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［被覆アーク溶接棒］
 Covered electrodes (SMAW)

 軟鋼用
 For mild steel
 高張力鋼用
 For high tensile steel
 ステンレス鋼用
 For stainless steel
 ガウジング用
 For gouging

［フラックス入りワイヤ］
 Flux cored wire
 軟鋼・高張力鋼用
 For mild steel and high tensile steel
 高能率横向き・水平すみ肉溶接用
 For horizontal and horizontal fillet welding
 大電流・高能率ガスシールドアーク溶接-ハイペネ法
 High Penetration Force MAG welding system

［TIG棒］
 TIG welding
 ステンレス鋼用
 For stainless steel

［ろうフラックス］
 Brazing Flux
 銀ろう用
 For silver brazing

［脚長ゲージ］
 Leg length gauge
 斜角脚長ゲージ
 leg length gauge for angled welding locations

アクロウェルベトナム製品
ACROWEL VIETNAM Products

［フラックス入りワイヤ］
 Flux cored wire
 軟鋼・高張力鋼用
 For mild steel and high tensile steel
 低温用
 For -40℃ class low temperature steel
 硬化肉盛用
 For hardfacing for wear-resistant parts
 耐候性鋼用
 For atmospheric corrosion resistant steel

［被覆アーク溶接棒］
 Coverd electrodes(SMAW)
 軟鋼用 
 For mild steel
 高張力鋼用
 For high tensile steel

［TIG棒］
 TIG welding

 ステンレス鋼用
 For stainless steel
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Thank you very much for your cotinued support of our 
welding consumables.

In order to respond to the evolving welding technologies 
and diversified materials with the times, we have been 
constantly striving to develop new welding materials and 
technologies, making full use of the technology and 
experience we have cultivated over fifty years.

Thanks to your support, our welding consumables have 
grown into products with quality and performance that 
have earned high reputations and trust from customers 
not only in Japan, but also around the world.

We will continue to sincerely devote ourselves to 
“monozukuri” as a manufacturer, and strive to improve 
quality and develop technologies, with the mission of 
supplying products that truly respond to the needs of 
our customers.

We hope you will continue to give us your favorable 
support and patronage for many years to come.

　日頃より、当社の製品をご愛顧いただき、誠に
ありがとうございます。
　私たちは、時代とともに進化する溶接技術や多
様化する材料に対応するため、半世紀にわたり培
ってきた技術と経験を生かし、新しい溶接材料や
溶接技術の開発に取り組んでいます。
　おかげさまで、当社の溶接材料は、国内はもち
ろん世界中のお客様から高い評価と信頼をいただ
ける品質・性能へと成長してまいりました。
　これからもメーカーとして「ものづくり」に真摯
に向き合い、お客様に本当に必要とされる製品を
お届けすることを使命として、品質の向上と技術
開発に努めてまいります。
　今後とも、当社の溶接材料を末永くご愛顧くだ
さいますよう、よろしくお願い申し上げます。
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Japanese Industrial Standards

American Welding Society

Nippon Kaiji Kyokai

American Bureau of Shipping

Lloyd's Register of Shipping

Det Norske Veritas

Bureau Veritas

CR Classification Society

Korean Register of Shipping

日本産業規格

アメリカ溶接協会

日本海事協会

アメリカ船級協会

ロイド船級協会

デットノリスケベリタス

ビューローベリタス

中国験船中心

韓国船級協会

日本

アメリカ

日本

アメリカ

イギリス

ノルウェー

フランス

中国（台湾）

韓国

JIS

AWS

NK

AB

LR

DNV

BV

CR  

KR

規格
Standard

船級協会
Approved

種類 略称 名称 国名
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3

3

3

3YH15

All

All

Ｆ，Ｈ

Ｆ，ＶＤ，Ｏ

3.2～5.0

3.2～5.0

4.0～7.0

3.2～5.5

3

3

3

3YH15

All

All

Ｆ，Ｈ

Ｆ，ＶＤ，Ｏ

3.2～5.0

3.2～5.0

4.0～7.0

3.2～5.5

シコクロード認定一覧表 Welding consunmables approved by shipping registers

ＴＡＳ-10
T49J0T1-1ＣA-

UH10

KSW52G（C），

KSW52Y40G（C）H10 VD
≦1.6

2YSA,H10，
2Y400SA
H10 VD

1.2～1.6
2Ｙ40S

Ｈ10
1.2～1.6

Ⅱ

Ｙ４０ＭＳＨ１０
1.2～1.6

SA2Y40M

HH
1.2,1.4,1.6 1.2～1.6

2Y40SG（C）

H10
1.2～1.6

ＭＺ-10
T490T15-0ＣA-

UH10

KSW52G（C），

KSW52Y40G（C）
Ｆ ≦1.6 2YSA Ｆ 1.2～1.6 2ＹS F 1.2～1.6 Ⅱ ＹＭＳ Ｆ Ｆ ＦＦ1.2～1.6 SA2YM 1.2,1.4,1.6 1.2～1.6 2YSG（C） Ｆ 1.2～1.6

ＭＺ-490H T49J0T1-0CA-U KSW52G（C） F,H ≦1.2 2Y F,H 1.2 2YS F,H 1.2

MZ-500B
T49J0T15-0GA-

G-UH10

KSW52G（E）H10，

KSW52Y40G（E）H10
F ≦1.6

2Y
2Y400 

F 1.2～1.6 2Y40S F 1.2～1.6

ＳＳ-308

ＳＳ-316Ｌ

ＥＳ308-16

ＳＳ-308L ＥＳ308L-16

ＳＳ-309L ＥＳ309L-16

ＳＳ-316 ＥＳ316-16

ＥＳ316L-16

ＫＤ308

ＫＤ316Ｌ

Ｆ

Ｆ

≦4.0

5.0

ＳＳ-309 ＥＳ309-16 ＫＤ309

Ｆ

≦4.0

5.0

ＳＳ-309ＭｏＬ ＥＳ309ＬＭｏ-16 ＫＤ309ＭｏＬ

Ｆ

≦4.0

5.0

≦4.0

5.0

Fo
r s
ta
in
le
ss
 s
te
el

Fl
ux
 c
or
ed
 w
ire
認定機関 日本海事協会

（ＮＫ）
アメリカ船級協会
（ＡＢ）

ロイド船級協会
（ＬＲ）

ビューローベリタス
（ＢＶ）

中国験船中心
（CR）

韓国船級協会
（ＫＲ）

デットノリスケベリタス
(DNV)

※溶接姿勢はF:下向＆水平すみ肉、V:立向上進、VD:立向下進、O:上向、H:横向を示す。

ＳＬ-50Ｒ

ＳＴ-10 Ｅ4313

ＳＬＨ-52 Ｅ4928 Ｈ15

ＫＭＷ53-Ｈ15 Ｆ，Ｖ，Ｏ ≦4.0 3Ｙ 3.2～4.0 3YmH15 Ｆ，Ｖ，Ｏ 3.2～4.0 3ＹＨ15 Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ 3.2～4.0

ＳＲ-2 Ｅ4303 ＫＭＷ3 Ｆ,Ｖ,Ｏ,H ≦5.0 3 2.6～5.0 ３m 3.2～5.0 3 Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ 3.2～5.0

Ｎｏ.8 Ｅ4319 U ＫＭＷ3 Ｆ,Ｖ,Ｏ,H ≦5.0 3 2.6～5.0 ３m 3.2～5.0 3 Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ

Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ

3.2～5.0 3 Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ 3.2～5.0 3 2.6～5.0

ＳＲ-1 Ｅ4303 U ＫＭＷ3 Ｆ,Ｖ,Ｏ,H ≦5.0 3 3.2～5.0 ３m 3.2～5.0 3 Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ 3.2～5.0 3 Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ 3.2～5.0 3 2.6～5.0

ＳＢ-27 Ｅ4340 ＫＭＷ2
ＫＭＷ3 Ｆ ≦7.0 3 Ｆ 4.0～7.0 3m,3G Ｆ 4.0～7.0 3 Ｆ 4.0～7.0 3 Ｆ 4.0～7.0 3 Ｆ， Ｈ 4.0～7.0

ＳＬＶ-16 Ｅ4948 Ｈ15 ＫＭＷ53-Ｈ15 Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ ≦5.5 3Ｙ Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ

Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ

VD

3.2～5.0

5.5

3m,

3YmH15

Ｆ，ＶＤ，Ｏ

Ｆ，ＶＤ

3.2～5.0

5.5

3ＹＨ10 Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ

Ｆ，ＶＤ

3.2～5.0

5.5

3ＹＨＨ Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ3.2～5.0 3ＹＨ

F,VD

3.2～5.0

5.5

ＳＭ-50Ｇ Ｅ4940-Ｇ ＫＭＷ52
ＫＭＷ53 Ｆ ≦7.0 2Ｙ F 4.0～7.0

2m,2Ym,
2G,2YG Ｆ 4.0～7.0 2 Ｆ 4.0～7.0 2Ｙ Ｆ 4.0～7.0 2， 2Ｙ Ｆ 4.0～7.0

ＳＬ-50Ｔ Ｅ4948 Ｈ15 ＫＭＷ53-Ｈ15 Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ ≦4.0 3Ｙ 2.6～4.0 3m,
3YmH15 Ｆ，ＶＤ，Ｏ 3.2～4.0 3ＹＨ10 Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ 2.6～4.0 3ＹＨＨ Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ Ｆ，ＶＤ，Ｏ，Ｈ3.2～4.0 3ＹＨ 3.2～4.0

ＳＬ-55 Ｅ4916 Ｈ15 ＫＭＷ53Ｙ40-Ｈ10 ≦5.0 3Ｙ 3.2～5.0
3m,

3YmH15
3.2～5.0 3ＹＨ10 Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ 3.2～5.0 3ＹＨＨ Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ Ｆ，Ｖ，Ｏ，Ｈ3.2～5.0 3ＹＨ 3.2～5.0

鋼種 銘柄 ＪＩＳ規格
溶接棒
の種類

Ｇｒａｄｅ
溶接
姿勢

棒径
mm

溶接
姿勢

棒径
mm

Ｇｒａｄｅ
溶接
姿勢

棒径
mm

Ｇｒａｄｅ
溶接
姿勢

棒径
mm

Ｇｒａｄｅ
溶接
姿勢

棒径
mm

Ｇｒａｄｅ
溶接
姿勢

棒径
mm

Ｇｒａｄｅ
溶接
姿勢

棒径
mm

Fo
r m
ild
 s
te
el
 a
nd
 F
or
 h
ig
h 
te
ns
ile
 s
te
el

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,HＦ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

VD

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

VD

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

VD

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

VD

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

VD

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

VD

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H

Ｆ,Ｖ,Ｏ,H
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4.5 400 5.0 82

5.0 400 5.0 71

Shikoku rode
Covered electrodes(SMAW)
・For mild steel
・For hign tensile steel
・For stainless steel
・For gouging

Flux cored wire
・For mild steel and high tensile steel
・For horizontal and horizontal fillet welding
・High Penetration Force MAG welding system

 
TIG welding
・For stainless steel

Brazing Flux
・For silver brazing　

Leg length gauge
・Leg length gauge for 
  angled welding locations　

・軟鋼用
・高張力鋼用
・ステンレス鋼用
・ガウジング用

被覆アーク溶接棒

・軟鋼・高張力鋼用
・高能率横向き・水平すみ肉溶接用
・大電流・高能率ガスシールド
 アークシールド溶接-ハイペネ法

フラックス入りワイヤ

・銀ろう用
ろうフラックス

・斜角脚長ゲージ
脚長ゲージ

・ステンレス鋼用
TIG棒
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MZ-490H Z3313 T49J0T1-0CA-U － － 1.2 22

MZ-500B Z3313 T49J0T15-0GA-G-UH10 － － 1.2～1.6 23

TAS-10 Z3313 T49J0T1-1CA-UH10 － － 1.2 21

3.2～5.0

C Si Mn P S
0.09 0.11 0.58 0.023 0.007

413486 32 101

2.6

350

50～85

40～70

NK,AB,CR

3.2

400

80～130

60～110

4.0

450

135～195

100～150

4.5

450

AC or DC（±）

140～200

110～175

NK, AB, LR, DNV, BV, CR

5.0

450

170～250

130～200

5.5

450

220～280

ー

6.0

450

230～300

ー

ー ー

C Si Mn P S
0.07 0.18 0.36 0.018 0.008

401466 30 102

3.2

350

100～140

80～130

4.0

400

135～195

110～170

4.5

400

160～220

120～190

5.0

400

190～250

140～210

NK,AB,LR,DNV,BV,CR

JIS Z3211 E4303 U
AWS A5.1 E6013 相当　  

AC or DC（±）

It is good,and bead appearance is also beautiful, and weldability and workability are excellent also in an X ray performance, and 
the mechanical performance.

軟鋼用溶接棒では最も一般的なタイプで、溶接性、作業性ともに良好で、ビード外観も美しく、またX線性能、
機械的性能も優れています。

JIS Z3211 E4319 U 　 
AWS A5.1 E6019 相当 NK,AB,LR,DNV,BV,CR 

NK,AB,LR,DNV,BV,CR
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0.09 0.11 0.58 0.023 0.007

401463 34 110

2.0

300

50～90

50～90

2.6

350

65～100

50～ 90

3.2

350

100～140

80～130

4.0

450

AC or DC（±）

140～200

110～170

NK,AB,LR,BVNK NK,AB

4.5

450

170～220

120～190

5.0

450

200～250

140～210

6.0（※）

450

250～300

ー

ー

JIS Z3211 E4313
AWS A5.1 E6013 相当

0.08 0.40 0.39 0.024 0.005

448510 28 64

2.6

350

60～100

50～ 90

3.2

350

80～130

70～120

4.0

400

125～185

100～160

5.0

400

170～230

120～200

6.0（※）

450

210～280

ー

ー

AC or DC（±）

下向及び、水平すみ肉溶接において良好な作業性を有する高酸化チタン系溶接棒で、アークは安定し、ス
パッタも少なく、スラグの剥離性が良好です。
溶込みが浅く、光沢のある美しいビードが得られますので薄鋼板の溶接に適しています。

JIS Z3211 E4303
AWS A5.1 E6013 相当 NK,AB,LR,BV

0.05 0.28 0.71 0.024 0.009

444491 31 98

JIS Z3211 E4340　　NK,AB,LR,DNV,BV,CR    

4.0

550

140～200

4.5

450

550

700

180～220

5.0

450

550

700

900

220～260

5.5

450

550

700

900

AC or DC（±）

240～280

NK,AB,LR,DNV,BV,CR

6.0

450

550

700

900

260～300

6.4（※）

550

700

280～320

7.0（※）

700

900

310～360

下向及び水平すみ肉専用溶接棒で、手溶接、グラビティー溶接において優れた作業性を示します。運棒比は
0.8～1.5と広範囲で使用でき、また再アーク性、スラグ剥離性、耐ピット性に優れ、アンダーカットのない等脚長
の美しいビードが得られます。
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JIS Z3211 E4948 H15
AWS A5.1 E7048 相当　   

JIS Z3211 E4940-G　　NK,AB,LR,DNV,BV,CR

0.07 0.69 1.02 0.016 0.005

510591 29 147

3.2
400

100～160
100～160

4.0
450

125～180
125～180

4.5
450

AC or DC（＋）
180～220
180～220

NK,AB,LR,DNV,BV,CR

5.0
450

200～260
200～260

5.5
450

240～310
240～310

0.06 0.30 0.92 0.024 0.009

448510 33 80

4.0

450
550

150～180

4.5

450
550
700

170～220

5.0
450
550
700
900

200～240

5.5
450
550
700
900

AC or DC（±）

230～270

NK,AB,LR,DNV,BV,CR

6.0
450
550
700
900

250～300

6.4（※）

550
700
900

280～330

7.0（※）

550
700
900

310～360

NK,AB,LR,DNV,BV,CR 

 NK,AB,LR,DNV

0.08 0.17 0.44 0.019 0.007

510565 24 122

3.2
350

100～140
80～120

4.0
400

140～180
110～160

NK,AB,LR,DNV

AC or DC（＋）

0.08 0.46 1.07 0.018 0.005

431520 31 86

2.6（Hタイプのみ）
350

90～130
90～130

3.2
350

110～160
110～160

4.0
400

125～210
125～210

NK,AB,DNV

AC or DC（＋）

NK,AB,LR,DNV,BV,CR

PF

JIS Z3211 E4948 H15
AWS A5.1 E7048 相当 NK,AB,LR,DNV,BV,CR

補修溶接時の作業性に重点をおいた低水素系全姿勢用溶接棒で、下向と水平すみ肉溶接で、作業性が良く、
特に平滑なビードが得られます。
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0.07 0.58 1.14 0.016 0.004

488583 31 174

3.2

350

90～140

80～120

4.0

400

125～180

110～170

4.5

400

170～230

115～170

5.0

400

180～240

160～210

6.0

450

250～310

ー

ーNK,AB,LR,DNV,BV,CR

AC or DC（＋）

0.07 0.44 1.07 0.015 0.008

469565 33 150

4.0（※）

550

125～180

4.5（※）

550

160～210

5.0（※）

550

180～230

5.5（※）

550

200～250

AC or DC（＋）

ー

6.0（※）

550

230～280

7.0（※）

550

280～320

JIS Z3211 E4916 H15
AWS A5.1 E7016 相当 NK,AB,LR,DNV,BV,CR

造船、橋梁、建築、圧力容器等の490MPa級高張力鋼の溶接。
For all-position welding of 490MPa high tensile steel.

490MPa級高張力鋼用全姿勢溶接棒

JIS Z3221 ES308-16
AWS A5.4 E308-16 NK

JIS Z3221 ES308L-16
AWS A5.4 E308L-16

低炭素19％Cr－9％Niの組織が得られるオーステナイト系ステンレス鋼溶接棒です。
スラグ剥離性、アーク安定性が良好で、スパッタも少なく、ビード外観も優れています。
また、ステンレス鋼溶接棒の欠点である棒焼け性についても良好です。
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JIS Z3221 ES309LMo-16
AWS A5.4 E309LMo-16 NK

JIS Z3221 ES316L-16
AWS A5.4 E316L-16 NK

低炭素23％Cr-12％Ni-2.2%Moの組織が得られるオーステナイト系ステンレス鋼溶接棒です。
スラグ剥離性､アーク安定性が良好で､スパッタも少なく､ビード外観も優れています。
また､ステンレス鋼溶接棒の欠点である棒焼け性についても良好です。
特別使用としてHMoタイプ(2.5～3.0％Mo)もあります。
The organization of low carbon 25%Cr-12%Ni-2.2%Mo is obtained. The arc is stable with little spatter. The usabilities such as slag
removal and bead appearance are good. There is a HMo type (2.5～3.0%Mo)as special edition. 

JIS Z3221 ES309-16
AWS A5.4 E309-16 NK

JIS Z3221 ES309L-16
AWS A5.4 E309L-16

22％Cr-12％Niステンレス鋼(SUS309S)の溶接及びステンレス鋼と炭素鋼又は低合金鋼との異材溶接。

24％Cr-13％Niの組織が得られるオーステナイト系ステンレス鋼溶接棒です。

低炭素23％Cr-13％Niステンレス鋼(SUS309S)の溶接及びステンレス鋼と炭素鋼又は低合金鋼との異材溶接。

2.6(※)

※棒径横に付した※印は受注生産品であることを示します

3.2(※) 4.0(※)
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JIS Z3313 T49J0T1-1CA-UH10
AWS A5.20 E71T-1C NK,AB,LR,DNV,BV,CR,KR 

NK,AB,LR,DNV,BV,CR,KR

NK,AB,LR,DNV,BV,CR,KR

JIS Z3313 T490T15-0CA-UH10
AWS A5.20 E70T-1C　相当 NK,AB,LR,DNV,BV,CR,KR 

溶着効率が高く､高能率な溶接ができます｡適正電流域が広く､立向上進･下進溶接を含む全姿勢で溶接
が可能なため､良好な作業性が得られます｡ソフトで安定したアークにより､スパッタの発生が少なく､
また､スラグは簡単にきれいに剥がせます｡全姿勢対応で特に立向上進溶接に優れたV typeもあります。
It provides efficient welding due to higer deposition rate particularly. This is applicable for all position welding including vertical.
It provides excellent usability with soft and stable arc, less  spattering. Slag can be removed easy and finely. V Type with excellent 
performance in vertical-up welding.

140～300
140～260
140～260
140～260
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大電流・高能率ガスシールドアーク溶接法

溶着金属の化学成分の一例（%）（シールドガス：専用MAGガス）　Typical Chemical Composition of weld metal （Shield Gas:Dedicated MAG Gas）
C Si Mn P S
0.05 0.28 2.16 0.011 0.010

溶着金属の機械的性質の一例 （シールドガス：専用MAGガス）　Typical Mechanical Properties of weld metal（Shield Gas:Dedicated MAG Gas）

溶接姿勢と適正電流範囲（シールドガス：専用MAGガス）  The Recommended Current（Shield Gas:Dedicated MAG Gas）
線径(mm)

電流の種類

電流範囲(A)

取得船級

Diameter

Polarity of Current

Approved Class

PA

PB

1.2(※1)

200～350

200～350

1.4(※1)

280～500

280～360

1.6(※1)

300～580

300～380

For flat and horizontal fillet welding of mild and 490MPa high tensile steel. 

◆ HPF-MAG専用メタルコアードワイヤ MZ-500B　仕様
規　　　　格 JIS Z3313 T49J0T15-0GA-G-UH10　 NK,AB,LR Metal TypeStandard

Applications
用　　　　途 軟鋼､及び490MPa級高張力鋼を使用する造船､建築､機械など各種溶接構造物の下向き及び

すみ肉溶接用｡

PA

PB

Recommended
Currents

DC(＋)

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

533585 25 120

Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

NK,AB,LR

※1 線径横に付した※印は受注生産品であることを示します

 専用メタルコアードワイヤ MZ-500B、専用溶接電源、専用MAGガス、自動機を組み合わせた、高能率な溶接法です。
◆ 概要

1） 400A 以上の高電流域での安定した溶接性
2） 優れた高溶着性と深溶け込み性によりパス数を大幅低減
3） 短絡が少なくスパッタを大幅低減
4） 造船における片面 1パス溶接に最適 （板厚 16 ㎜まで）

◆ 特徴

◆ 自動機又は走行台車を用いた施工例

従来法 HPF-MAG法
【板厚 16㎜】

High Penetration Force MAG

レール式溶接台車 隅肉溶接台車＋開先倣いローラー（自社製作） トーチスタンド＋立板倣い機構 （自社制作）

◆ 自動機
 お客様継手に合わせた
 自動機（倣い）を提案

◆ 専用電源
（大出力インバータ
 溶接電源）

◆ 独自組成の
 専用MAGガス
 （ガス混合装置）

◆ MZ-500B
（専用メタルコアードワイヤ）

高
能
率
横
向
・

水
平
す
み
肉
溶
接
用 C Si Mn P S

0.04 0.47 1.92 0.012 0.012

棒径(mm)

電流の種類

取得船級

Diameter

Polarity of Current

Approved Class

PA

PB

PC

1.2

DC(＋)

180～300

200～300

180～300

NK,AB,LR

For horizontal and horizontal fillet welding of mild and 490MPa high tensile steel.

High deposition rate reduces the number of welding passes by over 30%.
Excellent bead appearance with minimal metal sagging and undercut.
Up to 9mm leg length achievable in single-pass horizontal fillet welding.

MZ-490H 高能率横向・水平すみ肉溶接用フラックス入りワイヤ
規　　　　格 JIS Z3313 T49J0T1-0CA-U

AWS A5.20 E70T-1C 相当 Metal TypeStandard

Applications

Characteristic
 on usage

用　　　　途 軟鋼､及び490MPa級高張力鋼を使用する造船､建築､機械など各種溶接構造物の横向及び水平
すみ肉溶接に特化した専用フラックス入りワイヤ

仕 様 特 性
1) 高溶着性能により横向溶接のパス数低減が可能(従来比30％以上削減)。
2) メタル垂れ･アンダカットが少なく良好なビード外観。
3) 1パス水平すみ肉溶接で最大9mm脚長が可能。

PA

PC

PB

Recommended
Currents

NK, AB, LR

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

461542 25 88

Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

電流範囲(A)

溶着金属の化学成分の一例(%)(シールドガス:　　)　Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

溶着金属の機械的性質の一例(シールドガス:　　)　Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:　　)

溶接姿勢と適正電流範囲 (シールドガス:　　) 　The Recommended Current (Shield Gas:　　)
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脚
長
ゲ
ー
ジ

斜
角
脚
長
ゲ
ー
ジ

斜角脚長ゲージ
YG-1
特許番号：特許第6903345号
PatentNo. 6903345

Applications
用途

How to Use
使用方法

YG-1 features a patented angled-measurement structure that enables easy measurement at angled weld locations
where conventional gauges are difficult to use. Simply press the gauge against the base metal to take measurements.

脚長および角度測定用ゲージです。
特許取得済みの斜角測定構造により、従来ゲージでは測定が難しかった母材を傾斜させて溶接した
ときの溶接部でも、押し当てるだけで簡単に測定できます。

Place the gauge on the measuring point and press it against the base metal.The sliding part and angle scale follow the 
base-metal surface, allowing the operator to read the leg length and angle directly from the scales.

測定部にゲージを当て、母材へ押し当てます。スライド部及び角度目盛が母材に追従して動くため、
脚長目盛・角度目盛を読み取ることで、脚長と角度を確認できます。

線径
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アクロウェル
ベトナム

ACROWEL VIETNAM

Established in 2011, ACROWEL VIETNAM 
manufactures welding electrodes, TIG rods, and 
flux-cored wires, supplying high-quality products to 
Japan and markets worldwide.

The plant is certified under the Japanese Industrial 
Standards (JIS) by the Japan Quality Assurance 
Organization (JQA), and successfully passes rigorous 
renewal audits conducted every three years by 
Japanese inspectors.

Guided by this philosophy, ACROWEL VIETNAM 
continues to deliver high-performance welding 
materials to customers around the world.

2011年に設立したアクロウェルベトナムは、
今治本社工場と同様に溶接棒・TIG棒・FCWを
製造し、日本をはじめ世界各国へ供給しています。

同工場は、日本品質保証機構（JQA）による日本
産業規格（JIS）の認証を取得しており、3年ごとの
更新審査では日本からの審査員による厳格な
審査を継続してクリアしています。

「ACRO」は“始まり・先端・頂点”を意味し、最先端
技術と最高品質を追求する姿勢を表しています。
アクロウェルベトナムは、その理念のもと、高品質
な溶接材料を世界に提供し続けます。

アクロウェル
ベトナム製品

・軟鋼・高張力鋼用
・低温用
・硬化肉盛用
・耐候性鋼用

フラックス入りワイヤ

・軟鋼用
・高張力鋼用

被覆アーク溶接棒

・ステンレス鋼用
TIG棒

ACROWEL VIETNAM Products

Flux cored wire
・For mild steel and high tensile steel
・For -40℃ class low temperature steel
・For hardfacing for wear-resistant parts
・For atmospheric corrosion resistant steel 

Coverd electrodes（SMAW）
・For mild steel
・For high tensile steel

TIG welding
・For stainless steel
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硬
化
肉
盛
用

低
温
用

C Si Mn P S
0.04 0.40 1.30 0.016 0.008

Ni Cr
0.61 0.03

TAS-E54 全姿勢用チタニア系フラックス入りワイヤ（低温用）
規　　　　格 JIS Z 3313 T49 2 T1-1CAU 相当

AWS:A5.20 E71T-9C-J Rutile TypeStandard

Applications
用　　　　途

Used for butt and fillet welding of -40℃ class low temperature steel and 490MPa class high tensile steel.
低温靭性（-40℃級）が要求される鋼、及び490MPa級高張力鋼の突合せ・すみ肉溶接。

NK, AB, LR, DNV

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

541597 26 111

Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

溶着金属の化学成分の一例(%)(シールドガス:　　)　Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

溶着金属の機械的特性の一例(シールドガス:　　)　Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:　　)

溶接姿勢と適正電流 (シールドガス:　　) 　The recommended current (Shield Gas:　　)
線径(mm) 

電流の種類
Diameter

Polarity of Current

取得船級 Approved Class

PA/PB
PC
PD/PE
PF
PG

160～300
160～260
160～260
160～260
200～300

1.2

DC(＋)

NK, AB, LR, DNV

Recommended
Currents

電流範囲(A)

For butt welding or fillet welding of mild and 490MPa high tensile steel

TAS-10※ 高性能全姿勢溶接用フラックス入りワイヤ
規　　　　格 JIS Z3313 T49J0T1-1CA-UH10

AWS:A5.20 E71T-1C Rutile TypeStandard

Applications
用　　　　途 軟鋼、及び 490MPa 級高張力鋼を使用する造船、橋梁、建築、機械など各種溶接構造物の突合せ及び

すみ肉溶接。

NK, AB, LR, DNV, BV

C Si Mn P S
0.05 0.45 1.35 0.013 0.009

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

530580 28 110
Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

溶着金属の化学成分の一例(%)(シールドガス:　　）Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

溶着金属の機械的特性の一例(シールドガス:　　)　Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:　　)
0℃

-40℃

C Si Mn P S
0.05 0.42 1.34 0.018 0.008

Ni Cr
0.80 0.02

Mo
0.05

TAS-60 590MPa級高張力鋼用 全姿勢フラックス入りワイヤ
規　　　　格 JISZ 3313 T59J 1 T1-1CA- N2M1-U相当

AWS:A5.29 E81T1-Ni1C Rutile TypeStandard

Applications
用　　　　途

For all-position high efficiency welding of 590MPa class high tensile steel 
(construction machinery, steel frame, bridges, tanks, etc.).

590MPa級高張力鋼の高能率全姿勢溶接（建設機械、鉄骨、橋梁、タンク等）。

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

606655 26 95

Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

溶着金属の化学成分の一例(%)(シールドガス:　　)　Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

溶着金属の機械的特性の一例 (シールドガス:専用MAGガス)  Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:Dedicated MAG Gas)

溶接姿勢と適正電流 (シールドガス:　　) 　The recommended current (Shield Gas:　　)
線径(mm) 

電流の種類
Diameter

Polarity of Current

PA/PB
PC
PD/PE
PF
PG

160～300
160～260
160～260
160～260
200～300

1.2

DC(＋)

ー

Recommended
Currents

電流範囲(A)

-30℃

取得船級 Approved Class

Hardfacing for wear-resistant parts such as wheels, rolls, gears, bearings, and shafts
Perlite-type deposit metal provides excellent wear resistance

MZ-H25/H30/H35 硬化肉盛用フラックス入りワイヤ
MZ-H25: JIS Z3326 YF2A-C-250相当　MZ-H30: JIS Z3326 YF2A-C-300相当
MZ-H35: JIS Z3326 YF2A-C-350相当 Metal Type規　　　　格

Standard

Applications
用　　　　途 摩耗部品の肉盛溶接（車輪、ロール、ギア、軸受など）。パーライト系組織による優れた耐摩耗性を示します。

銘柄 C Si Mn
MZ-H25

MZ-K30

MZ-H35

0.11

0.12

0.1

0.43

0.48

0.57

1.15

1.03

1.44

溶着金属の化学成分の一例(%) (シールドガス：　　）
Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

銘柄 溶接のまま
As weld

熱処理後(600℃ 2h)
Heat treatment(600℃ 2h)

MZ-H25

MZ-K30

MZ-H35

311

348

378

285

328

344

硬度の一例（Hv)(シールドガス：　　）Hardness (Shield Gas:　　)

線径(mm) 

電流の種類

Diameter

Polarity of Current

PA
PB
PA
PB
PA
PB

170～300
170～300
170～300
170～300
170～300
170～300

180～450
180～450
180～450
180～450
180～450
180～450

MZ-H25

MZ-H30

MZ-H35

1.2 1.8

Recommended
Currents

DC(＋)

電流範囲(A)

溶接姿勢と適正電流（シールドガス：　　）  The recommended current (Shield Gas:　　)

For flat and horizontal fillet welding of mild and 490MPa high tensile steel

MZ-10※ 低スパッタ、高能率下向・下向水平すみ肉溶接用フラックス入りワイヤ

規　　　　格 JIS Z3313 T490T15-0CA-UH10
AWS:A5.20 E70T-1C 相当 Metal TypeStandard

Applications
用　　　　途 軟鋼、及び490MPa級高張力鋼を使用する造船、橋梁、建築、機械など各種溶接構造物の下向き及び

水平すみ肉溶接。

NK, AB, LR, DNV, BV

C Si Mn P S
0.06 0.48 1.45 0.013 0.009

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

540590 26 95
Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

溶着金属の化学成分の一例(%)(シールドガス:　　）Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

溶着金属の機械的特性の一例(シールドガス:　　)　Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:　　)

※本製品は海外拠点にて国内製品と同等仕様で生産しておりますが、販売は特定用途及び取引条件に応じて個別に対応しております。
　詳細はお問い合わせください。
※This product is manufactured at overseas facilities with specifications equivalent to domestic products; however, sales are handled on a 
case-by-case basis for specific applications and depending on commercial conditions. Please contact us for details.

0℃
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TAS-W490 400～490MPa級 耐候性鋼用フラックス入りワイヤ
規　　　　格 JIS Z 3313 T49J0T1-1CA-NCC-U 相当 Rutile TypeStandard

Applications
用　　　　途

Butt and fillet welding of 400 and 490MPa class atmospheric corrosion resistant steel.
400 ～ 490MPa 級耐候性鋼（大気腐食耐性鋼）の突合せ・すみ肉溶接。

C Si Mn P S
0.05 0.46 1.16 0.017 0.009

Cu
0.45

Cr
0.57

Ni
0.32

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

553627 24 119

Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

溶着金属の化学成分の一例(%)(シールドガス:　　)　Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

溶着金属の機械的特性の一例 (シールドガス：専用MAGガス)　Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:Dedicated MAG Gas)

溶接姿勢と適正電流 (シールドガス:　　) 　The recommended current (Shield Gas:　　)
線径(mm) 

電流の種類
Diameter

Polarity of Current

取得船級 Approved Class

PA/PB
PC
PD/PE
PF
PG

170～300
170～260
170～260
170～260
200～300

1.2

DC(＋)

ー

Recommended
Currents

電流範囲(A)

TAS-W570 570MPa級 耐候性鋼用フラックス入りワイヤ
規　　　　格 JIS Z 3313 T57J1T1-1CA-NCC1-U 相当

AWS:A5.29 E81T1-W2C 相当 Rutile TypeStandard

Applications
用　　　　途

Butt and fillet welding of 570MPa class atmospheric corrosion resistant steel.
570MPa 級耐候性鋼（大気腐食耐性鋼）の突合せ・すみ肉溶接。

C Si Mn P S
0.04 0.44 1.02 0.016 0.007

Cu
0.39

Cr
0.47

Ni
0.45

耐力(MPa)引張強さ(MPa) 伸び(％)

562618 25 70

Yield PointTensile Strength Elongation Absorbed Energy

溶着金属の化学成分の一例(%)(シールドガス:　　)　Typical Chemical Composition of weld metal (Shield Gas:　　)

溶着金属の機械的特性の一例 (シールドガス：専用MAGガス)　Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:Dedicated MAG Gas)

溶接姿勢と適正電流 (シールドガス:　　) 　The recommended current (Shield Gas:　　)
線径(mm) 

電流の種類
Diameter

Polarity of Current

取得船級 Approved Class

PA/PB
PC
PD/PE
PF
PG

170～300
170～260
170～260
170～260
200～300

1.2

DC(＋)

ー

Recommended
Currents

電流範囲(A)

-30℃

被覆アーク溶接棒

規格　Standard
 銘柄 識別色 タイプ JIS AWS  
 No.8 レモンイエロー Ilmenaite JIS Z3211 E4319U A5.1 E6019 相当  
 SR-1 紫 Lime-titania JIS Z3211 E4303U A5.1 E6013 相当  
 SR-2 赤 Lime-titania JIS Z3211 E4303 A5.1 E6013 相当  
 ST-10 白 High titania JIS Z3211 E4313 A5.1 E6013 相当  
 SLV-16 青 Low hydrogen JIS Z3211 E4948 H15 A5.1 E7048 相当   
 SL-50T 白 Low hydrogen JIS Z3211 E4948 H15 A5.1 E7048 相当   
 SL-55 端面：朱　側面：朱 Low hydrogen JIS Z3211 E4916 H15 A5.1 E7016 相当   
 SL-50R 端面：黄　側面：緑 Low hydrogen - -

※本製品は海外拠点にて国内製品と同等仕様で生産しておりますが、販売は特定用途及び取引条件に応じて個別に対応しております。
　詳細はお問い合わせください。
※This product is manufactured at overseas facilities with specifications equivalent to domestic products; however, 
　sales are handled on a case-by-case basis for specific applications and depending on commercial conditions. Please contact us for details.

 No.8 : 一般構造用・全姿勢用溶接棒 For all-position welding of general structures
 SR-1 : 一般構造業溶接棒 For all-position welding of general structures
 SR-2 : 薄・中板　高能率溶接用溶接棒 For highly efficient welding of mild steel
 ST-10 : 薄板・軽構造物用溶接棒 For welding of steel sheets and light structure
 SLV-16 : 490MPa級高張力鋼用立向下進溶接用溶接棒 For vertical downward welding of mild and 490MPa high tensile steel
 SL-50T : 490MPa級高張力タック（仮付け）用溶接棒 For tack welding and 490MPa high tensile steel
 SL-55 : 490MPa級高張力鋼用全姿勢溶接棒 For all-position welding of 490MPa high tensile steel
 SL-50R : 490NPa級高張力仕上げ・補修用全姿勢溶接棒 For repair welding of mild and 490Mpa high tensile steel

溶着金属の化学成分の一例(%)　 Typical Chemical Composition of weld metal 
 銘柄 C Si Mn P S  
 No.8 0.09 0.11 0.58 0.023 0.007 
 SR-1 0.07 0.18 0.36 0.018 0.008  
 SR-2 0.09 0.11 0.58 0.023 0.007 
 ST-10 0.08 0.40 0.39 0.024 0.005
 SLV-16 0.07 0.69 1.02 0.16 0.005  
 SL-50T 0.08 0.46 1.07 0.018 0.005  
 SL-55 0.07 0.58 1.14 0.016 0.004  
 SL-50R 0.08 0.17 0.44 0.019 0.007

溶着金属の機械的特性の一例　 Typical Mechanical Properties of weld metal

 No.8 486 413 32 101
 SR-1 466 401 30 102  
 SR-2 463 401 34 110 
 ST-10 510 488 28 64
 SLV-16 591 510 29 147  
 SL-50T 520 431 31 86 
 SL-55 583 488 31 174  
 SL-50R 565 510 24 122

-30℃

-30℃

-30℃

-20℃

-20℃

-20℃

-20℃

0℃

耐力(MPa)
Yield Point

引張強さ(MPa)
Tensile Strength銘柄 伸び(％)

Elongation
衝撃値

Absorbed Energy

サイズと取得船級　Size / Approval Class

No.8

SR-1

SR-2

ST-10

SLV-16

SL-50T

SL-55

SL-50R

2.6
3.2
4.0
3.2
4.0
2.6
3.2
4.0
2.6
3.2
4.0
3.2
4.0
5.0
3.2
4.0
3.2
4.0
5.0
3.2
4.0

350
350
400
350
400
350
350
400
350
350
400
350
400
400
350
400
350
400
400
350
400

NK, AB, LR

NK, AB, LR, DNV, BV

NK, AB, LR, DNV, BV

NK, AB, LR

NK, AB, LR

NK, AB, LR, DNV, BV

NK, AB, LR, DNV, BV

NK, AB, LR

銘柄 棒長(mm）
Length

棒径(mm）
Diameter

取得船級
Approved Class

耐
候
性
鋼
用
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TFR-S308L/S309L/S316L TIG溶加棒（ステンレス鋼用）
JIS Z3321 YS308L / YS309L / YS316L相当　
AWS A5.9 ER308L / ER309L / ER316L NK,AB規　　　　格

Standard

Applications
用　　　　途 TFR-S308L

Welding of low-carbon 18%Cr-8%Ni steel (SUS304L). Approved by classification societies (NK, AB).
低炭素 18%Cr・8%Ni 鋼（SUS304L）の溶接。船級（NK、AB）の認定品です。

TFR-S309L

Welding of 22%Cr-12%Ni steel (SUS309S). Dissimilar metal welding of low-carbon 18%Cr-8%Ni 
steel (SUS304L) to mild steel / low-alloy steel. Overlay welding for clad steel with low-carbon 18%Cr-8%Ni
steel (SUS304L). Approved by classification societies (NK, AB).

22%Cr・12%Ni 鋼（SUS309S）の溶接。
低炭素 18%Cr・8%Ni 鋼（SUS304L）と軟鋼・低合金鋼の異材溶接。
低炭素 18%Cr・8%Ni 鋼 (SUS304L）とクラッド鋼の下盛溶接。船級（NK、AB）の認定品です。

TFR-S316L
Welding of low-carbon 18%Cr-12%Ni-2%Mo steel (SUS316L). Approved by classification societies (NK, AB).
低炭素 18%Cr・12%Ni-2%Mo 鋼（SUS316L）の溶接。船級（NK、AB）の認定品です。

溶加棒の化学成分の一例(%)　Typical Chemical Composition of welding rod
銘柄

TFR-S308L

TFR-S309L

TFR-S316L

C
0.02

0.02

0.02

識別色
赤

黄緑

緑

Si
0.50

0.50

0.41

Mn
1.60

2.28

1.69

P
0.03

0.03

0.03

Ni
9.56

13.60

12.04

S
0.02

0.01

0.01

Cr
19.64

23.20

18.91

Mo
ー

ー

2.51

溶着金属の機械的特性一例 (シールドガス：Ar)　Typical Mechanical Properties of weld metal (Shield Gas:Ar)
銘柄 引張強さ(Mpa) 耐力(Mpa) 伸び(%)

TFR-S308L

TFR-S309L

TFR-S316L

654

636

662

484

502

520

50

45

44

銘柄

TFR-S308L

TFR-S309L

TFR-S316L

DC(-)

DC(-)

DC(-)

1.6

50～120

50～120

50～120

2.0

80～150

80～150

80～150

2.4

100～170

100～170

100～170

3.2

120～190

120～190

120～190

NK, AB

NK, AB

NK, AB

適正電流  (シールドガス：Ar)　The recommended current (Shield Gas:Ar)

電流の種類
Polarity of Current

電流範囲(A) 
Recommended Currents 取得船級

Approval Class

※本製品は海外拠点にて国内製品と同等仕様で生産しておりますが、販売は特定用途及び取引条件に応じて個別に対応しております。
　詳細はお問い合わせください。
※This product is manufactured at overseas facilities with specifications equivalent to domestic products; however, sales are handled on a 
case-by-case basis for specific applications and depending on commercial conditions. Please contact us for details.

・船級協会規格
・JIS
・軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用
被覆アーク溶接棒
・ステンレス鋼被覆アーク溶接棒
・軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用
アークフラックス入りワイヤ

溶材材料規格

Specifications of welding
consumables

・Shipping classification   
 society's specifications

・JIS
・Coverd electrode for mild steel,
 high tensile steel and
 low temperature service steel
・Coverd electrode for stainless steel
・Flux cored wired for gas shielded 
 and self-shield metal arc welding of 
 mild steel, high strength steel and
 low temperature service steel
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船級協会溶接材料規格（抜粋）
Shipping classification society's

軟鋼・高張力鋼用　被覆アーク溶接棒

会
協
級
船

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

≧34

≧34

≧39

≧34

≧34

≧41

≧34

≧34

≧39

≧34

≧34

≧39

≧34

≧34

≧41

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

ＮＫ

ＡＢ

ＬＲ

ＢＶ

DNV

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

グ  レ  ー  ド

溶　着　金　属　試　験

降伏点

Ｎ/ｍｍ２ Ｎ/ｍｍ２ Ｎ/ｍｍ２

伸び

％

引張強さ

温度
℃

Ｖシャルピー

吸収エネルギー
Ｊ

突　合　せ　試　験

温度
℃

Ｖシャ ル ピ ー引張強さ
吸収エネルギー　J

下向、横向、上向 立向上進、立向下進

KMW1

KMW2

KMW3

KMW52

KMW53

KMW54

KMW52Y40

KMW53Y40

KMW54Y40

1

2

3

2Y

3Y

4Y

2Y400

3Y400

4Y400

1Nm

2Nm

3Nm

2Ym

3Ym

4Ym

2Y40m

3Y40m

4Y40m

1

2

3

2Y

3Y

4Y

2Y40

3Y40

4Y40

1

2

3

2Y

3Y

4Y

2Y40

3Y40

4Y40

船級協会溶接材料規格（抜粋）
Shipping classification society's

軟鋼・高張力鋼用　半自動溶接材料（ガスシールドアーク溶接）

会
協
級
船

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

20

0

-20

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

≧34

≧34

≧39

≧34

≧34

≧41

≧34

≧34

≧39

≧34

≧34

≧39

≧34

≧34

≧41

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧47

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

≧22

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

400～560

490～660

510～690

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

≧305

≧375

≧400

ＮＫ

ＡＢ

ＬＲ

ＢＶ

DNV

20

0

-20

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

20

0

-20

0

-20

-40

0

-20

-40

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

≧400

≧490

≧510

グ  レ  ー  ド

溶　着　金　属　試　験

降伏点

Ｎ/ｍｍ２ Ｎ/ｍｍ２ Ｎ/ｍｍ２

伸び

％

引張強さ

温度
℃

Ｖシャルピー

吸収エネルギー
Ｊ

突　合　せ　試　験

温度
℃

Ｖシャ ル ピ ー引張強さ
吸収エネルギー　J

下向、横向、上向 立向上進、立向下進

KSW1

KSW2

KSW3

KSW52Y40

KSW53Y40

KSW54Y40

1SA

2SA

3SA

2YSA

3YSA

4YSA

2Y400SA

3Y400SA

4Y400SA

1NS

2NS

3NS

2YS

3YS

4YS

2Y40S

3Y40S

4Y40S

SA1

SA2

SA3

SA2Y

SA3Y

SA4Y

SA2Y40

SA3Y40

SA4Y40

Ⅰ

Ⅱ

Ⅲ

ⅡY

ⅢY

ⅣY

ⅡY40

ⅢY40

ⅣY40

KSW51
KSW52
KSW53
KSW54

20
0
-20
-40

20
0
-20
-40
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溶接棒コンテナ
（保温庫）
取扱説明書

Instruction manual for the heat
reserving container
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溶接施工参考資料
・鋼材の溶接割れ指数と予熱温度、
炭素当量、および入熱量計算式
・溶接材料の概算所要量の計算式
・オーステナイト系ステンレス鋼
溶着金属のフェライト量の測定方法
・ステンレス鋼異材溶接材料の選定
・ろう材の選択表
・ろう付作業要領

Welding enforcement 
reference data

・The welding crack sensitivity and 
 pre-heating temperature, carbon 
 equivalent,heat input
・Calculation of the rough necessary 
 quantity of welding consumables
・Austenitic stainless steels.

 The measuring method of ferrite
 quantity for welding metal 
・Selection of stainless steel and 
 dissimilar-steel
・Selection of brazing metal
・Recommended Practice For Brazing
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顕 微 鏡 組 織 に よ る 方 法

組 織 図 に よ る 方 法

磁気的な装置
による方 法

被 膜 計 法
（マグネゲージ）

磁 気 誘 導 法
（フェライトスコープ）

顕微鏡組織におけるフェライト組織の占積率を溶接金属のフェライト量として
測定する方法。

溶着金属の化学分析値からNi当量及びCr当量を計算し、その値を組織図に当て
はめてフェライト量を算出する方法。JISでは組織図はシェフラーの組織図、
ディロングの組織図及びWRC-1992線図が規定されている。

永久磁石と測定しようとする試験片との間の磁性による吸引力がフェライト量
に対応して変化することを利用してフェライト量を測定する。

測定しようとする試験片に含まれるフェライトにより磁気誘導が変化する事を
利用してフェライト量を測定する。

Austenitic stainless steels. The measuring method of ferrite quantity for welding metal

JIS Z3119 フェライト量算定組織図A　（シェフラーの組織図）
Schaeffler diagram

オーステナイト系ステンレス鋼溶着金属のフェライト量の測定方法

JIS Z3119 フェライト量算定組織図C　（WRC-1992 線図）

JIS Z3119 フェライト量算定組織図B　（ディロングの組織図）
Delong diagram
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Selection of stainless steel and dissimilar-steel

母　材

SUS

304

SUS
304

SUS

316

SUS
316

SUS

405

SUS
405

SUS

430

SUS
430

SS400

SGP

SS400
SGP

STPG

370

STPG
370

SUS

304L

SUS
304L

SUS

309S

SUS
309S

SUS

316Ｌ

SUS
316Ｌ

SS-309

ES309

SS-309L

ES309L

SS-309L

ES309L

SS-309L

ES309L

SS-309L

ES309L

SS-309L

ES309L

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

　－

　－

　－

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309

ES309

SS-309MoL

ES309LMo

SS-309MoL

ES309LMo

SS-309MoL

ES309LMo

SS-309MoL

ES309LMo

SS-309MoL

ES309LMo

ES410
ES410Nb
ES309

ES430
ES430Nb
ES309

ＥＳ309Mo

ES309Mo ES309Mo ES309Mo ES309Mo

SS-309

ES309

SS-316L

ES316L

SS-316L

ES316L

SS-316L

ES316L

SS-308L

ES308L

SS-308L

ES308L

SS-308

ES308ES316

ES316

SS-316L

ES316L ES316

ステンレス鋼異材溶接材料の選定（被覆アーク溶接棒）
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今治プロパンガス株式会社
四 国 液 酸 株 式 会 社
株式会社東予ガスセンター
土 佐 溶 材 株 式 会 社
山 陽 酸 素 株 式 会 社
大 連 四 国 溶 接 有 限 公 司
ACROWEL VIETNAM Co.,Ltd.

製造工場
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