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用 途
軟鋼または低合金鋼にインコネル（Ni-Cr-Fe合金）を肉盛する場合の１層および多
層溶接。

使用特性
MFB-70Nは溶融フラックスで、エレクトロスラグ溶接（ESW）となり、PFB-70Nは
ボンドフラックスで、サブマージアーク溶接（SAW）となります。いずれも溶接金
属の耐高温割れ性は良好で、表面は平滑で美麗な溶接金属が得られます。また溶接の
安定性、スラグはく離性などの溶接作業性も良好です。溶込みが浅く母材の希釈が小
さいため、２層盛でほぼ所定の溶接金属が得られます。

作業の要点
①フラックスは使用前に、２００～３００℃で１時間の乾燥を行ってください。
②予熱およびパス間温度はできるだけ低くしてください。
③詳細な作業の要点および溶接条件は３０５ページのステンレス鋼帯状電極肉盛溶接の
溶接作業の要点および標準溶接条件を参照してください。

肉盛層 C Si Mn P S Cr Nb Ti Fe Ni 母材

１層目 ０．０４８０．４８ ２．８３０．００４０．００５１６．３５１．８８ ０．１８１２．３１６６．２ A５３３B
（Mn-Ni
-Mo鋼）２層目 ０．０３５０．５３ ２．８５０．００３０．００５１８．２１２．２６ ０．１９ ３．７８ ７１．９

肉盛層 C Si Mn P S Cr Nb Ti Fe Ni 母材

１層目 ０．０３４０．３５ ３．６１０．００３０．００２１６．２８１．９６ ０．０６１３．０４６４．８ A５３３B
（Mn-Ni
-Mo鋼）２層目 ０．０１７０．３２ ３．８２０．００３０．００１１８．４２２．１０ ０．０６ ３．５８ ７０．９

フラックス／フープ 引張強さ
N／mm２

伸び
％ 熱処理

MFB-70N／USB-70N ５７１ ５０ ６１５℃×４０h

PFB-70N／USB-70N ５８０ ５４ ６１５℃×４０h

MFB-70N／USB-70N
PFB-70N／USB-70N
インコネル帯状電極肉盛溶接用

�溶接金属の化学成分の一例（％）

MFB-70N／USB-70N

PFB-70N／USB-70N

�溶着金属の機械的性質の一例

―３５８―


