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用 途
石油精製装置、石油化学装置、火力発電装置、原子力発電装置などの機器に用いられ
るASTM A３８７Gr．２２、JIS SCMV４などの多層溶接。
使用特性
G-80／US-521：ビード外観やスラグのはく離性が良いなど溶接作業性に優れてお

り、機械的性質も良好です。
MF-29A／US-521：耐割れ性が優れていますので厚板の溶接に適しています。また、

G-80の組合せに比べて衝撃値が優れています。
MF-29およびMF-29AXとも組合せて使用できます。
作業の要点
①予熱・パス間温度：２００～３５０℃
②溶接後熱処理温度：６８０～７３０℃
③入熱：４０kJ／cm以下
④２３５ページを参照してください。
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フラックス C Si Mn P S Cr Mo
備 考

鋼 種 板厚mm

G-80 ０．０５ ０．３５ ０．９６０．０１４０．０１０２．２２ ０．９９ A３８７Gr．２２ ６５

MF-29A ０．０９ ０．１７ ０．７９０．０１１０．００９２．３８ １．０２ A３８７Gr．２２ ２５

フラックス 板厚mm
ワイヤ径
mm 開先形状 電流

A
電圧
V

速度
cm／min

備 考
溶接法 積層法

G-80 ６５ ４．０
（L）６５０ ３２

６０
AC-AC
２電極
極間１５mm

２パス
／１層（T）６００ ３８

MF-29A ２５ ４．０ ６００ ３１ ３０ シングル
２～３
パス
／１層

フラックス
試験温度
℃

０．２％耐力
N／mm２

引張強さ
N／mm２

伸び
％

吸収エネルギー
J 備 考

鋼 種 板厚
mm 熱処理－２０℃ ０℃

G-80
常 温 ３８０ ５３０ ２９

４０ ９０ A３８７
Gr．２２

６５ ７２０℃
×６h４５０ ３５０ ４４０ １８

MF-29A 常 温 ４８０ ６００ ２４ ９８ １５０ ２５ ６９０℃
×１０h

フラックス 熱処理 ５５０℃×１０００h
N／mm２

G-80 ７２０℃×６h １３０

G-80
MF-29A／US-521

JIS Z３１８３ S５７１-２CM該当
AWS A５．２３ F８P２-EG-B３該当

２．２５％Cr-１％Mo鋼用

�溶接金属の化学成分の一例（％）

�溶接金属のクリープラプチャー強度の一例

�溶接金属の機械的性質の一例

�溶接条件の一例
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