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※１ 溶接後熱処理：１０５０℃×３０min，AC＋４７０℃×４h，AC
※２ 溶接後熱処理：６００℃×１０h，FC
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銘 柄

規 格

用 途 お よ び 使 用 特 性

製造

寸法

棒径

mm

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 識別色

C Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
N／mm２

引張強さ
N／mm２

伸
び
％

吸収
エネルギー

J
棒端色

二次

着色JIS AWS

NC-16H
Z３２２１

D１６-８-２-１６

A５．４

E１６-８-２-１６

該当

高温用１８％Cr-１２％Ni-２％Moステンレス鋼（SUS３１６

など）、１８％Cr-８％Ni-Nb（またはTi）ステンレス鋼

（SUS３４７，３２１など）の溶接。

３１６タイプのNC-３６、３４７タイプのNC-３７より高温強度、

延性が優れています。

２．６

３．２

４．０

５．０

０．０６ ０．４６１．１１０．０２３０．００３ ８．２２ １５．３２
Mo :

１．７３
４３０ ６２０ ３９ － 白色 黄色

NC-630
Z３２２１

D６３０-１６

A５．４

E６３０-１６

該当

析出硬化系ステンレス鋼（SUS６３０など）の溶接。

マルテンサイト組織で高強度の溶着金属が得られま

す。低温割れ防止のため、１００～１５０℃程度の予熱・パ

ス間温度が必要です。

３．２

４．０

５．０

０．０４ ０．４９０．４５０．００９０．００３４．８５１６．３４

Cu :

３．６４

Nb :

０．２１

９３０※１ ９９０※１ ２０※１
ビッカース
硬さ
３９７※１

橙色 黒色

CR-134 － －

１３％Cr-Ni鋳鋼（SCS５，CA６NMなど）の溶接。

耐割れ性から極低水素系被覆となっていますが、割れ

防止のため１００～１５０℃程度の予熱・パス間温度が必要

です。

３．２

４．０

５．０

０．０４ ０．３４０．６１０．０１７０．００５ ３．７８ １１．９０
Mo :

０．５５
７８０※２ ８６０※２ ２０※２ ７６※２ 黒色 萌黄色

CR-410NM －

A５．４

E４１０NiMo-１６

該当

１３％Cr-Ni鋳鋼（SCS５，CA６NMなど）の溶接。

耐割れ性から極低水素系被覆となっていますが、割れ

防止のため１００～１５０℃程度の予熱・パス間温度が必要

です。

３．２

４．０

５．０

０．０４ ０．３１０．５８０．０２００．００３ ４．５５ １２．２９
Mo :

０．５６
７７０※２ ８７０※２ ２２※２ ７０※２ 緑色 青白色

―２６２― ―２６３―
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