E４９１６
E４９１６
－
－
－

RB-26，B-33
TB-24，TB-I24，TB-43，Z-44
B-10，B-14，Z-1
B-17，BI-14
LB-26，LB-47
LB-52，LB-M52
LB-52A

LB-47A，LB-52A，LB-62
LB-106，LB-116

―５２９―



▲ 

▲ 

▲ ▲ 

▲ 

▲ 

▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ 
▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ 

▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ 

▲ 

▲ ▲ ▲ ▲ 
▲ ▲ 
▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲ 

200

150

100

50

0.20 0.30 0.40

Pc=PcM+
600 60
t H

（％） +

○　断面割れ率　　0　％ 
　　　　　　　　　　　　1　～10％ 
●　　　　　　　　　　11～50％ 
▲　　　　　　　　　　51～100％ 
 

割れない 割れる 

T（℃）=1440Pc-392

予
熱
温
度
T
（
℃
）
 

資資
料料
（（
溶溶
接接
割割
れれ
感感
受受
性性
指指
数数
とと
予予
熱熱
温温
度度
））

溶接割れ感受性組成 PCM :

PCM（％）＝C＋
Si
３０＋

Mn
２０＋

Cu
２０＋

Ni
６０＋

Cr
２０＋

Mo
１５＋

V
１０＋５B

ｔ：板厚（mm）
Ｈ：溶着金属拡散性水素量（グリセリン法）（ml／１００gr）
Ｔ：斜めY形溶接割れ試験 割れ防止予熱温度（℃）

実構造物の割れ防止条件は、Pw式と低温割れ防止冷却時間の関係より
選択することが推奨されています。

Pw=PCM＋ H
６０＋

RF
４００，０００

RF：溶接継手の拘束度（N／mm・mm）

〔参考文献〕WES-３００１-１９９６，JIS Z３１１８-１９９２

溶接割れ感受性指数と予熱温度

溶接割れ感受性指数Pcと予熱温度の関係（t＝１６～５０mm）

適用範囲

鋼
材
の
化
学
成
分
（
％
）

C ：０．０７～０．２２
Si ： ０～０．６０
Mn ：０．４０～１．４０
Cu ： ０～０．５０
Ni ： ０～１．２０
Cr ： ０～１．２０
Mo ： ０～０．７０
V ： ０～０．１２
Ti ： ０～０．０５
Nb ： ０～０．０４
B ： ０～０．００５

拡散性水素量H*
１．０～５．０ml／１００gr

板 厚 t：１９～５０mm

拘束度 RF :
５，０００～３３，０００N／mm・mm
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ステンレス鋼溶接部のフェライト量測定

備考：各測定方法で得られるフェライト量の値には差が生じます。
〔参考文献〕JIS Z３１１９-２００６

資資
料料
（（
スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
溶溶
接接
部部
のの
フフ
ェェ
ララ
イイ
トト
量量
測測
定定
））

フ ェ ラ イ ト
インジケータ

標準フェライト量に対応した磁性を持つインサートと測定試片
間の吸引力を対比させ測定する。

フ ェ ラ イ ト
ス コ ー プ

測定試片が含むフェライトで、磁気誘導が変化することを利用
して測定する。

マグネゲージ
永久磁石と測定試片間の磁性による吸引力が、フェライト量に
関連することを利用して測定する。

組 織 図 法

試片の化学成分からニッケル当量、クロム当量を算出し、組織
図からフェライト量を測定する。
組織図はJIS Z３１１９-２００６の図A，B，Cがある。
図Bは計算に窒素量も入れており、フェライト量をFN（フェ
ライトナンバー）とフェライトパーセントの双方で表示してい
る。
図Cは、図Bで測定できない２相ステンレスのような高フェラ
イトまで適用できる。

ポ イ ン ト
カウンティング法

光学顕微鏡組織によりフェライトの占積率を求め、この値をフ
ェライト量とする。

―５３１―
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クロム当量＝％Cr＋％Mo＋1.5×％Si＋0.5×％Nb(Cb)

ニ
ッ
ケ
ル
当
量
＝
％
N
i＋
3
0
×
％
C
＋
0
.5
×
％
M
n

（Ａ）オーステナイト 

（Ａ）＋（Ｍ） 

（Ｍ）＋（Ｆ） 

（Ａ）＋（Ｍ）＋（Ｆ） 

（Ａ）＋（Ｆ） 

（Ｍ）マルテンサイト 

（Ｆ）フェライト 

フ
ェ
ラ
イ
ト
百
分
率
 

100％
 

80％
 

40
％ 

20
％ 

10
％ 

5％
 0％

 

資資
料料
（（
スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
溶溶
接接
部部
のの
組組
織織
図図
とと
フフ
ェェ
ララ
イイ
トト
量量
））

組織図はオーステナイト系ステンレス鋼溶接金属のフェライト量を求め
る場合に使われます。また、組織図はステンレス鋼の他に、炭素鋼から
高合金鋼まで広範囲にわたり、化学成分から組織を推定するために使わ
れます。

ステンレス鋼溶接部の組織図と
フェライト量

JIS Z３１１９の組織図A（シェフラーの組織図に同等）

―５３２―



21

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

ニ
ッ
ケ
ル
当
量
=
%
N
i+
3
0
×
%
C
+
3
0
×
%
N
+
0
.5
×
%
M
n

クロム当量=%Cr+%Mo+1.5×%Si +0.5×%Nb（Cb) 
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クロム当量=%Cr+%Mo+0.7×Nb（Cb） 
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JIS Z３１１９の組織図B（ディロングの組織図に同等）

備考：この図に適用する窒素量は、分析で求めることが望ましい。分析値がない場合、
簡易的に窒素量は０．０３％を用いて下さい。

JIS Z３１１９の組織図C（WRC-１９９２線図に同等）

備考：図中A，AF，FA，Fは凝固モードを表します。Aはオーステナイト単相、AF
はオーステナイト初晶＋共晶フェライト、FAは共晶フェライト初晶＋包／共
晶オーステナイト、Fは共晶フェライト単相です。

資資
料料
（（
スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
溶溶
接接
部部
のの
組組
織織
図図
とと
フフ
ェェ
ララ
イイ
トト
量量
））
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資資
料料
（（
異異
材材
継継
手手
にに
おお
けけ
るる
溶溶
材材
のの
選選
びび
方方
））

異材継手における溶材の選び方
異材継手用溶接材料（※１）および予熱条件（※２）

母材A

母材B

炭素鋼および
低合金鋼

ニッケルおよび

インコネル インコロイ

ス
テ
ン
レ
ス
鋼

オーステナイト系

NC-39，NC-39L
NC-39MoL
NI-C70A ※３

１００～２００℃

NI-C70A NI-C70A

マルテンサイト系

NC-39，NC-39L
CR-43Cb ※４
NI-C70A ※３

２００～４００℃

NI-C70A

１００～３００℃

NI-C70A

１００～３００℃

フェライト系

NC-39，NC-39L
CR-43Cb ※４
NI-C70A ※３

１００～３００℃

NI-C70A

１００～２００℃

NI-C70A

１００～２００℃

ニ
ッ
ケ
ル
お
よ
び
ニ
ッ
ケ
ル
合
金

ニッケル
NI-C70A

１００～２００℃

NI-C70A NI-C70A

モネルメタル
NI-C70A

１００～２００℃

NI-C70A NI-C70A

インコロイ
NI-C70A

１００～２００℃

NI-C70A

インコネル
NI-C70A

１００～２００℃
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※１ 代表に被覆棒の品名を示しますが、同成分系のワイヤ・溶加棒も使用できます。NI-
C７０Aの他にNI-C７０３Dも使用できます。

※２ 表中の予熱条件はおよその目安です。板厚や拘束が大きい場合は高めの予熱が必要
です。但し、予熱が必要でもオーステナイト系ステンレス鋼やNi・Ni合金は加熱
せず、相手側の炭素鋼やマルテンサイト系／フェライト系ステンレス鋼を予熱しま
す。なお一般に、母材Aの炭素鋼が軟鋼で、母材Bがオーステナイト系ステンレス
鋼やニッケル・ニッケル合金の場合は予熱は不要です。

※３ 約４００℃以上の熱サイクル加熱を受ける場合はNI-C７０Aを使用します。
※４ ニッケルを嫌う環境の場合はCR-43Cbを使用します。
※５ ニッケルを嫌う環境の場合はCR-43CbまたはCR-40Cbを使用します。

（上段が溶接材料で、下段が予熱温度）

資資
料料
（（
異異
材材
継継
手手
にに
おお
けけ
るる
溶溶
材材
のの
選選
びび
方方
））

ニッケル合金 ステンレス鋼

モネルメタル ニッケル フェライト系 マルテンサイト系

NI-C70A NI-C70A
NC-39
NC-39L
NI-C70A ※３

１００～２００℃

NC-39
NC-39L
NI-C70A ※３

１００～３００℃

NI-C70A

１００～３００℃

NI-C70A

１００～３００℃

NC-39
CR-43Cb ※５
CR-40Cb ※５

２００～４００℃

NI-C70A

１００～２００℃

NI-C70A

１００～２００℃

NI-C70A
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ル
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ト
間
隔
0mm
ル
ー
ト
間
隔
6mm

被覆棒

被覆棒

ソリッドワイヤ
MXシリーズFCW

ソリッドワイヤ
MXシリーズFCW

4.5

691216 20 25 28 32 38 40 45 50

69 12 16 20 25 28 32 38

4.56 9 12 16 20 25 28 32

4.56 9 12 16 20 25 28 32 38 40 45

母材板厚（mm）

（例２）被覆棒

板厚28mm

開先角度60°, ルート間隔０mm

溶接棒使用量約7.4kg

ル
ー
ト
間
隔

ル
ー
ト
間
隔
0

溶
接
材
料
（
被
覆
棒
・
ワ
イ
ヤ
）
所
要
量
（
kg
/m
）

6
m
m

（例１）フラックス入りワイヤ

板厚２５mm

開先角度60°, ルート間隔6mm

ワイヤ使用量約4.7kg

60°

50°

6

6

60°

45°

35°

0

50°

0

0

0

40

資資
料料
（（
溶溶
接接
材材
料料
所所
要要
量量
のの
算算
出出
））

溶接材料所要量の算出
１．突合せ溶接継手

前提条件：余盛を含む開先断面（すみ肉ビード断面）を充填するに要する重量
１）溶着効率

被覆棒：５５％（ホルダ部約５０mmを捨てる）
ソリッドワイヤ、MXシリーズFCW：９５％
DWシリーズFCW：９０％
サブマージアーク用ソリッドワイヤ：１００％
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5 6 7 8 9 10 11 12 14

5

5

6

6

7

7

8

8

9

9

10

10

11

11

12

12 14

すみ肉脚長サイズ（mm）

（例）
被覆棒

下向すみ肉脚長8mm

溶接棒使用量約5.2kg

余盛率45％： （立向）

（水平）

（下向）

30％：

15％：

0％：

溶
接
材
料
（
被
覆
棒
・
ワ
イ
ヤ
）
所
要
量
（
kg
/1
0
m
）

被覆棒

DWシリーズFCW

ソリッドワイヤ
MXシリーズFCW

サブマージアーク用
ソリッドワイヤ

２．すみ肉溶接継手

２）溶着金属比重：７．８５
３）余盛

すみ肉継手：図に示す。但し、ビード形状により適宜変更して適用可
突合せ継手：板厚３．２mmの場合、余盛１mm、板厚５０mmの場合、余盛３mm
として、その間の板厚の余盛は板厚に応じて次式で算出
余盛（mm）＝２／４６．８×板厚（mm）＋０．８６

資資
料料
（（
溶溶
接接
材材
料料
所所
要要
量量
のの
算算
出出
））
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資資
料料
（（
度度
量量
衡衡
換換
算算
表表
））

諸数値換算表
１．度量衡換算表

上記数値は換算の便宜上出した数値です。小数点以下の数字の取り方で多少違ってくる場合もあります。

①長 さ

尺 間 里 メートル インチ フィート ヤード マイル

１
６

１２９６０
３．３
０．０８３８２０
１．００５８４
３．０１７５２

５３１０．８４

０．１６６６６７
１

２１６０
０．５５
０．０１３９７０
０．１６７６４０
０．５０２９２

８８５．１３９

０．００００７７
０．０００４６３
１
０．０００２５５
０．０００００６
０．００００７８
０．０００２３３
０．４０９７８７

０．３０３０３
１．８１８１８

３９２７．２７
１
０．０２５４
０．３０４８
０．９１４４

１６０９．３４

１１．９３０３
７１．５８２０

１５４６１７
３９．３７０１
１
１２
３６

６３３６０

０．９９４１９４
５．９６５１６

１２８８４．８
３．２８０８４
０．０８３３３
１
３

５２８０

０．３３１３９８
１．９８８３９

４２９４．９２
１．０９３６１
０．０２７７７８
０．３３３３３３
１

１７６０

０．０００１８８
０．００１１３０
２．４４０２９
０．０００６２１
０．００００１６
０．０００１８９
０．０００５６８
１

②広 さ

坪 反 町 平 方
メートル アール 平方キロ

メートル エーカー 平方マイル

１
３００
３０００
０．３０２５
３０．２５

３０２５００
１２２４．１８
７８３４７５

０．００３３３３
１
１０
０．００１００８
０．１００８３３

１００８．３３
４．０８０６

２６１１．５８

０．０００３３３
０．１
１
０．０００１０１
０．０１００８３

１００．８３３
０．４０８０６

２６１．１５８

３．３０５７８５
９９１．７３６
９９１７．３６
１
１００
１００００００
４０４６．８７

２５８９９９８

０．０３３０５８
９．９１７３６
９９．１７３６
０．０１
１

１００００
４０．４６８７

２５９００．０

０．０００００３
０．０００９９２
０．００９９１７
０．０００００１
０．０００１
１
０．００４０４７
２．５９０００

０．０００８１７
０．２４５０６２
２．４５０６２
０．０００２４７
０．０２４７１０
２４７．１０４
１
６４０

０．０００００１
０．０００３８３
０．００３８２９
０．００００００３９
０．００００３９
０．３８６１０１
０．００１５６３
１

③ます目

合 立方センチ
メ ー ト ル リットル 立 方

インチ
立 方
フィート

ガロン
（英）

ガロン
（米）

ブッシェル
（英）

１
０．００５５４
５．５４３５
０．０９０８
１５６．９
２５．２
２０．９
２００．１９

１８０．３９
１

１０００
１６．３８７

２８３１７
４５４６
３７８５
３６３６８

０．１８０３９
０．００１
１
０．０１６３９
２８．３１７
４．５４６
３．７８５
３６．３６８

１１
０．０６１０２
６１．０２４
１

１７２８
２７７．２６
２３１
２２２０

０．００６３２
０．００００３５
０．０３５３
０．０００５８
１
０．１６０８
０．１３４
１．２８３６

０．０３９７
０．０００２２
０．２１９９７
０．００３６
６．２２
１
０．８３３
８

０．０４７６５
０．０００２６
０．２６４１７
０．００４２
７．４５
１．２００２６
１
９．６０２１

０．００４９６
０．００００２７
０．０２７４５
０．０００４５
０．７７５
０．１２４９
０．１０４
１

④重 さ

貫 斤 グラム キログラム オンス ポンド トン（英） トン（米）

１
０．１６
０．０００２６６
０．２６６６６６
０．００７５５９
０．１２０９５８

２７０．９４６
２４１．９１６

６．２５
１
０．００１６６６
１．６６６６６
０．０４７２４９
０．７５５９８８

１６９３．４１
１５１１．９７

３７５０
６００
１

１０００
２８．３４９５
４５３．５９２

１０１６０４７
９０７１７８

３．７５
０．６
０．００１
１
０．０２８３４９
０．４５３５９２

１０１６．０５
９０７．１８５

１３２．２７７
２１．１６４１
０．０３５２７４
３５．２７３９
１
１６

３５８４０
３２０００

８．２６７３３
１．３２２７７
０．００２２０４
２．２０４６２
０．０６２５
１

２２４０
２０００

０．００３６９
０．０００５９
０．００００００９
０．０００９８４
０．００００２７
０．０００４４６
１
０．８９２８５７

０．００４１３３
０．０００６６１
０．０００００１
０．００１１０２
０．００００３１
０．０００５
１．１２
１

―５３８―



２．温度換算表

°F＝９５X℃＋３２ ℃＝５９（X°F－３２）

資資
料料
（（
温温
度度
換換
算算
表表
））

F゚ ℃ F゚ ℃ F゚ ℃ F゚ ℃
－３５０ －２１２ ５６ １３．３ １８２ ８３．３ ８２０ ４３７．８
－３４０ －２０７ ５８ １４．４ １８４ ８４．４ ８４０ ４４８．９
－３３０ －２０１ ６０ １５．６ １８６ ８５．６ ８６０ ４６０．０
－３２０ －１９６ ６２ １６．７ １８８ ８６．７ ８８０ ４７１．１
－３１０ －１９０ ６４ １７．８ １９０ ８７．８ ９００ ４８２．２

－３００ －１８４ ６６ １８．９ １９２ ８８．９ ９２０ ４９３．３
－２９０ －１７９ ６８ ２０．０ １９４ ９０．０ ９４０ ５０４．４
－２８０ －１７３ ７０ ２１．１ １９６ ９１．１ ９６０ ５１５．６
－２７０ －１６８ ７２ ２２．２ １９８ ９２．２ ９８０ ５２７
－２６０ －１６２ ７４ ２３．３ ２００ ９３．３ １０００ ５３８

－２５０ －１５７ ７６ ２４．４ ２０２ ９４．４ １０２０ ５４９
－２４０ －１５１ ７８ ２５．６ ２０４ ９５．６ １０４０ ５６０
－２３０ －１４６ ８０ ２６．７ ２０６ ９６．７ １０６０ ５７１
－２２０ －１４０ ８２ ２７．８ ２０８ ９７．８ １０８０ ５８２
－２１０ －１３４ ８４ ２８．９ ２１０ ９８．９ １１００ ５９３

－２００ －１２９ ８６ ３０．０ ２１２ １００．０ １１２０ ６０４
－１９０ －１２３ ８８ ３１．１ ２１４ １０１．１ １１４０ ６１６
－１８０ －１１８ ９０ ３２．２ ２１６ １０２．２ １１６０ ６２７
－１７０ －１１２ ９２ ３３．３ ２１８ １０３．３ １１８０ ６３８
－１６０ －１０７ ９４ ３４．４ ２２０ １０４．４ １２００ ６４９

－１５０ －１０１ ９６ ３５．６ ２３０ １１０．０ １２２０ ６６０
－１４０ －９６ ９８ ３６．７ ２４０ １１５．６ １２４０ ６７１
－１３０ －９０ １００ ３７．８ ２５０ １２１．１ １２６０ ６８２
－１２０ －８４ １０２ ３８．９ ２６０ １２６．７ １２８０ ６９３
－１１０ －７９ １０４ ４０．０ ２７０ １３２．２ １３００ ７０４

－１００ －７３ １０６ ４１．１ ２８０ １３７．８ １３２０ ７１６
－９０ －６８ １０８ ４２．２ ２９０ １４３．３ １３４０ ７２７
－８０ －６２ １１０ ４３．３ ３００ １４８．９ １３６０ ７３８
－７０ －５７ １１２ ４４．４ ３１０ １５４．４ １３８０ ７４９
－６０ －５１ １１４ ４５．６ ３２０ １６０．０ １４００ ７６０

－５０ －４５．６ １１６ ４６．７ ３３０ １６５．６ １４２０ ７７１
－４０ －４０．０ １１８ ４７．８ ３４０ １７１．１ １４４０ ７８２
－３０ －３４．４ １２０ ４８．９ ３５０ １７６．７ １４６０ ７９３
－２０ －２８．９ １２２ ５０．０ ３６０ １８２．２ １４８０ ８０４
－１０ －２３．３ １２４ ５１．１ ３７０ １８７．８ １５００ ８１６

０ －１７．８ １２６ ５２．２ ３８０ １９３．３ １５２０ ８２７
２ －１６．７ １２８ ５３．３ ３９０ １９８．９ １５４０ ８３８
４ －１５．６ １３０ ５４．４ ４００ ２０４．４ １５６０ ８４９
６ －１４．４ １３２ ５５．６ ４１０ ２１０．０ １５８０ ８６０
８ －１３．３ １３４ ５６．７ ４２０ ２１５．６ １６００ ８７１

１０ －１２．２ １３６ ５７．８ ４３０ ２２１．１ １６２０ ８８２
１２ －１１．１ １３８ ５８．９ ４４０ ２２６．７ １６４０ ８９３
１４ －１０．０ １４０ ６０．０ ４５０ ２３２．２ １６６０ ９０４
１６ － ８．９ １４２ ６１．１ ４６０ ２３７．８ １６８０ ９１６
１８ － ７．８ １４４ ６２．２ ４７０ ２４３．３ １７００ ９２７

２０ － ６．７ １４６ ６３．３ ４８０ ２４８．９ １７２０ ９３８
２２ － ５．６ １４８ ６４．４ ４９０ ２５４．４ １７４０ ９４９
２４ － ４．４ １５０ ６５．６ ５００ ２６０．０ １７６０ ９６０
２６ － ３．３ １５２ ６６．７ ５２０ ２７１．１ １７８０ ９７１
２８ － ２．２ １５４ ６７．８ ５４０ ２８２．２ １８００ ９８２

３０ － １．１ １５６ ６８．９ ５６０ ２９３．３ １８２０ ９９３
３２ ０ １５８ ７０．０ ５８０ ３０４．４ １８４０ １００４
３４ １．１ １６０ ７１．１ ６００ ３１５．６ １８６０ １０１６
３６ ２．２ １６２ ７２．２ ６２０ ３２６．７ １８８０ １０２７
３８ ３．３ １６４ ７３．３ ６４０ ３３７．８ １９００ １０３８

４０ ４．４ １６６ ７４．４ ６６０ ３４８．９ １９２０ １０４９
４２ ５．６ １６８ ７５．６ ６８０ ３６０．０ １９４０ １０６０
４４ ６．７ １７０ ７６．７ ７００ ３７１．１ １９６０ １０７１
４６ ７．８ １７２ ７７．８ ７２０ ３８２．２ １９８０ １０８２
４８ ８．９ １７４ ７８．９ ７４０ ３９３．３ ２０００ １０９３

５０ １０．０ １７６ ８０．０ ７６０ ４０４．４
５２ １１．１ １７８ ８１．１ ７８０ ４１５．６
５４ １２．２ １８０ ８２．２ ８００ ４２６．７

―５３９―



資資
料料
（（
応応
力力
換換
算算
表表
））

３．応力換算表

●ksi→MPa（ASTM E３８０より抜粋） 換算率：１ksi＝６．８９４７６MPa

備考 この表の数値は、小数点以下２けたに丸めてあります。

●MPa→ksi（BS３５０Part２ より抜粋） 換算率：１MPa＝０．１４５０３８ksi

備考 この表の数値は、小数点以下３けたに丸めてあります。

ksi ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

MPa

０ － ６．８９ １３．７９ ２０．６８ ２７．５８ ３４．４７ ４１．３７ ４８．２６ ５５．１６ ６２．０５
１０ ６８．９５ ７５．８４ ８２．７４ ８９．６３ ９６．５３１０３．４２１１０．３２１１７．２１１２４．１１１３１．００
２０ １３７．９０１４４．８０１５１．６８１５８．５８１６５．４７１７２．３７１７９．２６１８６．１６１９３．０５１９９．９５
３０ ２０６．８４２１３．７４２２０．６３２２７．５３２３４．４２２４１．３２２４８．２１２５５．１１２６２．００２６８．９０
４０ ２７５．７９２８２．６９２８９．５８２９６．４７３０３．３７３１０．２６３１７．１６３２４．０５３３０．９５３３７．８４
５０ ３４４．７４３５１．６３３５８．５３３６５．４２３７２．３２３７９．２１３８６．１１３９３．００３９９．９０４０６．７９
６０ ４１３．６９４２０．５８４２７．４７４３４．３７４４１．２６４４８．１６４５５．０５４６１．９５４６８．８４４７５．７４
７０ ４８２．６３４８９．５３４９６．４２５０３．３２５１０．２１５１７．１１５２４．００５３０．９０５３７．７９５４４．６９
８０ ５５１．５８５５８．４８５６５．３７５７２．２６５７９．１６５８６．０５５９２．９５５９９．８４６０６．７４６１３．６３
９０ ６２０．５３６２７．４２６３４．３２６４１．２１６４８．１１６５５．００６６１．９０６６８．７９６７５．６９６８２．５８
１００ ６８９．４８

MPa ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

ksi

０ － ０．１４５ ０．２９０ ０．４３５ ０．５８０ ０．７２５ ０．８７０ １．０１５ １．１６０ １．３０５
１０ １．４５０ １．５９５ １．７４０ １．８８６ ２．０３１ ２．１７６ ２．３２１ ２．４６６ ２．６１１ ２．７５６
２０ ２．９０１ ３．０４６ ３．１９１ ３．３３６ ３．４８１ ３．６２６ ３．７７１ ３．９１６ ４．０６１ ４．２０６
３０ ４．３５１ ４．４９６ ４．６４１ ４．７８６ ４．９３１ ５．０７６ ５．２２１ ５．３６６ ５．５１１ ５．６５６
４０ ５．８０２ ５．９４７ ６．０９２ ６．２３７ ６．３８２ ６．５２７ ６．６７２ ６．８１７ ６．９６２ ７．１０７
５０ ７．２５２ ７．３９７ ７．５４２ ７．６８７ ７．８３２ ７．９７７ ８．１２２ ８．２６７ ８．４１２ ８．５５７
６０ ８．７０２ ８．８４７ ８．９９２ ９．１３７ ９．２８２ ９．４２７ ９．５７２ ９．７１８ ９．８６３１０．００８
７０ １０．１５３１０．２９８１０．４４３１０．５８８１０．７３３１０．８７８１１．０２３１１．１６８１１．３１３１１．４５８
８０ １１．６０３１１．７４８１１．８９３１２．０３８１２．１８３１２．３２８１２．４７３１２．６１８１２．７６３１２．９０８
９０ １３．０５３１３．１９８１３．３４４１３．４８９１３．６３４１３．７７９１３．９２４１４．０６９１４．２１４１４．３５９
１００ １４．５０４

―５４０―



４．衝撃値換算表

● ft-lbf→J（BS３５０Part２ より抜粋） 換算率：１ft-lbf＝１．３５５８２J

備考 この表の数値は、小数点以下２けたに丸めてあります。

●J→ft-lbf（BS３５０Part２ より抜粋） 換算率：１J＝０．７３７５６３ft-lbf

備考 この表の数値は、小数点以下３けたに丸めてあります。

資資
料料
（（
衝衝
撃撃
値値
換換
算算
表表
））

ft-１bf ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

J

０ － １．３６ ２．７１ ４．０７ ５．４２ ６．７８ ８．１３ ９．４９ １０．８５ １２．２０
１０ １３．５６ １４．９１ １６．２７ １７．６３ １８．９８ ２０．３４ ２１．６９ ２３．０５ ２４．４０ ２５．７６
２０ ２７．１２ ２８．４７ ２９．８３ ３１．１８ ３２．５４ ３３．９０ ３５．２５ ３６．６１ ３７．９６ ３９．３２
３０ ４０．６７ ４２．０３ ４３．３９ ４４．７４ ４６．１０ ４７．４５ ４８．８１ ５０．１７ ５１．５２ ５２．８８
４０ ５４．２３ ５５．５９ ５６．９４ ５８．３０ ５９．６６ ６１．０１ ６２．３７ ６３．７２ ６５．０８ ６６．４４
５０ ６７．７９ ６９．１５ ７０．５０ ７１．８６ ７３．２１ ７４．５７ ７５．９３ ７７．２８ ７８．６４ ７９．９９
６０ ８１．３５ ８２．７０ ８４．０６ ８５．４２ ８６．７７ ８８．１３ ８９．４８ ９０．８４ ９２．２０ ９３．５５
７０ ９４．９１ ９６．２６ ９７．６２ ９８．９７１００．３３１０１．６９１０３．０４１０４．４０１０５．７５１０７．１１
８０ １０８．４７１０９．８２１１１．１８１１２．５３１１３．８９１１５．２５１１６．６０１１７．９６１１９．３１１２０．６７
９０ １２２．０２１２３．３８１２４．７４１２６．０９１２７．４５１２８．８０１３０．１６１３１．５１１３２．８７１３４．２３
１００ １３５．５８

J ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

ft-lbf

０ － ０．７３８ １．４７５ ２．２１３ ２．９５０ ３．６８８ ４．４２５ ５．１６３ ５．９０１ ６．６３８
１０ ７．３７６ ８．１１３ ８．８５１ ９．５８８１０．３２６１１．０６３１１．８０１１２．５３９１３．２７６１４．０１４
２０ １４．７５１１５．４８９１６．２２６１６．９６４１７．７０２１８．４３９１９．１７７１９．９１４２０．６５２２１．３８９
３０ ２２．１２７２２．８６４２３．６０２２４．３４０２５．０７７２５．８１５２６．５５２２７．２９０２８．０２７２８．７６５
４０ ２９．５０３３０．２４０３０．９７８３１．７１５３２．４５３３３．１９０３３．９２８３４．６６５３５．４０３３６．１４１
５０ ３６．８７８３７．６１６３８．３５３３９．０９１３９．８２８４０．５６６４１．３０４４２．０４１４２．７７９４３．５１６
６０ ４４．２５４４４．９９１４５．７２９４６．４６６４７．２０４４７．９４２４８．６７９４９．４１７５０．１５４５０．８９２
７０ ５１．６２９５２．３６７５３．１０５５３．８４２５４．５８０５５．３１７５６．０５５５６．７９２５７．５３０５８．２６７
８０ ５９．００５５９．７４３６０．４８０６１．２１８６１．９５５６２．６９３６３．４３０６４．１６８６４．９０６６５．６４３
９０ ６６．３８１６７．１１８６７．８５６６８．５９３６９．３３１７０．０６８７０．８０６７１．５４４７２．２８１７３．０１９
１００ ７３．７５６

―５４１―



資資
料料
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NN
・・
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・・
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換換
算算
表表
））

５．ニュートンメートル（N・m）またはジュール（J）から重量キロ
換算率：N・m（またはJ）＝０．１０１９７２kgf・m

備考１．この表の数値は、小数点以下３けたに丸めてあります。
ただし、１００kgf・m以上の換算値は小数点以下２けたに丸めてあります。

N･m
（またはJ） ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

kgf･m

－
１０
２０
３０
４０

－
１．０２０
２．０３９
３．０５９
４．０７９

０．１０２
１．１２２
２．１４１
３．１６１
４．１８１

０．２０４
１．２２４
２．２４３
３．２６３
４．２８３

０．３０６
１．３２６
２．３４５
３．３６５
４．３８５

０．４０８
１．４２８
２．４４７
３．４６７
４．４８７

０．５１０
１．５３０
２．５４９
３．５６９
４．５８９

０．６１２
１．６３２
２．６５１
３．６７１
４．６９１

０．７１４
１．７３４
２．７５３
３．７７３
４．７９３

０．８１６
１．８３６
２．８５５
３．８７５
４．８９５

０．９１８
１．９３８
２．９５７
３．９７７
４．９９７

５０
６０
７０
８０
９０

５．０９９
６．１１８
７．１３８
８．１５８
９．１７７

５．２０１
６．２２０
７．２４０
８．２６０
９．２７９

５．３０３
６．３２２
７．３４２
８．３６２
９．３８１

５．４０５
６．４２４
７．４４４
８．４６４
９．４８３

５．５０７
６．５２６
７．５４６
８．５６６
９．５８５

５．６０８
６．６２８
７．６４８
８．６６８
９．６８７

５．７１０
６．７３０
７．７５０
８．７７０
９．７８９

５．８１２
６．８３２
７．８５２
８．８７２
９．８９１

５．９１４
６．９３４
７．９５４
８．９７４
９．９９３

６．０１６
７．０３６
８．０５６
９．０７６
１０．０９５

１００
１０
２０
３０
４０

１０．１９７
１１．２１７
１２．２３７
１３．２５６
１４．２７６

１０．２９９
１１．３１９
１２．３３９
１３．３５８
１４．３７８

１０．４０１
１１．４２１
１２．４４１
１３．４６０
１４．４８０

１０．５０３
１１．５２３
１２．５４３
１３．５６２
１４．５８２

１０．６０５
１１．６２５
１２．６４４
１３．６６４
１４．６８４

１０．７０７
１１．７２７
１２．７４６
１３．７６６
１４．７８６

１０．８０９
１１．８２９
１２．８４８
１３．８６８
１４．８８８

１０．９１１
１１．９３１
１２．９５０
１３．９７０
１４．９９０

１１．０１３
１２．０３３
１３．０５２
１４．０７２
１５．０９２

１１．１１５
１２．１３５
１３．１５４
１４．１７４
１５．１９４

５０
６０
７０
８０
９０

１５．２９６
１６．３１５
１７．３３５
１８．３５５
１９．３７５

１５．３９８
１６．４１７
１７．４３７
１８．４５７
１９．４７７

１５．５００
１６．５１９
１７．５３９
１８．５５９
１９．５７９

１５．６０２
１６．６２１
１７．６４１
１８．６６１
１９．６８１

１５．７０４
１６．７２３
１７．７４３
１８．７６３
１９．７８２

１５．８０６
１６．８２５
１７．８４５
１８．８６５
１９．８８４

１５．９０８
１６．９２７
１７．９４７
１８．９６７
１９．９８６

１６．０１０
１７．０２９
１８．０４９
１９．０６９
２０．０８８

１６．１１２
１７．１３１
１８．１５１
１９．１７１
２０．１９０

１６．２１３
１７．２３３
１８．２５３
１９．２７３
２０．２９２

２００
１０
２０
３０
４０

２０．３９４
２１．４１４
２２．４３４
２３．４５３
２４．４７３

２０．４９６
２１．５１６
２２．５３６
２３．５５５
２４．５７５

２０．５９８
２１．６１８
２２．６３８
２３．６５７
２４．６７７

２０．７００
２１．７２０
２２．７４０
２３．７５９
２４．７７９

２０．８０２
２１．８２２
２２．８４２
２３．８６１
２４．８８１

２０．９０４
２１．９２４
２２．９４４
２３．９６３
２４．９８３

２１．００６
２２．０２６
２３．０４６
２４．０６５
２５．０８５

２１．１０８
２２．１２８
２３．１４８
２４．１６７
２５．１８７

２１．２１０
２２．２３０
２３．２５０
２４．２６９
２５．２８９

２１．３１２
２２．３３２
２３．３５２
２４．３７１
２５．３９１

５０
６０
７０
８０
９０

２５．４９３
２６．５１３
２７．５３２
２８．５５２
２９．５７２

２５．５９５
２６．６１５
２７．６３４
２８．６５４
２９．６７４

２５．６９７
２６．７１７
２７．７３６
２８．７５６
２９．７７６

２５．７９９
２６．８１９
２７．８３８
２８．８５８
２９．８７８

２５．９０１
２６．９２１
２７．９４０
２８．９６０
２９．９８０

２６．００３
２７．０２２
２８．０４２
２９．０６２
３０．０８２

２６．１０５
２７．１２４
２８．１４４
２９．１６４
３０．１８４

２６．２０７
２７．２２６
２８．２４６
２９．２６６
３０．２８６

２６．３０９
２７．３２８
２８．３４８
２９．３６８
３０．３８８

２６．４１１
２７．４３０
２８．４５０
２９．４７０
３０．４９０

３００
１０
２０
３０
４０

３０．５９１
３１．６１１
３２．６３１
３３．６５１
３４．６７０

３０．６９３
３１．７１３
３２．７３３
３３．７５３
３４．７７２

３０．７９５
３１．８１５
３２．８３５
３３．８５５
３４．８７４

３０．８９７
３１．９１７
３２．９３７
３３．９５７
３４．９７６

３０．９９９
３２．０１９
３３．０３９
３４．０５９
３５．０７８

３１．１０１
３２．１２１
３３．１４１
３４．１６０
３５．１８０

３１．２０３
３２．２２３
３３．２４３
３４．２６２
３５．２８２

３１．３０５
３２．３２５
３３．３４５
３４．３６４
３５．３８４

３１．４０７
３２．４２７
３３．４４７
３４．４６６
３５．４８６

３１．５０９
３２．５２９
３３．５４９
３４．５６８
３５．５８８

５０
６０
７０
８０
９０

３５．６９０
３６．７１０
３７．７２９
３８．７４９
３９．７６９

３５．７９２
３６．８１２
３７．８３１
３８．８５１
３９．８７１

３５．８９４
３６．９１４
３７．９３３
３８．９５３
３９．９７３

３５．９９６
３７．０１６
３８．０３５
３９．０５５
４０．０７５

３６．０９８
３７．１１８
３８．１３７
３９．１５７
４０．１７７

３６．２００
３７．２２０
３８．２３９
３９．２５９
４０．２７９

３６．３０２
３７．３２２
３８．３４１
３９．３６１
４０．３８１

３６．４０４
３７．４２４
３８．４４３
３９．４６３
４０．４８３

３６．５０６
３７．５２６
３８．５４５
３９．５６５
４０．５８５

３６．６０８
３７．６２８
３８．６４７
３９．６６７
４０．６８７

４００
１０
２０
３０
４０

４０．７８９
４１．８０８
４２．８２８
４３．８４８
４４．８６８

４０．８９１
４１．９１０
４２．９３０
４３．９５０
４４．９６９

４０．９９３
４２．０１２
４３．０３２
４４．０５２
４５．０７１

４１．０９５
４２．１１４
４３．１３４
４４．１５４
４５．１７３

４１．１９７
４２．２１６
４３．２３６
４４．２５６
４５．２７５

４１．２９９
４２．３１８
４３．３３８
４４．３５８
４５．３７７

４１．４００
４２．４２０
４３．４４０
４４．４６０
４５．４７９

４１．５０２
４２．５２２
４３．５４２
４４．５６２
４５．５８１

４１．６０４
４２．６２４
４３．６４４
４４．６６４
４５．６８３

４１．７０６
４２．７２６
４３．７４６
４４．７６６
４５．７８５

５０
６０
７０
８０
９０

４５．８８７
４６．９０７
４７．９２７
４８．９４６
４９．９６６

４５．９８９
４７．００９
４８．０２９
４９．０４８
５０．０６８

４６．０９１
４７．１１１
４８．１３１
４９．１５０
５０．１７０

４６．１９３
４７．２１３
４８．２３３
４９．２５２
５０．２７２

４６．２９５
４７．３１５
４８．３３５
４９．３５４
５０．３７４

４６．３９７
４７．４１７
４８．４３７
４９．４５６
５０．４７６

４６．４９９
４７．５１９
４８．５３８
４９．５５８
５０．５７８

４６．６０１
４７．６２１
４８．６４０
４９．６６０
５０．６８０

４６．７０３
４７．７２３
４８．７４２
４９．７６２
５０．７８２

４６．８０５
４７．８２５
４８．８４４
４９．８６４
５０．８８４

―５４２―



グラムメートル（kgf・m）への換算表（旧JIS Z８４３９より抜粋）

備考２．この表はN・mをMPa，kgf・mをkgf／mm２と読み換えれば、そのまま応力の換算にも
使えます。

資資
料料
（（
NN
・・
mm
まま
たた
はは
JJ
かか
らら
kkggff
・・
mm
へへ
のの
換換
算算
表表
））

N･m
（またはJ） ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

kgf･m

５００
１０
２０
３０
４０

５０．９８６
５２．００６
５３．０２５
５４．０４５
５５．０６５

５１．０８８
５２．１０７
５３．１２７
５４．１４７
５５．１６７

５１．１９０
５２．２０９
５３．２２９
５４．２４９
５５．２６９

５１．２９２
５２．３１１
５３．３３１
５４．３５１
５５．３７１

５１．３９４
５２．４１３
５３．４３３
５４．４５３
５５．４７３

５１．４９６
５２．５１５
５３．５３５
５４．５５５
５５．５７５

５１．５９８
５２．６１７
５３．６３７
５４．６５７
５５．６７７

５１．７００
５２．７１９
５３．７３９
５４．７５９
５５．７７８

５１．８０２
５２．８２１
５３．８４１
５４．８６１
５５．８８０

５１．９０４
５２．９２３
５３．９４３
５４．９６３
５５．９８２

５０
６０
７０
８０
９０

５６．０８４
５７．１０４
５８．１２４
５９．１４４
６０．１６３

５６．１８６
５７．２０６
５８．２２６
５９．２４６
６０．２６５

５６．２８８
５７．３０８
５８．３２８
５９．３４７
６０．３６７

５６．３９０
５７．４１０
５８．４３０
５９．４４９
６０．４６９

５６．４９２
５７．５１２
５８．５３２
５９．５５１
６０．５７１

５６．５９４
５７．６１４
５８．６３４
５９．６５３
６０．６７３

５６．６９６
５７．７１６
５８．７３６
５９．７５５
６０．７７５

５６．７９８
５７．８１８
５８．８３８
５９．８５７
６０．８７７

５６．９００
５７．９２０
５９．９４０
５９．９５９
６０．９７９

５７．００２
５８．０２２
５９．０４２
６０．０６１
６１．０８１

６００
１０
２０
３０
４０

６１．１８３
６２．２０３
６３．２２２
６４．２４２
６５．２６２

６１．２８５
６２．３０５
６３．３２４
６４．３４４
６５．３６４

６１．３８７
６２．４０７
６３．４２６
６４．４４６
６５．４６６

６１．４８９
６２．５０９
６３．５２８
６４．５４８
６５．５６８

６１．５９１
６２．６１１
６３．６３０
６４．６５０
６５．６７０

６１．６９３
６２．７１３
６３．７３２
６４．７５２
６５．７７２

６１．７９５
６２．８１５
６３．８３４
６４．８５４
６５．８７４

６１．８９７
６２．９１６
６３．９３６
６４．９５６
６５．９７６

６１．９９９
６３．０１８
６４．０３８
６５．０５８
６６．０７８

６２．１０１
６３．１２０
６４．１４０
６５．１６０
６６．１８０

５０
６０
７０
８０
９０

６６．２８２
６７．３０１
６８．３２１
６９．３４１
７０．３６０

６６．３８４
６７．４０３
６８．４２３
６９．４４３
７０．４６２

６６．４８５
６７．５０５
６８．５２５
６９．５４５
７０．５６４

６６．５８７
６７．６０７
６８．６２７
６９．６４７
７０．６６６

６６．６８９
６７．７０９
６８．７２９
６９．７４９
７０．７６８

６６．７９１
６７．８１１
６８．８３１
６９．８５１
７０．８７０

６６．８９３
６７．９１３
６８．９３３
６９．９５３
７０．９７２

６６．９９５
６８．０１５
６９．０３５
７０．０５５
７１．０７４

６７．０９７
６８．１１７
６９．１３７
７０．１５６
７１．１７６

６７．１９９
６８．２１９
６９．２３９
７０．２５８
７１．２７８

７００
１０
２０
３０
４０

７１．３８０
７２．４００
７３．４２０
７４．４３９
７５．４５９

７１．４８２
７２．５０２
７３．５２２
７４．５４１
７５．５６１

７１．５８４
７２．６０４
７３．６２４
７４．６４３
７５．６６３

７１．６８６
７２．７０６
７３．７２５
７４．７４５
７５．７６５

７１．７８８
７２．８０８
７３．８２７
７４．８４７
７５．８６７

７１．８９０
７２．９１０
７３．９２９
７４．９４９
７５．９６９

７１．９９２
７３．０１２
７４．０３１
７５．０５１
７６．０７１

７２．０９４
７３．１１４
７４．１３３
７５．１５３
７６．１７３

７２．１９６
７３．２１６
７４．２３５
７５．２５５
７６．２７５

７２．２９８
７３．３１８
７４．３３７
７５．３５７
７６．３７７

５０
６０
７０
８０
９０

７６．４７９
７７．４９８
７８．５１８
７９．５３８
８０．５５８

７６．５８１
７７．６００
７８．６２０
７９．６４０
８０．６６０

７６．６８３
７７．７０２
７８．７２２
７９．７４２
８０．７６２

７６．７８５
７７．８０４
７８．８２４
７９．８４４
８０．８６３

７６．８８７
７７．９０６
７８．９２６
７９．９４６
８０．９６５

７６．９８９
７８．００８
７９．０２８
８０．０４８
８１．０６７

７７．０９１
７８．１１０
７９．１３０
８０．１５０
８１．１６９

７７．１９３
７８．２１２
７９．２３２
８０．２５２
８１．２７１

７７．２９４
７８．３１４
７９．３３４
８０．３５４
８１．３７３

７７．３９６
７８．４１６
７９．４３６
８０．４５６
８１．４７５

８００
１０
２０
３０
４０

８１．５７７
８２．５９７
８３．６１７
８４．６３６
８５．６５６

８１．６７９
８２．６９９
８３．７１９
８４．７３８
８５．７５８

８１．７８１
８２．８０１
８３．８２１
８４．８４０
８５．８６０

８１．８８３
８２．９０３
８３．９２３
８４．９４２
８５．９６２

８１．９８５
８３．００５
８４．０２５
８５．０４４
８６．０６４

８２．０８７
８３．１０７
８４．１２７
８５．１４６
８６．１６６

８２．１８９
８３．２０９
８４．２２９
８５．２４８
８６．２６８

８２．２９１
８３．３１１
８４．３３１
８５．３５０
８６．３７０

８２．３９３
８３．４１３
８４．４３３
８５．４５２
８６．４７２

８２．４９５
８３．５１５
８４．５３４
８５．５５４
８６．５７４

５０
６０
７０
８０
９０

８６．６７６
８７．６９６
８８．７１５
８９．７３５
９０．７５５

８６．７７８
８７．７９８
８８．８１７
８９．８３７
９０．８５７

８６．８８０
８７．９００
８８．９１９
８９．９３９
９０．９５９

８６．９８２
８８．００２
８９．０２１
９０．０４１
９１．０６１

８７．０８４
８８．１０３
８９．１２３
９０．１４３
９１．１６３

８７．１８６
８８．２０５
８９．２２５
９０．２４５
９１．２６５

８７．２８８
８８．３０７
８９．３２７
９０．３４７
９１．３６７

８７．３９０
８８．４０９
８９．４２９
９０．４４９
９１．４６９

８７．４９２
８８．５１１
８９．５３１
９０．５５１
９１．５７１

８７．５９４
８８．６１３
８９．６３３
９０．６５３
９１．６７２

９００
１０
２０
３０
４０

９１．７７４
９２．７９４
９３．８１４
９４．８３４
９５．８５３

９１．８７６
９２．８９６
９３．９１６
９４．９３６
９５．９５５

９１．９７８
９２．９９８
９４．０１８
９５．０３８
９６．０５７

９２．０８０
９３．１００
９４．１２０
９５．１４０
９６．１５９

９２．１８２
９３．２０２
９４．２２２
９５．２４１
９６．２６１

９２．２８４
９３．３０４
９４．３２４
９５．３４３
９６．３６３

９２．３８６
９３．４０６
９４．４２６
９５．４４５
９６．４６５

９２．４８８
９３．５０８
９４．５２８
９５．５４７
９６．５６７

９２．５９０
９３．６１０
９４．６３０
９５．６４９
９６．６６９

９２．６９２
９３．７１２
９４．７３２
９５．７５１
９６．７７１

５０
６０
７０
８０
９０

９６．８７３
９７．８９３
９８．９１２
９９．９３２
１００．９５

９６．９７５
９７．９９５
９９．０１４
１００．０３
１０１．０５

９７．０７７
９８．０９７
９９．１１６
１００．１４
１０１．１６

９７．１７９
９８．１９９
９９．２１８
１００．２４
１０１．２６

９７．２８１
９８．３０１
９９．３２０
１００．３４
１０１．３６

９７．３８３
９８．４０３
９９．４２２
１００．４４
１０１．４６

９７．４８５
９８．５０５
９９．５２４
１００．５４
１０１．５６

９７．５８７
９８．６０７
９９．６２６
１００．６５
１０１．６７

９７．６８９
９８．７０９
９９．７２８
１００．７５
１０１．７７

９７．７９１
９８．８１１
９９．８３０
１００．８５
１０１．８７

１０００ １０１．９７

―５４３―



資資
料料
（（
鋼鋼
のの
ビビ
ッッ
カカ
ーー
スス
硬硬
ささ
とと
そそ
のの
近近
似似
的的
換換
算算
表表
））

６．鋼のビッカース硬さとその近似的換算表

ビッカ

ース

硬 さ

（DPH）

ブリネル硬さ
１０mm球・荷重３０００kgf

ロックウェル硬さ（２）

ショア
硬 さ

引張強さ
MPa
近似値（１）

ビッカ
ース
硬 さ
�
�
�
�
荷重

�
�
�
�５０kgf

標準
球

Hult-
gren
球

タングス
テンカー
バイド球

Aスケール
荷重６０kgf
brale
圧 子

Bスケール
荷重１００kgf
径１１６in．
球

Cスケール
荷重１５０kgf
brale
圧 子

Dスケール
荷重１００kgf
brale
圧 子

９４０ － － － ８５．６ － ６８．０ ７６．９ ９７ － ９４０
９２０ － － － ８５．３ － ６７．５ ７６．５ ９６ － ９２０
９００ － － － ８５．０ － ６７．０ ７６．１ ９５ － ９００
８８０ － － ７６７ ８４．７ － ６６．４ ７５．７ ９３ － ８８０
８６０ － － ７５７ ８４．４ － ６５．９ ７５．３ ９２ － ８６０

８４０ － － ７４５ ８４．１ － ６５．３ ７４．８ ９１ － ８４０
８２０ － － ７３３ ８３．８ － ６４．７ ７４．３ ９０ － ８２０
８００ － － ７２２ ８３．４ － ６４．０ ７３．８ ８８ － ８００
７８０ － － ７１０ ８３．０ － ６３．３ ７３．３ ８７ － ７８０
７６０ － － ６９８ ８２．６ － ６２．５ ７２．６ ８６ － ７６０

７４０ － － ６８４ ８２．２ － ６１．８ ７２．１ ８４ － ７４０
７２０ － － ６７０ ８１．８ － ６１．０ ７１．５ ８３ － ７２０
７００ － ６１５ ６５６ ８１．３ － ６０．１ ７０．８ ８１ － ７００
６９０ － ６１０ ６４７ ８１．１ － ５９．７ ７０．５ － － ６９０
６８０ － ６０３ ６３８ ８０．８ － ５９．２ ７０．１ ８０ － ６８０

６７０ － ５９７ ６３０ ８０．６ － ５８．８ ６９．８ － － ６７０
６６０ － ５９０ ６２０ ８０．３ － ５８．３ ６９．４ ７９ － ６６０
６５０ － ５８５ ６１１ ８０．０ － ５７．８ ６９．０ － － ６５０
６４０ － ５７８ ６０１ ７９．８ － ５７．３ ６８．７ ７７ － ６４０
６３０ － ５７１ ５９１ ７９．５ － ５６．８ ６８．３ － － ６３０

６２０ － ５６４ ５８２ ７９．２ － ５６．３ ６７．９ ７５ － ６２０
６１０ － ５５７ ５７３ ７８．９ － ５５．７ ６７．５ － － ６１０
６００ － ５５０ ５６４ ７８．６ － ５５．２ ６７．０ ７４ － ６００
５９０ － ５４２ ５５４ ７８．４ － ５４．７ ６６．７ － ２０９５ ５９０
５８０ － ５３５ ５４５ ７８．０ － ５４．１ ６６．２ ７２ ２０２０ ５８０

５７０ － ５２７ ５３５ ７７．８ － ５３．６ ６５．８ － １９８１ ５７０
５６０ － ５１９ ５２５ ７７．４ － ５３．０ ６５．４ ７１ １９５２ ５６０
５５０ ５０５ ５１２ ５１７ ７７．０ － ５２．３ ６４．８ － １９１２ ５５０
５４０ ４９６ ５０３ ５０７ ７６．７ － ５１．７ ６４．４ ６９ １８６３ ５４０
５３０ ４８８ ４９５ ４９７ ７６．４ － ５１．１ ６３．９ － １８２４ ５３０

５２０ ４８０ ４８７ ４８８ ７６．１ － ５０．５ ６３．５ ６７ １７９５ ５２０
５１０ ４７３ ４７９ ４７９ ７５．７ － ４９．８ ６２．９ － １７５５ ５１０
５００ ４６５ ４７１ ４７１ ７５．３ － ４９．１ ６２．２ ６６ １７０６ ５００
４９０ ４５６ ４６０ ４６０ ７４．９ － ４８．４ ６１．６ － １６５７ ４９０
４８０ ４４８ ４５２ ４５２ ７４．５ － ４７．７ ６１．３ ６４ １６１８ ４８０

４７０ ４４１ ４４２ ４４２ ７４．１ － ４６．９ ６０．７ － １５６９ ４７０
４６０ ４３３ ４３３ ４３３ ７３．６ － ４６．１ ６０．１ ６２ １５３０ ４６０
４５０ ４２５ ４２５ ４２５ ７３．３ － ４５．３ ５９．４ － １５００ ４５０
４４０ ４１５ ４１５ ４１５ ７２．８ － ４４．５ ５８．８ ５９ １４６１ ４４０
４３０ ４０５ ４０５ ４０５ ７２．３ － ４３．６ ５８．２ － １４１２ ４３０

４２０ ３９７ ３９７ ３９７ ７１．８ － ４２．７ ５７．５ ５７ １３７３ ４２０
４１０ ３８８ ３８８ ３８８ ７１．４ － ４１．８ ５６．８ － １３３４ ４１０
４００ ３７９ ３７９ ３７９ ７０．８ － ４０．８ ５６．０ ５５ １２８５ ４００
３９０ ３６９ ３６９ ３６９ ７０．３ － ３９．８ ５５．２ － １２４５ ３９０
３８０ ３６０ ３６０ ３６０ ６９．８ （１１０．０） ３８．８ ５４．４ ５２ １２０６ ３８０

―５４４―



注 （１）近似数値は、旧JIS Z８４１３および旧Z８４３８の換算表から求めた値です。
（２）表中かっこ内の数字はあまり用いられない範囲のものです。

備考１．太字体の数字はASTM E１４０表１によるものです。
備考２．この換算表は炭素鋼母材によるものであり、溶着金属では換算値に差の出ることがあ

ります。特に合金が多く、高硬度のものでは差が大きくなります。（一般にロックウ
ェル、ショアの実測値は換算値より低い値となります。）

資資
料料
（（
鋼鋼
のの
ビビ
ッッ
カカ
ーー
スス
硬硬
ささ
とと
そそ
のの
近近
似似
的的
換換
算算
表表
））

ビッカ

ース

硬 さ

（DPH）

ブリネル硬さ
１０mm球・荷重３０００kgf

ロックウェル硬さ（２）

ショア
硬 さ

引張強さ
MPa
近似値（１）

ビッカ
ース
硬 さ
�
�
�
�
荷重

�
�
�
�５０kgf

標準
球

Hult-
gren
球

タングス
テンカー
バイド球

Aスケール
荷重６０kgf
brale
圧 子

Bスケール
荷重１００kgf
径１１６in．
球

Cスケール
荷重１５０kgf
brale
圧 子

Dスケール
荷重１００kgf
brale
圧 子

３７０ ３５０ ３５０ ３５０ ６９．２ － ３７．７ ５３．６ － １１７７ ３７０
３６０ ３４１ ３４１ ３４１ ６８．７ （１０９．０） ３６．６ ５２．８ ５０ １１２８ ３６０
３５０ ３３１ ３３１ ３３１ ６８．１ － ３５．５ ５１．９ － １０９８ ３５０
３４０ ３２２ ３２２ ３２２ ６７．６ （１０８．０） ３４．４ ５１．１ ４７ １０６９ ３４０
３３０ ３１３ ３１３ ３１３ ６７．０ － ３３．３ ５０．２ － １０３０ ３３０

３２０ ３０３ ３０３ ３０３ ６６．４ （１０７．０） ３２．２ ４９．４ ４５ １０１０ ３２０
３１０ ２９４ ２９４ ２９４ ６５．８ － ３１．０ ４８．４ － ９８１ ３１０
３００ ２８４ ２８４ ２８４ ６５．２ （１０５．５） ２９．８ ４７．５ ４２ ９５１ ３００
２９５ ２８０ ２８０ ２８０ ６４．８ － ２９．２ ４７．１ － ９４１ ２９５
２９０ ２７５ ２７５ ２７５ ６４．５ （１０４．５） ２８．５ ４６．５ ４１ ９２２ ２９０

２８５ ２７０ ２７０ ２７０ ６４．２ － ２７．８ ４６．０ － ９０２ ２８５
２８０ ２６５ ２６５ ２６５ ６３．８ （１０３．５） ２７．１ ４５．３ ４０ ８９２ ２８０
２７５ ２６１ ２６１ ２６１ ６３．５ － ２６．４ ４４．９ － ８７３ ２７５
２７０ ２５６ ２５６ ２５６ ６３．１ （１０２．０） ２５．６ ４４．３ ３８ ８５３ ２７０
２６５ ２５２ ２５２ ２５２ ６２．７ － ２４．８ ４３．７ － ８４３ ２６５

２６０ ２４７ ２４７ ２４７ ６２．４ （１０１．０） ２４．０ ４３．１ ３７ ８２４ ２６０
２５５ ２４３ ２４３ ２４３ ６２．０ － ２３．１ ４２．２ － ８０４ ２５５
２５０ ２３８ ２３８ ２３８ ６１．６ ９９．５ ２２．２ ４１．７ ３６ ７９４ ２５０
２４５ ２３３ ２３３ ２３３ ６１．２ － ２１．３ ４１．１ － ７７５ ２４５
２４０ ２２８ ２２８ ２２８ ６０．７ ９８．１ ２０．３ ４０．３ ３４ ７６５ ２４０

２３０ ２１９ ２１９ ２１９ － ９６．７ （１８．０） － ３３ ７３６ ２３０
２２０ ２０９ ２０９ ２０９ － ９５．０ （１５．７） － ３２ ６９６ ２２０
２１０ ２００ ２００ ２００ － ９３．４ （１３．４） － ３０ ６６７ ２１０
２００ １９０ １９０ １９０ － ９１．５ （１１．０） － ２９ ６３７ ２００
１９０ １８１ １８１ １８１ － ８９．５ （８．５） － ２８ ６０８ １９０

１８０ １７１ １７１ １７１ － ８７．１ （６．０） － ２６ ５７９ １８０
１７０ １６２ １６２ １６２ － ８５．０ （３．０） － ２５ ５４９ １７０
１６０ １５２ １５２ １５２ － ８１．７ （０．０） － ２４ ５２０ １６０
１５０ １４３ １４３ １４３ － ７８．７ － － ２２ ４９０ １５０
１４０ １３３ １３３ １３３ － ７５．０ － － ２１ ４５１ １４０

１３０ １２４ １２４ １２４ － ７１．２ － － ２０ ４３１ １３０
１２０ １１４ １１４ １１４ － ６６．７ － － － ３９２ １２０
１１０ １０５ １０５ １０５ － ６２．３ － － － － １１０
１００ ９５ ９５ ９５ － ５６．２ － － － － １００
９５ ９０ ９０ ９０ － ５２．０ － － － － ９５

９０ ８６ ８６ ８６ － ４８．０ － － － － ９０
８５ ８１ ８１ ８１ － ４１．０ － － － － ８５

―５４５―
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上記数値は換算の便宜上出した数値です。小数点以下の数字の取り方で多少違ってくる場合もあります。

７．インチ｛in.｝の分数からミリメートル｛mm｝への換算表
換算率：１in.＝２５．４０００mm

in． in． mm in． in． mm
１
６４１

３２ ３
６４１

１６

０．０１５６２５
０．０３１２５
０．０４６８７５
０．０６２５

０．３９６９
０．７９３８
１．１９０６
１．５８７５

３３
６４１７

３２ ３５
６４９

１６

０．５１５６２５
０．５３１２５
０．５４６８７５
０．５６２５

１３．０９６９
１３．４９３８
１３．８９０６
１４．２８７５

５
６４３

３２ ７
６４１

８

０．０７８１２５
０．０９３７５
０．１０９３７５
０．１２５

１．９８４４
２．３８１２
２．７７８１
３．１７５０

３７
６４１９

３２ ３９
６４５

８

０．５７８１２５
０．５９３７５
０．６０９３７５
０．６２５

１４．６８４４
１５．０８１２
１５．４７８１
１５．８７５０

９
６４５

３２ １１
６４３

１６

０．１４０６２５
０．１５６２５
０．１７１８７５
０．１８７５

３．５７１９
３．９６８８
４．３６５６
４．７６２５

４１
６４２１

３２ ４３
６４１１

１６

０．６４０６２５
０．６５６２５
０．６７１８７５
０．６８７５

１６．２７１９
１６．６６８８
１７．０６５６
１７．４６２５

１３
６４７

３２ １５
６４１

４

０．２０３１２５
０．２１８７５
０．２３４３７５
０．２５

５．１５９４
５．５５６２
５．９５３１
６．３５００

４５
６４２３

３２ ４７
６４３

４

０．７０３１２５
０．７１８７５
０．７３４３７５
０．７５

１７．８５９４
１８．２５６２
１８．６５３１
１９．０５００

１７
６４９

３２ １９
６４５

１６

０．２６５６２５
０．２８１２５
０．２９６８７５
０．３１２５

６．７４６９
７．１４３８
７．５４０６
７．９３７５

４９
６４２５

３２ ５１
６４１３

１６

０．７６５６２５
０．７８１２５
０．７９６８７５
０．８１２５

１９．４４６９
１９．８４３８
２０．２４０６
２０．６３７５

２１
６４１１

３２ ２３
６４３

８

０．３２８１２５
０．３４３７５
０．３５９３７５
０．３７５

８．３３４４
８．７３１２
９．１２８１
９．５２５０

５３
６４２７

３２ ５５
６４７

８

０．８２８１２５
０．８４３７５
０．８５９３７５
０．８７５

２１．０３４４
２１．４３１２
２１．８２８１
２２．２２５０

２５
６４１３

３２ ２７
６４７

１６

０．３９０６２５
０．４０６２５
０．４２１８７５
０．４３７５

９．９２１９
１０．３１８８
１０．７１５６
１１．１１２５

５７
６４２９

３２ ５９
６４１５

１６

０．８９０６２５
０．９０６２５
０．９２１８７５
０．９３７５

２２．６２１９
２３．０１８８
２３．４１５６
２３．８１２５

２９
６４１５

３２ ３１
６４１

２

０．４５３１２５
０．４６８７５
０．４８４３７５
０．５

１１．５０９４
１１．９０６２
１２．３０３１
１２．７０００

６１
６４３１

３２ ６３
６４

１

０．９５３１２５
０．９６８７５
０．９８４３７５
１

２４．２０９４
２４．６０６２
２５．００３１
２５．４０００

in． １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９

mm ２５．４ ５０．８ ７６．２１０１．６１２７．０１５２．４１７７．８２０３．２２２８．６

―５４６―



索 引



〔A〕

A-1070BY ………………３４６

A-1070WY ………………３４６

A-1100BY ………………３４６

A-1100WY ………………３４６

A-4043BY ………………３４６

A-4043WY ………………３４６

A-5183BY ………………３４６

A-5183WY ………………３４６

A-5356BY ………………３４６

A-5356WY ………………３４６

〔B〕

B-10 …………………………３６

B-14 …………………………３７

B-17 …………………………３８

B-33 …………………………４０

BA-47………………………１２６

BI-14…………………………５０

BL-76………………………１９７

BL-96………………………１９８

〔C〕

CI-A1 ………………………３３０

CI-A2 ………………………３３０

CI-A3 ………………………３３０

CM-2CW …………………２０８

CM-5 ………………………２０４

CM-9 ………………………２０８

CM-9Cb……………………２０８

CM-96B9 …………………２０５

CM-A76……………………１９９

CM-A96……………………２０１

CM-A96MB ………………２０６

CM-A106 …………………２０２

CM-A106H ………………２０８

CM-A106N ………………２０３

CM-B76……………………２０６

CM-B83……………………２００

CM-B93……………………２０６

CM-B95……………………２０６

CM-B96……………………２０６

CM-B98……………………２０６

CM-B108 …………………２０８

CR-12S ……………………２０８

CR-40………………………２４８

CR-40Cb …………………２４８

CR-43Cb …………………２４９

CR-43CbS ………………２４９

CR-134（ステンレス）……２５２

CR-134（硬肉）……………３０８

〔D〕

DW-1SZ ……………………７１

DW-50BF …………………７４

DW-50W …………………１２８

DW-50WCL ………………１２８

DW-50WCLB ……………１３０

DW-50WT…………………１２８

DW-55E……………………１７６

DW-55L……………………１７４

DW-55LSR ………………１７５

DW-60 ……………………１５０

DW-60W …………………１２８

DW-60WCL ………………１２３

DW-100 ……………………６４

DW-100E …………………７６

DW-100V …………………６６

DW-200 ……………………７４

DW-2209 …………………２７０

DW-2594 …………………２７０

DW-300 ……………………７４

DW-300W…………………１２８

DW-308……………………２５８

DW-308H…………………２６６

DW-308L …………………２５９

DW-308LH ………………２６６

DW-308LP ………………２５９

DW-308LTP………………２６８

DW-308N2 ………………２６６

DW-309……………………２６０

DW-309L …………………２６１

DW-309LH ………………２６６

DW-309LP ………………２６２

DW-309MoL ……………２６５

DW-309MoLP……………２６５

DW-310……………………２６８

DW-316……………………２６４

DW-316H…………………２６６

DW-316L …………………２６３

DW-316LP ………………２６４

DW-316LT ………………２６８

DW-317L …………………２６８

DW-317LP ………………２６８

DW-329M…………………２７０

DW-347……………………２６８

DW-347H…………………２６６

DW-410Cb ………………２７０

DW-430CbS ……………２７０

DW-490FR ………………１３６

DW-588……………………１２８

DW-H11……………………３１４

DW-H16……………………３１４

DW-H30……………………３１４

DW-H30MV ………………３１４

DW-H131S ………………３１４

DW-H132…………………３１４

DW-H250…………………３１２

DW-H350…………………３１２

DW-H450…………………３１２

DW-H600…………………３１２

DW-H700…………………３１２

DW-H800…………………３１２

〔 材 料 品 名 一 覧 〕

―５４８―



DW-N70S…………………１９０

DW-N625…………………３４１

DW-N709SP ……………１９０

DW-S1LG …………………１８０

DW-S43G…………………１１９

DW-T308L ………………２７３

DW-T309L ………………２７３

DW-T316L ………………２７３

DW-Z100 …………………６４

DW-Z110 …………………６５

〔E〕

EF-38/ES-50 ……………１１６

EF-38/ES-55 ……………１１６

ES-50/EF-38 ……………１１６

ES-55/EF-38 ……………１１６

〔F〕

FA-B1………………………３５６

FB-B3………………………３５７

FR-B3………………………３５８

〔G〕

G-50/US-36 ……………１０４

G-50/US-H350N ………３２０

G-50/US-H400N ………３２０

G-50/US-H450N ………３２０

G-50/US-H500N ………３２０

G-60/US-36 ……………１０５

G-80/US-36（軟鋼） ……１０６

G-80/US-36（耐熱） ……２２８

G-80/US-49 ……………２２８

G-80/US-511……………２３１

G-80/US-521……………２３３

〔H〕

HF-11………………………３０２

HF-12………………………３０２

HF-16………………………３０２

HF-30………………………３０２

HF-240 ……………………３０４

HF-260 ……………………３０４

HF-350 ……………………３０４

HF-450 ……………………３０４

HF-500 ……………………３０４

HF-600 ……………………３０４

HF-650 ……………………３０６

HF-700 ……………………３０６

HF-800K …………………３０６

HF-950 ……………………３０６

HF-1000 …………………３０６

HS-42G……………………１２０

〔K〕

KL-4…………………………３５５

〔L〕

LB-24 ………………………５２

LB-26 ………………………４１

LB-26V………………………４４

LB-47 ………………………４２

LB-47A ……………………５２

LB-50WT …………………１２６

LB-52 ………………………４７

LB-52A ……………………５２

LB-52NS …………………１６９

LB-52T………………………４９

LB-52U ……………………４３

LB-52UL ……………………５２

LB-52V………………………５６

LB-57 ………………………５４

LB-62………………………１４４

LB-62L ……………………１４８

LB-62U ……………………１４８

LB-62UL …………………１４５

LB-76 ………………………５４

LB-80EM …………………３５２

LB-80UL …………………１４７

LB-88LT …………………１４８

LB-106 ……………………１４８

LB-116 ……………………１４６

LB-490FR…………………１３６

LB-A52 ……………………１２６

LB-M52 ……………………４８

LB-O52 ……………………１２６

LB-W52……………………１２６

LB-W52B …………………１２６

LB-W52CL ………………１２６

LB-W62CL ………………１２２

LT-B50………………………５８

LT-B52A……………………５８

〔M〕

MC-16 ……………………３０８

MF-1R………………………３５３

MF-27/US-56B …………２３０

MF-29A/US-502 ………２３６

MF-29A/US-511 ………２３１

MF-29A/US-521 ………２３３

MF-29AX/US-63S ……２３６

MF-30/US-H550N ……３２０

MF-30/US-H600N ……３２０

MF-38/US-36（軟鋼）……１０７

MF-38/US-36（耐熱）……２２９

MF-38/US-40（耐熱）……２３６

MF-38/US-49（高張）……１５８

MF-38/US-49（耐熱）……２２９

MF-38/US-49A …………１８２

MF-38/US-50WT ………１３２

MF-38/US-W52B ………１３２

MF-38/US-W52CL ……１３２

MF-38/US-W52CLB……１３２

MF-38/US-W62B ………１３２

MF-38A/US-36 …………１０９

MF-38A/US-50WT ……１３２

MF-38A/US-W52B ……１３２

―５４９―



MF-38A/US-W52CL …１３２

MF-38A/US-W52CLB…１３２

MF-44/US-36……………１１０

MF-53/US-36……………１１０

MF-53/US-50WT ………１３２

MF-53/US-W52B ………１３２

MF-53/US-W52CL ……１３２

MF-53/US-W52CLB……１３２

MF-63/US-49……………１５９

MF-63/US-W62B ………１３２

MF-300/US-36 …………１０８

MF-B3/US-B309L………２９４

MF-B70N/US-B70N……３４２

MG-1CM …………………２１２

MG-1Z ………………………８８

MG-2CM …………………２１２

MG-50 ………………………８２

MG-50D ……………………８８

MG-50R ……………………８６

MG-50T ……………………８６

MG-51T ……………………８６

MG-55 ………………………８６

MG-55R ……………………８６

MG-56 ………………………８３

MG-56R ……………………８４

MG-60 ……………………１５３

MG-70 ……………………１５４

MG-80 ……………………１５４

MG-250……………………３１６

MG-350……………………３１６

MG-490FR ………………１３６

MG-M ………………………２１２

MG-SOFT……………………８５

MG-S1CM…………………２１４

MG-S1N……………………１７８

MG-S2CM…………………２１４

MG-S2CW…………………２１６

MG-S3N……………………１７８

MG-S5CM…………………２１６

MG-S9Cb …………………２１６

MG-S9CM…………………２１６

MG-S12CRS ……………２１６

MG-S50 ……………………８８

MG-S50LT ………………１７８

MG-S56……………………２１２

MG-S63B …………………１５４

MG-S70……………………１５４

MG-S70NCb ……………３３８

MG-S80……………………１５４

MG-S88A …………………１５４

MG-S308 …………………２７６

MG-S309 …………………２７６

MG-S430M ………………２７６

MG-SM ……………………２１４

MG-T1CM…………………２１４

MG-T1NS …………………１７８

MG-T2CM…………………２１４

MG-W50B…………………１３０

MG-W50TB ………………１３０

MG-W588…………………１３０

MIX-1T………………………８８

MIX-1TS ……………………８８

MIX-1Z………………………８８

MIX-50FS …………………８８

MIX-50S ……………………８６

MIX-55R ……………………８６

MX-50W …………………１２８

MX-50WCL ………………１２８

MX-50WT…………………１２８

MX-55 ………………………７４

MX-55LF …………………１７６

MX-60 ……………………１５１

MX-60F ……………………１５２

MX-60W …………………１２８

MX-60WCL ………………１２３

MX-100 ……………………７２

MX-100E……………………７６

MX-100T……………………７０

MX-100Z …………………７２

MX-101 ……………………７２

MX-200 ……………………７４

MX-200H …………………７６

MX-200S …………………７６

MX-588……………………１２８

MX-A100 …………………７２

MX-A430M ………………２７０

MX-Z100 …………………６７

MX-Z100S…………………７２

MX-Z200 …………………６８

MX-Z210 …………………６９

〔N〕

NB-1 ………………………１７２

NB-1SJ ……………………１７０

NB-2 ………………………１７２

NB-3J………………………１７１

NB-A52F …………………１７２

NB-A52V …………………１７２

NC-2209 …………………２５２

NC-2594 …………………２５２

NC-30………………………２５０

NC-32………………………２５０

NC-36………………………２４５

NC-36L ……………………２４５

NC-36LT …………………２４７

NC-37………………………２４６

NC-37L ……………………２４６

NC-38………………………２４２

NC-38H……………………２５０

NC-38L ……………………２４２

NC-38LT …………………２４７

NC-39………………………２４３

NC-39L ……………………２４４

NC-39MoL ………………２４４

NC-316MF ………………２５０

NC-329M …………………２５０

NI-C1S ……………………１９０

NI-C70A …………………３３６

NI-C70S …………………１９０

NI-C703D…………………３３６

NO4051 …………………２８２

―５５０―



〔O〕

OW-56A ……………………９７

OW-S50H …………………９８

OW-S50T …………………９９

〔P〕

PB-3 …………………………４６

PF-100H/US-36LT ……１８６

PF-200/US-56B ………２３０

PF-200/US-511N………２３２

PF-200/US-521S………２３４

PF-200S/US-9Cb………２３５

PF-200S/US-12CRS …２３６

PF-200S/US-502………２３６

PF-500/US-521H………２３６

PF-B1/US-B309L………２９４

PF-B1FP/US-B347LP…２９４

PF-B7FK/US-B309LCb２９４

PF-B70N/US-B70N……３４２

PF-B134/US-B410 ……３２４

PF-B160/US-B43………３２４

PF-B350H/US-B43 ……３２４

PF-B450H/US-B43 ……３２４

PF-H13M/US-H134……３２２

PF-H50LT/US-40………１６６

PF-H52/US-36 …………１１１

PF-H55E/US-36 ………１１２

PF-H55EM/US-36 ……１０１

PF-H55LT/US-36………１８３

PF-H55S/US-49A………１８４

PF-H55S/US-255………１８６

PF-H60BS/US-36L ……１０２

PF-H80AK/US-255……１６０

PF-H80AK/US-80BN …１６０

PF-H80AK/US-80LT …１６０

PF-H203/US-203E ……１８５

PF-I50LT/US-255………１６６

PF-I50R……………………３５３

PF-I52E/US-36 …………１１３

PF-I53ES/US-36L………１１５

PF-I55E/US-36 …………１１４

PF-I55ES/US-36L………１０２

PF-N3/US-709S ………１９０

PF-N4/US-709S ………１９０

PF-S1/US-308 …………２８８

PF-S1/US-308L…………２８８

PF-S1/US-309 …………２８８

PF-S1/US-309L…………２８８

PF-S1M/US-316 ………２８８

PF-S1M/US-316L………２９０

PF-S1/US-317L…………２９０

〔R〕

RB-26 ………………………５０

RF-1…………………………３５４

RR-2 ………………………３５６

〔S〕

SE-50T………………………７９

SE-A1TS……………………８８

SE-A50 ……………………８０

SE-A50FS …………………８８

SE-A50S……………………８１

SG-0 …………………………５４

〔T〕

TB-24 ………………………５０

TB-43 ………………………５０

TB-I24 ………………………５０

TB-W52……………………１２６

TB-W52B …………………１２６

TG-S1CM …………………２１８

TG-S1CML ………………２１８

TG-S1N ……………………１８０

TG-S2CM …………………２１８

TG-S2CMH ………………２２０

TG-S2CML ………………２２０

TG-S2CW …………………２２０

TG-S3N ……………………１８０

TG-S5CM …………………２２０

TG-S9Cb …………………２２２

TG-S9CM …………………２２０

TG-S9N ……………………１８０

TG-S12CRS………………２２２

TG-S35 ……………………９４

TG-S50 ……………………９３

TG-S56 ……………………２１８

TG-S60A（高張）…………１５６

TG-S60A（低温）…………１８０

TG-S62 ……………………１５６

TG-S63S …………………２１８

TG-S70NCb………………３３８

TG-S80AM ………………１５６

TG-S90B9 ………………２２２

TG-S308 …………………２７８

TG-S308L…………………２７８

TG-S309 …………………２７８

TG-S309L…………………２７８

TG-S309MoL ……………２７８

TG-S310 …………………２８２

TG-S316 …………………２８０

TG-S316L…………………２８０

TG-S316ULC ……………２８０

TG-S317L…………………２８０

TG-S329M ………………２８０

TG-S347 …………………２８０

TG-S347L…………………２８０

TG-S410 …………………２８２

TG-S410Cb………………２８２

TG-S709S ………………１９０

TG-S2209 ………………２８２

TG-S2594 ………………２８２

TG-SM ……………………２１８

TG-SN625 ………………３３８

TG-W50……………………１３０

TG-X308L…………………２８４

TG-X309L…………………２８４

TG-X316L…………………２８４

―５５１―



TG-X347 …………………２８４

〔U〕

US-9Cb/PF-200S………２３５

US-12CRS/PF-200S …２３６

US-36/G-50 ……………１０４

US-36/G-60 ……………１０５

US-36/G-80（軟鋼） ……１０６

US-36/G-80（耐熱） ……２２８

US-36/MF-38（軟鋼）……１０７

US-36/MF-38（耐熱）……２２９

US-36/MF-38A …………１０９

US-36/MF-44……………１１０

US-36/MF-53……………１１０

US-36/MF-300 …………１０８

US-36/PF-H52 …………１１１

US-36/PF-H55E ………１１２

US-36/PF-H55EM ……１０１

US-36/PF-H55LT………１８３

US-36/PF-I52E …………１１３

US-36/PF-I55E …………１１４

US-36L/PF-H60BS ……１０２

US-36L/PF-I53ES………１１５

US-36L/PF-I55ES………１０２

US-36LT/PF-100H ……１８６

US-40/MF-38（耐熱）……２３６

US-40/PF-H50LT………１６６

US-49/G-80 ……………２２８

US-49/MF-38（高張）……１５８

US-49/MF-38（耐熱）……２２９

US-49/MF-63……………１５９

US-49A/MF-38 …………１８２

US-49A/PF-H55S………１８４

US-50WT/MF-38 ………１３２

US-50WT/MF-38A ……１３２

US-50WT/MF-53 ………１３２

US-56B/MF-27 …………２３０

US-56B/PF-200 ………２３０

US-63S/MF-29AX ……２３６

US-80BN/PF-H80AK …１６０

US-80LT/PF-H80AK …１６０

US-203E/PF-H203 ……１８５

US-255/PF-H55S………１８６

US-255/PF-I50LT………１６６

US-255/PF-H80AK……１６０

US-308/PF-S1 …………２８８

US-308L/PF-S1…………２８８

US-309/PF-S1 …………２８８

US-309L/PF-S1…………２８８

US-316/PF-S1M ………２８８

US-316L/PF-S1M………２９０

US-317L/PF-S1…………２９０

US-502/MF-29A ………２３６

US-502/PF-200S………２３６

US-511/G-80……………２３１

US-511/MF-29A ………２３１

US-511N/PF-200………２３２

US-521/G-80……………２３３

US-521/MF-29A ………２３３

US-521H/PF-500………２３６

US-521S/PF-200………２３４

US-709S/PF-N3 ………１９０

US-709S/PF-N4 ………１９０

US-B43/PF-B160………３２４

US-B43/PF-B350H ……３２４

US-B43/PF-B450H ……３２４

US-B70N/MF-B70N……３４２

US-B70N/PF-B70N……３４２

US-B309L/MF-B3………２９４

US-B309L/PF-B1………２９４

US-B309LCb/PF-B7FK２９４

US-B347LP/PF-B1FP…２９４

US-B410/PF-B134 ……３２４

US-H134/PF-H13M……３２２

US-H350N/G-50 ………３２０

US-H400N/G-50 ………３２０

US-H450N/G-50 ………３２０

US-H500N/G-50 ………３２０

US-H550N/MF-30 ……３２０

US-H600N/MF-30 ……３２０

US-W52B/MF-38 ………１３２

US-W52B/MF-38A ……１３２

US-W52B/MF-53 ………１３２

US-W52CL/MF-38 ……１３２

US-W52CL/MF-38A …１３２

US-W52CL/MF-53 ……１３２

US-W52CLB/MF-38……１３２

US-W52CLB/MF-38A…１３２

US-W52CLB/MF-53……１３２

US-W62B/MF-38 ………１３２

US-W62B/MF-63 ………１３２

〔Z〕

Z-6V …………………………５６

Z-27 …………………………５８

Z-43F ………………………４５

Z-44 …………………………３９
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〔A〕

AB500 ……………………３６４

AP-SUPPORT……………３７６

ARCMANTM周辺機器 ……３６５

ARCMANTMシリーズ ……３６０

〔C〕

CS500MK2………………３６４

〔F〕

FA-B ………………………３５６

FCBTM法……………………３５３

FB-B…………………………３５７

FR-B…………………………３５８

〔H〕

柱大組立システムシリーズ…３６６

〔K〕

K-OTS32 …………………３７７

〔L〕

LS350D……………………３６４

〔P〕

PICOMAX-2Z ……………３７８

〔Q〕

Q-TACSシリーズ …………３８１

〔R〕

REGARCTM ………………３６２

RFTM法 ……………………３５４

〔S〕

SEGARC-2Z………………３７９

スーパーアニモシリーズ …３８０

〔U〕

裏当て材 ……………………３５５

〔溶接システム，電源，機器，施工法〕

〔アローパック専用補助冶具〕

〔A〕

AH-500…………………９０，９１

AH-660…………………９０，９１

AMT-C …………………９０，９１

AMT-H …………………９０，９１

AMT-K……………………９０，９１

AMT-KF …………………９０，９１
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溶接事業部門

【技術相談はこちらへ】

CSG（カスタマーサポートグループ）
TEL．０４６６－２０－３０００ FAX．０４６６－２０－３０１０

営 業 部

（東 京）
営業企画室

造船・化工機営業室

東京 溶材グループ

東京 溶接システムグループ

TEL．０３－５７３９－６３２１ FAX．０３－５７３９－６９５８

TEL．０３－５７３９－６３２２ FAX．０３－５７３９－６９５８

TEL．０３－５７３９－６３２３ FAX．０３－５７３９－６９５８

TEL．０３－５７３９－６３２５ FAX．０３－５７３９－６９５８

（大 阪）
大阪 溶材グループ

大阪 溶接システムグループ

TEL．０６－６２０６－６３９０ FAX．０６－６２０６－６４５８

TEL．０６－６２０６－６４２３ FAX．０６－６２０６－６４５９

北 海 道 （ 札 幌 ） TEL．０１１－２６１－９３３４ FAX．０１１－２５１－２５３３

東 北 （ 仙 台 ） TEL．０２２－２６１－８８１２ FAX．０２２－２６１－０７６２

名 古 屋 TEL．０５２－５８４－６０７５ FAX．０５２－５８４－６１０９

中 国 （ 広 島 ） TEL．０８２－２２８－４３４１ FAX．０８２－２２３－０７１５

四 国 （ 高 松 ） TEL．０８７－８２３－７４４４ FAX．０８７－８２３－７３３３

九 州 （ 福 岡 ） TEL．０９２－４５１－６０１２ FAX．０９２－４７３－８２３８

右記QRコードで住所が
確認いただけます。

―５５８―



【溶接研修のご依頼はこちらへ】

研修センター（藤沢）

TEL．０４６６－２０－３０２０ FAX．０４６６－２０－３２１５

フリーダイヤル ０１２０－２４３０４５

２０１３．７ ５０００F

【溶接システム・機器の修理とオペレータ教育はこちらへ】

KRS（コベルコ ロボットサービス（株））

（本 社） TEL．０４６６－２０－３３１８ FAX．０４６６－２０－３０４０

パ ー ツ セ ン タ ー TEL．０４６６－２０－３３３３ FAX．０４６６－２０－３０４０

サ ー ビ ス セ ン タ ー

東日本（藤沢） TEL．０４６６－２０－３３７０ FAX．０４６６－２０－３０４０

中 部（愛知） TEL．０５６１－３２－９２２５ FAX．０５６１－３２－９２３５

西日本（茨木） TEL．０７２－６２１－２０２０ FAX．０７２－６２１－２０２２

中 国（広島） TEL．０８２－８５０－２８１０ FAX．０８２－８５０－２１７１

九 州（鳥栖） TEL．０９４２－８１－４６７０ FAX．０９４２－８２－３６８９

【試験・分析・環境測定のご依頼はこちらへ】

SWS（神鋼溶接サービス（株））

本 社（藤沢） TEL．０４６６－２０－３２２２ FAX．０４６６－２０－３２３８

関 西（茨木） TEL．０７２－６２１－２１５６ FAX．０７２－６２１－２１５５

―５５９―
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