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用 途
貯油タンクなどの横向突合せ溶接。
使用特性
ビード外観、スラグはく離性などの作業性が良好です。
溶接金属の衝撃値が良好です。
作業の要点
①溶接電源は直流ワイヤ�＋（垂下および定電圧特性）が適しています。
②開先内のさび、よごれは、程度に応じて除去することが必要です。
③開先内の第１層目は高温割れの発生を防止するため、電流５００A以下、速度４０cm／
min以下とするのが適正です。

④横向サブマージアーク溶接においては、開先上側の融合線近傍に横向姿勢特有のス
ラグ巻込みが発生する場合があります。この現象の防止、減少のためには、高電流
（溶接条件の一例を参照）での溶接が有効です。
⑤１０２ページを参照してください。
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C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚 mm

０．０９ ０．２３ １．４４ ０．０１４ ０．０１３ SM400B １９

０．０８ ０．２３ １．４４ ０．０１７ ０．０１４ SM400B ２５

継手引張強さ
N／mm２

破断
位置

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ －４６℃ 鋼 種 板厚mm

５１０ 母材 １５０ １２０ ７５ SM400B １９

４８０ 母材 １７０ １７０ １３０ SM400B ２５

板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 サイド パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

１９ ３．２

１
１ ４８０ ２８ ３５ 裏ガウジング

なし
フラックス
１２×６５

２ ４８０ ２８ ５０

２
３ ４８０ ２８ ３５

４ ４８０ ２８ ５０

２５ ３．２

１
１ ４８０ ２８ ３０

裏ガウジング
あり
フラックス
１２×６５

２ ４８０ ２８ ３０
３ ４８０ ２８ ３５
４ ４８０ ２８ ５５

２
５ ４８０ ２８ ３０
６ ４８０ ２８ ４０
７ ４８０ ２８ ４５
８ ４８０ ２８ ６０

MF-33H／US-36 JIS Z３１８３ S５０２-H該当
AWS A５．１７ F７A６-EH１４該当

F７P６-EH１４該当

横向溶接用

�溶接金属の化学成分の一例（％）

�溶接金属の機械的性質の一例

�溶接条件の一例（DCワイヤ�＋）
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