
用 途
ボイラ、圧力容器に使用されるSB４８０およびそれと同強度レベルの炭素鋼の溶接。

使用特性
０．１５％Moを含む極低水素系全姿勢溶接棒で、長時間の溶接後熱処理を施しても４９０N
／mm２級高張力鋼用として十分な強度を有しています。一般のSi-Mn系４９０N／mm２級
高張力鋼用溶接棒では強度不足とな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溶接棒は使用前に３５０～４００℃約１時間の乾燥を行ってください。
④２０４ページを参照してください。 低低
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５００ ６００ ３１ １９０ 溶接のまま

４４０ ５３０ ３３ ２３０ ６２０℃×１０h

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０ ６．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４５０ ４５０
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下 向 ５５～８５ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０ ２５０～３１０

立向／上向 ５０～８０ ８０～１２０ １１０～１７０ １５０～２００ －
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炭素鋼用

�溶着金属の化学成分の一例（％）

�溶着金属の機械的性質の一例

�製造寸法ならびに電流範囲（ACまたはDC棒�＋）

棒端色／白色 二次着色／青白色
船級認定／NK，AB，LR，NV，BV
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