
スス
テテ
ンン
レレ
スス
鋼鋼
（（
ササ
ブブ
ママ
ーー
ジジ
アア
ーー
クク
溶溶
接接
））

※１ 鋭敏化処理：６５０℃×２h，AC
※２ 溶接後熱処理：７２０℃×２h
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銘 柄

規 格

用 途 お よ び 使 用 特 性

製造寸法

ワイヤ径

mm

溶接金属の化学成分の一例 ％ 溶接金属の機械的性質の一例 腐食試験

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

硫酸・
硫酸銅試験

（Strauss試験）※１JIS AWS
（ワイヤ）

PFS-1M／

US-316L

Z３３２４

S３１６L

該当

A５．９

ER３１６L

該当

低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Moステンレス鋼（SUS３１６

Lなど）の溶接。

低炭素の溶接金属が得られますので、耐粒界腐食性が

優れています。

厚板等の多層溶接の２層目以降には「PFS-1」が適

しています。

２．４

３．２

４．０

４．８

０．０２７ ０．７５ １．７６ ０．０３００．００６１１．９０１９．１７
Mo :

２．１０
３７０ ５５０ ４０ ６９ 欠陥なし

PFS-1／

US-347

Z３３２４

S３４７

該当

A５．９

ER３４７

該当

１８％Cr-８％Ni-Nbステンレス鋼（SUS３４７など）および

１８％Cr-８％Ni-Tiステンレス鋼（SUS３２１など）の溶接。

３．２

４．０

４．８

０．０５ ０．５８ １．７１ ０．０１８０．００９ ９．５５ １９．０１
Nb :

０．６３
４００ ５８０ ３９ ８８ 欠陥なし

PFS-1／

US-317L

Z３３２４

S３１７L

該当

A５．９

ER３１７L

該当

低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Mo-Nステンレス鋼（SUS

３１６LNなど）および低炭素１９％Cr-１３％Ni-３％Moステ

ンレス鋼（SUS３１７Lなど）の溶接。

３．２

４．０

４．８

０．０２３ ０．７１ １．８０ ０．０２５０．００５１３．６０１８．７８
Mo :

３．３７
４１０ ５９０ ４２ ４５ 欠陥なし

PFS-4M／

US-410

Z３３２４

SSG

該当

－

１３％Crマルテンサイト系ステンレス鋼（SUS

４０３，４１０，４１０S）および１３％Crフェライト系ステンレ

ス鋼（SUS４０５、４１０L）の溶接。

溶接に際しては、１００～２５０℃の予熱、および６００～７５０℃

の溶接後熱処理が必要です。

２．４

３．２

４．０

４．８

０．０８ ０．５０ ０．３３ ０．０２１０．０１３ － １２．９８
Nb :

０．７２
※２

３００
※２

５３０
※２

２８

※２

６４

�
�
�
２mmU��
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－

ワイヤおよびフラックスのJISの種類については、４４２～４４３ページを参照して下さい。
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