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1　はじめに
標記JIS Z 3312は2009年にISO整合化改正を行った。

対応国際規格は，軟鋼および細粒鋼用に該当する「ISO 
14341：2002，Welding consumables－Wire electrodes 
and deposits for gas shielded metal arc welding of 
non alloy and fine grain steels－Classification」および
高 張 力 鋼 用 に 該 当 す る「ISO 16834：2006，Welding 

consumables－Wire electrodes，wires，rods and deposits 
for gas-shielded arc welding of high strength steels－
Classification」である。

本項では，JIS Z 3312：2009の改正内容について解説する。

2　JIS Z 3312の適用範囲
ISOに整合した改正JIS Z 3312では，他の溶接材料同

様に，図１に示すように，旧JIS Z 3312（軟鋼及び高張
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図１　JIS Z 3312の整理統合

JIS 統合 ISO整合化

JIS Z 3312：1999
軟鋼及び高張力鋼用マグ
溶接ソリッドワイヤ

JIS Z 3312：2009
軟鋼，高張力鋼及び低温
用鋼用のマグ溶接及びミ
グ溶接用ソリッドワイヤ

ISO 14341：2002
Welding consumables‒Wire electrodes and 
deposits for gas shielded metal arc welding of 
non alloy and fine grain steels‒Classification

ISO 16834：2006
Welding consumables‒Wire electrodes，
wires，rods and deposits for gas-shielded arc 
welding of high strength steels‒Classification

JIS Z 3325：2000
低温用鋼用マグ溶接ソリッド
ワイヤ

表１　ソリッドワイヤの種類（旧JIS表記を継承した種類表記）

ワイヤの種類 ワイヤの化学
成分の記号a） シールドガス

溶着金属の機械的性質b）

引張強さ
MPa

耐力c）

MPa
伸び
%

衝撃試験温度
℃

シャルピー吸収エネ
ルギーの規定値d）

J
YGW11 11

Ce）
490～670

400以上 18以上 0 47以上
YGW12 12

390以上 18以上
0 27以上

YGW13 13 0 27以上
YGW14 14 430～600 330以上 20以上 0 27以上
YGW15 15

Mf）
490～670

400以上 18以上 −20 47以上
YGW16 16 390以上 18以上 −20 27以上
YGW17 17 430～600 330以上 20以上 −20 27以上
YGW18 J18 Ce）

550～740 460以上 17以上
0 70以上

YGW19 J19 Mf） 0 47以上

注　a）ワイヤの化学成分の記号は，別途規定による。
	 	 b）溶接のままで試験を行う。
	 	 c）降伏が発生した場合は下降伏応力とし，その場合以外は，0.2％耐力とする。
	 	 d）衝撃試験片の個数は，３個とし，その平均値で評価する。
	 	 e）C：JIS Z 3253に規定するC1（炭酸ガス）
	 	 f）M：JIS Z 3253に規定するM2 1で，炭酸ガス20％～25％（体積分率）とアルゴンとの混合ガス
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力鋼用）に旧JIS Z 3325（低温用鋼用）を統合した。

3　マグ溶接およびミグ溶接ソリッド
ワイヤの種類の記号の付け方

JIS Z 3312改正における最大の注意点は，旧JIS Z 
3312：1999で規定していたワイヤの種類の記号の大部分
と，ISO整合化記号のどちらを使用しても良いとしたこ
とである。その理由は，①該当溶接材料はわが国でもっ
とも用いられている種類の溶接材料であり，一挙にISO
整合化表記にすることの無用な混乱をさけたいこと，②
JIS製品の使用を定めた建築基準法等の強制法令等に旧
JIS Z 3312：1999規定の種類表記が記載されており，そ
れら法令との整合性維持を図ること，にある。

表１に，旧JIS Z 3312規定を引き継ぎ若干の規定内容
の修正を行ったワイヤの種類の記号内容を示す。我が国
の鋼材開発を反映し，ISO規定よりも耐力の規定値を引

き上げている種類があることにご留意いただきたい。な
お，旧JIS Z 3312：1999および旧JIS Z 3325：2000で規
定していた種類が改正JIS Z 3312：2009でどのように表
記されるようになったかを表２に示す。

また，図２にISO整合化JIS表記の場合の個別記号区
分を示し，以下にその規定内容を解説する。
①　引張強さの記号

表３に溶着金属の引張特性を示す。注意点は，ISO区
分に加えて，我が国の開発鋼材（耐火鋼，建築用高耐力
鋼材および橋梁用高性能鋼材）にイーブンマッチングし
た強度区分「52」「57J」「59J」「78J」を追加している他に，
溶着金属の引張強さに上限規定を設けたことである。

表３　溶着金属の引張特性

記号 引張強さ
MPa

耐力a）

MPa
伸び
%

43 430～600 330以上 20以上
49 490～670 390以上 18以上
52 520～700 420以上 17以上
55 550～740 460以上 17以上
57 570～770 490以上 17以上
57J 570～770 500以上 17以上
59 590～790 490以上 16以上
59J 590～790 500以上 16以上
62 620～820 530以上 15以上
69 690～890 600以上 14以上
76 760～960 680以上 13以上
78 780～980 680以上 13以上
78J 780～980 700以上 13以上
83 830～1030 745以上 12以上

注記　１MPa＝１N/mm2

注 a�）�降伏が発生した場合は下降伏応力とし，その場合以外は0.2％耐力
とする。

表２　ワイヤの種類の対比

JIS Z 3312：1999 JIS Z 3325：2000 JIS Z 3312：2009の主な種類a）

YGW11 － YGW11b）

YGW12 － YGW12
YGW13 － YGW13
YGW14 － YGW14
YGW15 － YGW15b）

YGW16 － YGW16
YGW17 － YGW17
YGW18 － YGW18
YGW19 － YGW19

YGW21 － 機械的性質は少なくともG57A0UCc）又はG57JA1UCd）を満足し，成分は3M1，3M1T，4M31，4M3T
であるもの

YGW22 － 機械的性質は少なくともG57A0Cb）を満足するもの
YGW23 － 機械的性質は少なくともG57A2UMを満足し，成分は3M1，3M1T，C1M1Tであるもの
YGW24 － 機械的性質は少なくともG57A2Mを満足するもの
－ YGL1-XY（Z） 機械的性質は少なくともG49ZXYを満足し，成分は17，N1であるもの
－ YGL2-XY（Z） 機械的性質は少なくともG49ZXYを満足し，成分は17，N2，N3，N5であるもの
－ YGL3-XY（Z） 機械的性質は少なくともG49ZXYを満足し，成分は17，N7，N71，N9であるもの

注　a）ワイヤの種類を示す記号の付け方が旧規格と異なるため，異なる種類になる場合がある。
	 	 b）耐力は，旧規格で規定されていた390以上ではなく，400以上である。
	 	 c）衝撃試験温度は，旧規格で規定されていた−５℃ではなく，０℃である。
	 	 d）耐力は，旧規格で規定されていた490以上ではなく，500以上である。

図２　ソリッドワイヤの種類の記号の付け方（ISO整合化表記）

JIS Z 3312

（種類表示例）

① 69 ：溶着金属の引張特性が引張強さ690MPa ～ 890MPa，耐力600MPa 以上，伸び 14％以上

② A ：溶接後熱処理の有無が溶接のまま

③ 6 ：シャルピー衝撃試験温度が－60℃

④ U ：シャルピー吸収エネルギー 47J 以上

⑥ N2M3T ：ワイヤの化学成分

⑤ M ：シールドガスが混合ガス［JIS Z 3253に規定するM2 1で，炭酸ガス20％～25％（体積分率）とアルゴンとの混合ガス］

69G A 6 U M N2M3T－

①G ② ③ ④ ⑤ ⑥－
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②　溶接後熱処理の記号
溶接後熱処理の記号は，［A：溶接のまま］［P：溶接後

熱処理あり］［AP：溶接のまま及び溶接後熱処理あり］
で示す。
③　シャルピー衝撃試験温度の記号

表４にシャルピー衝撃試験温度の記号を示し，シャル
ピー吸収エネルギー規定値ごとの試験要領を示す。
④　シャルピー吸収エネルギーの記号

表４に記載したが，記号のない場合は，規定の試験温
度において吸収エネルギーが27J以上，または衝撃試験
を規定しない場合であり，［U］を記載した場合には，規
定の試験温度において吸収エネルギーが47J以上を示す。
⑤　シールドガスの種類の記号

シールドガスの種類の記号は，JIS Z 3253に規定する
下記記号を用いる。
［C1］炭酸ガス

表４　溶着金属の衝撃特性

衝撃試験
温度の記号

衝撃試験温度
℃

シャルピー吸収エネルギー
規定値27Jの場合
（記号なし）

規定値47Jの場合
（記号：U）

衝撃試験片個数：５個 衝撃試験片個数：３個
Y ＋20

５個の試験結果から最大値と最小値を除いた３個を評価する。

３個の平均値：27J以上，かつ，３個の最小値：20J以上，かつ，
少なくとも２個が27J以上

３個の平均値：47J以上

0 0
1 −5
2 −20
3 −30
4 −40
5 −50
6 −60
7 −70
8 −80
9 −90
10 −100
Z 衝撃試験を規定しない

表５　ソリッドワイヤ化学成分のレベル
単位　％　（質量分率）

ワイヤの化学
成分の記号

化学成分のレベル ワイヤの化学
成分の記号

化学成分のレベル
Mn Ni Cr Mo Mn Ni Cr Mo

2～18，J18，
J19 0.9～2.6 － － － N2M3 － 1.0 － 0.5

1M3 0.5 － － 0.5 N2M3T － 1.0 － 0.5
2M3 1.0 － － 0.5 N2M4T － 1.0 － 0.7
2M31 1.0 － － 0.5 N3M2 － 1.5 － 0.4
3M1 1.5 － － 0.3 N4M2 － 2.0 － 0.4
3M1T 1.5 － － 0.3 N4M3T － 2.0 － 0.5
3M3 1.5 － － 0.5 N4M4T － 2.0 － 0.7
3M31 1.5 － － 0.5 N5M3 － 2.5 － 0.5
3M3T 1.5 － － 0.5 N5M3T － 2.5 － 0.5
4M3 2.0 － － 0.5 N7M4T － 3.5 － 0.7
4M31 2.0 － － 0.5 C1M1T － － 0.5＝. 0.3
4M3T 2.0 － － 0.5 N3C1M4T － 1.5 0.5 0.6
N1 － 0.5 － － N4CM2T － 2.0 0.3 0.4
N2 － 1.0 － － N4CM21T － 2.0 0.3 0.4
N3 － 1.5 － － N4CM22T － 2.0 0.2 0.4
N5 － 2.5 － － N5CM3T － 2.5 0.2 0.5 
N7 － 3.5 － － N5C1M3T － 2.5 0.5 0.5
N71 － 3.5 － － N6CM2T － 3.0 0.2 0.4
N9 － 4.5 － － N6C1M4 － 3.0 0.5 0.7

N1M2T － 0.5 － 0.4 N6C2M2T － 3.0 1.0 0.4
N1M3 － 0.5 － 0.5 N6C2M4 － 3.0 1.0 0.7
N2M1T － 1.0 － 0.3 N6CM3T － 3.0 0.2 0.5
N2M2T － 1.0 － 0.4 0 受渡当事者間の協定による。
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［M］JIS Z 3253に規定するM21で，炭酸ガス20％～
25％（体積分率）とアルゴンとの混合ガス
［A］JIS Z 3253に規定するM13で，酸素1％～3％（体

積分率）とアルゴンとの混合ガス
［G］受渡当事者間の協定による上記以外のガス

⑥　ワイヤの化学成分の記号
ワイヤの化学成分の記号による成分規定は，JIS本文

をご参照いただくこととし，ワイヤの化学成分のレベル
を表５に示す。

4　まとめ
本稿では，わが国でもっとも多用されている「軟鋼，

高張力鋼及び低温用鋼用のマグ溶接及びミグ溶接ソリッ
ドワイヤ」を取り上げて，その改正内容を解説した。

今回のJIS改正内容を関連業界に説明している過程で，
ISO表記では種類表記桁数が多いので覚えきれないとの
苦言をいただいたが，汎用種類は今まで通り「YGW
〇〇」を使用いただくことにしたこと，ただし「YGW
〇〇」では，その種類が保有する性能を覚えておく必要
がある一方，ISO表記では，その個々の記号に必要な特
性が記載されているので覚えておく必要がなく，また，
今後の多様な溶接必要性能に合致した製品の表記にも対
応できること等を説明しご納得いただいた。
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