
用 途
石油精製装置、石油化学装置、火力発電装置などの機器に用いられるASTM A３８７
Gr．１１、Gr．１２、JIS SCMV２、３などの溶接。
使用特性
１．２５％Cr-０．５％Mo系溶着金属が得られる低水素系全姿勢溶接棒で、それぞれ次のよ
うな特性を有しています。
CMA-96：最も標準的な１．２５％Cr-０．５％Mo鋼用溶接棒で、心線から主な合金元素を

添加しています。
CMB-96：被覆剤から主な合金元素を添加しています。
CMA-96MB：低強度、高靭性の溶着金属が得られる溶接棒で、心線から主な合金元

素を添加しています。
１～１．２５％Cr-０．５％Mo鋼用としては他にCMB-93、CMB-95、CMB-98があります。
それぞれの使用特性および性能の一例を２１４ページに示します。
作業の要点
①予熱・パス間温度：１５０～３００℃
②溶接後熱処理温度：６５０～７００℃
③２０４ページを参照してください。
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銘 柄 C Si Mn P S Cr Mo
CMA-96 ０．０６ ０．３８ ０．７２ ０．００８ ０．００４ １．３１ ０．５４
CMB-96 ０．０７ ０．４６ ０．７７ ０．０１１ ０．００４ １．３５ ０．５０
CMA-96MB ０．０６ ０．５１ ０．７４ ０．００７ ０．００３ １．３０ ０．５４
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J 熱処理

CMA-96
常温 ５７０ ６５０ ２６ ２１０

６９０℃×１h
４５０ ４６０ ５２０ ２１ －

CMB-96
常温 ５６０ ６５０ ２６ １９０

６９０℃×１h
４５０ ４７０ ５３０ ２４ －

CMA-96MB
常温 ４９０ ５９０ ３０ ２００※１

６９０℃×１h
４５５ ３６０ ４５０ ２４ １７０※２

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

電流範囲
A

下向
CMA-96
CMA-96MB ５５～８５ ８０～１２０ １２５～１７５ １８５～２３５ ２４０～３００

CMB-96 ５５～８５ １００～１４０ １５０～１９０ １９０～２４０ ２５０～３１０

立向
上向

CMA-96
CMA-96MB ５０～８０ ７５～１１０ １００～１６０ － －

CMB-96 ５０～８０ ９０～１３０ １３０～１７０ － －

銘 柄 熱処理 ５５０℃×１０００h
CMA-96 ６９０℃×８h １８０N／mm２
CMB-96 ６９０℃×１h ２００N／mm２

CMA-96
CMB-96
CMA-96MB
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JIS Z３２２３ DT２３１６CMB-96 AWS A５．５ E８０１６-B２CMA-96MB

１～１．２５％Cr-０．５％Mo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

※１．－２０℃ 熱処理のまま
※２．－２０℃ 熱処理＋ステップクーリング脆化熱処理

�クリープラプチャー強度の一例

�製造寸法ならびに電流範囲（ACまたはDC棒�＋）

CMA-96：棒端色／銀色 二次着色／黒色 船級認定／NK，AB，LR，NV，BV ※３．CMA-９６，CMA９６MBは４００
CMB-96：棒端色／茶色 二次着色／緑色
CMB-96MB：棒端色／銀色 二次着色／銀灰色
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