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用 途
造船、鉄骨、橋梁などの片面溶接、および勾配継手の突合せ溶接。

使用特性
溶着速度が大きい（同一電流で普通のフラックスの約１．５倍）ので、能率的です。ま
たワイヤの消費量が少なく（同一溶着金属量を得るのに普通のフラックスの時の約
７０％）経済的です。６度程度までの勾配継手の溶接ができます。

作業の要点
①電流に対して電圧が不適当な場合、継手性能が劣化することがありますので、適正
電圧を守ってください。

②１０２ページ、３７１ページを参照してください。

板厚
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ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

２５
（L）４．８

（T）４．８

１ （L）１２５０

（T）１０００

３８

４５
４０

FCB片面
１層溶接

３２
（L）４．８
（T１）４．８
（T２）６．４

１
（L）１４００
（T１）１２００
（T２）１２００

３５
４０
５０

５０

２５ ４．８
１ ８１０ ３６ ２６

勾配継手
２ ５５０ ３５ １５

C Si Mn P S
備 考

鋼 種 板厚mm 溶 接 法

０．１２ ０．３７ １．０３ ０．０１２０．００９ SM４００B ２５ FCB片面
溶接法

２電極１層

０．１０ ０．３５ １．０５ ０．０１１０．００９ SM４００B ３２ ３電極１層

０．１１ ０．３２ ０．９８ ０．０１３０．００８ SM４００B ２５ ６゚上り５゜
横傾斜継手

単電極２層
（手溶接混用）

引張強さ
N／mm２

吸収エネルギー J 備 考

０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm 溶 接 法

４６０ ６９ ４９ SM４００B ２５ FCB片面
溶接法

２電極１層

４８０ ６７ ４２ SM４００B ３２ ３電極１層

４６０ ９８ ５２ SM４００B ２５ ６゚上り５゜
横傾斜継手

単電極２層
（手溶接混用）

PFI-45／US-43 特許第１８３１６９４号
（PFI-４５）

軟鋼の片面溶接、勾配継手溶接、高能率溶接用

�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（AC）

船級認定／NK，AB，LR，NV，BV，CR，GL
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