
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、あるいは９％Cr-２％Moの組成を有する低水素系全姿勢溶接棒で、次
のような鋼種に適用されます。
CM-9：９％Cr-１％Mo鋼（ASTM A３８７Gr．９など）の溶接。
CM-9M：９％Cr-２％Mo鋼（火力技術基準 火 STBA２７）の溶接。
CM-9Cb：９％Cr-１％Mo-Nb-V鋼（ASTM A３８７Gr．９１など）の溶接。
なお、CM-9M、CM-9Cbは、特にクリープラプチャー特性が優れています。
作業の要点
①予熱・パス間温度：２５０～３５０℃
②溶接後熱処理温度：７１０～７８０℃
③２０４ページを参照してください。
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銘柄 C Si Mn P S Ni Cr Mo Nb V
CM-9 ０．０８ ０．４０ ０．６８ ０．００７０．００４ － ９．５６ １．０３ － －
CM-9M ０．０８ ０．４４ ０．８１ ０．００７０．００３ ０．６７ ８．６５ １．９０ － －
CM-9Cb ０．０６ ０．３１ １．５１ ０．００６０．００３ ０．９４ ９．１１ １．０６ ０．０３ ０．１８
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CM-9 ５１０ ６８０ ２６ １１０ ７４０℃×１０h

CM-9M ５３０ ６７０ ２７ ７４ ７１５℃×１h

CM-9Cb ６００ ７５０ ２５ ８１ ７５０℃×５h

銘 柄 熱処理 ５５０℃×１０００h ６００℃×１０００h

CM-9 ７５０℃×１h ２１０N／mm２ １１０N／mm２

CM-9M ７５０℃×１h － １２０N／mm２

CM-9Cb ７５０℃×５h － １４０N／mm２

銘 柄
棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０

棒 長 mm ３００ ３５０ ４００ ４００

CM-9
CM-9M
CM-9Cb

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 －

CM-9
CM-9M
CM-9Cb

CM-9 JIS Z３２２３ DT２６１６
AWS A５．５ E８０１６-B８

CM-9Cb AWS A５．５ E９０１６-G

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の一例（％）

�溶着金属の機械的性質の一例

�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�＋）

CM-9 ：棒端色／黄色 二次着色／青色
CM-9M ：棒端色／黄色 二次着色／赤色
CM-9Cb：棒端色／黄色 二次着色／紫色
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