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1　はじめに
標記JIS Z 3316は2011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 
636:2004 Welding consumables－Rods wires and 
deposits for tungsten inert gas 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 3316：2011の改正内容について解説
する。

2　JIS Z 3316の適用範囲
今回の改正では，旧JIS Z 3316ならびにISO 636およ

びISO 16834のうち，この規格の低合金耐熱鋼用，ISO 
636の耐候性鋼用溶加棒およびソリッドワイヤならびに
ISO 16834のマグ溶接およびミグ溶接ソリッドワイヤを

除いた改正を行い，名称を“軟鋼および低合金鋼用ティ
グ溶加棒およびソリッドワイヤ”から“軟鋼，高張力鋼
および低温用鋼用ティグ溶接溶加棒およびソリッドワイ
ヤ”に変更した。

表１に本規格改正に関連するISO規格およびJIS（ISO
との整合化前後）の規格体系を示し，その最下段がISO
整合化JIS改正規格体系である。

3　溶加材の種類の記号の付け方
旧JIS Z 3316：2001の棒およびワイヤの区分は，「棒

およびワイヤの記号」，「ティグ溶接用の記号」，「棒およ
びワイヤの化学成分ならびに溶着金属の機械的性質の区
分の記号」の３区分であったが，ISO 636 System Bと
ISO 16834 System Bとの国際整合化のために，図１に
示すように，「ティグ溶接用溶加材の記号」，「溶着金属
の引張特性の記号」，「溶接後熱処理の有無の記号」，「衝
撃試験温度の記号」，「シャルピー吸収エネルギーレベル
の記号」および「溶加材の化学成分の記号」の６区分と
した。１番目の記号は，Ｗであり，ティグ溶接用溶加材
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表1　ISO規格およびJIS（ISO規格との整合化前後）の規格体系

対象鋼種 軟鋼及び高張力鋼
（≦570 MPa）

高張力鋼
（≧590 MPa） 低温用鋼 耐候性鋼 低合金

耐熱鋼
ISOの規格体系
ティグ溶接用ソリッド溶加棒
及びソリッドワイヤ ISO 636

ISO 16834
ISO 636

ISO 21952
マグ溶接及びミグ溶接用
ソリッドワイヤ ISO 14341 ISO 14341

JISの規格体系（ISO規格との整合化前）
ティグ溶接用ソリッド溶加棒
及びソリッドワイヤ JIS Z 3316 － － JIS Z 3316

マグ溶接及びミグ溶接用
ソリッドワイヤ JIS Z 3312 JIS Z 3325 JIS Z 3315 JIS Z 3317

JISの規格体系（ISO規格との整合化後）
ティグ溶接用ソリッド溶加棒
及びソリッドワイヤ JIS Z 3316 －

JIS Z 3317
マグ溶接及びミグ溶接用
ソリッドワイヤ JIS Z 3312 JIS Z 3315
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を示すものである。旧規格では，YおよびGTがティグ
溶接用の棒およびワイヤであったが，国際規格との整合
化のために，ティグ溶接用溶加材としてＷにした。以下
にその規定内容を解説する。

なお，旧JISでは，記号表示は溶加材の種類の１種類
であり，溶加材の種類に対し溶加材の化学成分および溶
着金属の機械的性質が規定されていたが，ISO 636 
System BおよびISO 16834 System Bでは，記号表示は，
溶加材の化学成分の記号だけの場合，ならびに溶着金属
の機械的性質および溶加材の化学成分の場合の２種類が
規定されている。しかし，溶加材の化学成分の記号だけ
では機械的性質が分からずワイヤの選定が困難であるこ
とから，記号表示は，溶着金属の機械的性質および溶加
材の化学成分を含んだ１種類だけとした。
①　引張強さの記号

表２に溶着金属の引張特性を示す。注意点は，ISO区
分にはない「35」加えていることである。JIS独自の

「35：引張強さ350～450 MPa」の区分は，このティグ溶
加材の設計・使用者からの要望によるもので，490 MPa
級鋼以下の強度の鋼材の少パスのすみ肉溶接に使用した
場合に溶接金属の硬度を鋼材と整合した適正なレベルに

抑制できるので，遅れ割れ防止のための予熱温度の低減
または溶接後熱処理の省略が期待できることから追加し
た。
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：溶接のままおよび溶接後熱処理あり］
で示す。溶接後熱処理は，旧規格では，「溶加材の種類
によって，溶接のまま又は620±15℃で１時間加熱保持
した後，180℃ /h以下の冷却速度で約300℃まで炉冷し，
その後空冷する」となっていたが，ISO 636 System B
およびISO 16834 System Bとの国際整合化のために，

「溶加材の種類によって620±15℃で１時間以上１時間15
分以下（315℃以上での加熱速度は220℃ /h以下，冷却
速度は195℃ /h以下とし，315℃未満での冷却は炉冷又
は空冷）又は610±25℃で１時間以上1時間15分以下

（300℃以上での加熱速度は220℃ /h以下，冷却速度は
195℃ /h以下とし，300℃未満での冷却は炉冷又は空冷）」
とした。
③　シャルピー衝撃試験温度の記号

表３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３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　溶加材の化学成分の記号

この改正JISの溶加材には，ティグ溶接溶加棒および
ソリッドワイヤを規定している。その溶加材の化学成分
の記号の付け方を図２に示す。溶加材の化学成分は，国
際整合化のためにISO 636 System BおよびISO 16834 

図１　溶加材の種類の記号の付け方

P

② ⑤

N1M32

③ ④JIS Z 3316

（種類表示例）

① 57 ：溶着金属の引張強さが570MPa～770MPa（表２による。）

② ：溶接後熱処理の有無が溶接後熱処理ありP

③ ：シャルピー衝撃試験温度が－20℃2

④ ：
シャルピー吸収エネルギーレベルの記号
記号なしなので，規定の試験温度において吸収エネルギー
が27J以上，又は衝撃試験を規定しない場合

⑤ ：ソリッド溶加棒の化学成分N1M3

57W

①W

表2　溶着金属の引張特性

溶着金属の引張
特性の記号

引張強さ
MPa

耐力a)

MPa
伸び
％

35 350～450 250以上 22以上
43 430～600 330以上 20以上
49 490～670 390以上 18以上
55 550～740 460以上 17以上
57 570～770 490以上 17以上
59 590～790 490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
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3　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：27 Jの場合

（記号なし）
規定値：47Jの場合

（記号：U）
Y ＋20

５個の試験結果か
ら最大値及び最小
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
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
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System Bに規定されている52種類に，国内で流通して
いるJIS独自の２種類を加え54種類を規定した。旧JISで
規定されていた溶加材の化学成分は，その範囲が広いも
のがあったため，ISO 636 System BおよびISO 16834 
System Bでは，旧規格で規定されていた溶加材に相当
する溶加材の種類であっても，成分によっては，範囲を
狭くしているものがある。また，旧規格では引張強さ
780N/mm2ま で し か 規 定 さ れ て い な か っ た が，ISO 
16834 System Bでは引張強さ830～1,030MPaまで規定し
ているため，それらに該当する溶加材の化学成分を追加
した。表４に旧JISで規定されていた主な溶加材の種類

図2　溶加材の化学成分の記号の付け方

表４　主な溶加材の種類の対比表

JIS Z 3316：2011a) JIS Z 3316：2001b)

機械的性質は少なくともW49A0Uを満足し，
化学成分は3, 6, 12, 16など YGT50

機械的性質は少なくともW59A2b)を満足し，
化学成分は3M3, 4M3など YGT60

機械的性質は少なくともW62A2b)を満足し，
化学成分は3M1T, N2M3など YGT62

機械的性質は少なくともW69A2b)を満足し，
化学成分はN1M2T, N4M3Tなど YGT70

機械的性質は少なくともW78A2b)を満足し，
化学成分はN6C1M4, N6CM3Tなど YGT80

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)�　旧規格で規定されていた引張性能の引張強さ，耐力，伸びおよび
衝撃性能の吸収エネルギーの値は，この規格では異なる場合がある
ので，注意が必要である。
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と同等の改正JISの溶加材の種類または溶加材の化学成
分の記号との対比を示す。
「 モ リ ブ デ ン 系（1M3， 2M3， 2M31， 2M32， 3M1， 

3M1T， 3M3， 3M31， 3M3T， 4M3， 4M31， 4M3T）」「ニッ
ケル系（N1， N2， N3， N5， N7， N71， N9）」「ニッケル－
モ リ ブ デ ン 系（N1M2T， N1M3， N2M1T， N2M2T， 
N2M3， N2M3T， N2M4T， N3M2， N3M2J， N4M2， 
N4M3T， N4M4T， N5M3， N5M3T， N7M4T）」「クロム－
モリブデン系（C1M1T）」「ニッケル－クロム－モリブデ
ン 系（N3C1M4T， N4CM2T， N4CM21T， N4CM22T， 
N5CM3T， N5C1M3T， N6CM2T， N6C1M4， N6C2M2T， 
N6C2M4， N6CM3T）」による成分規定は，JIS本文をご
参照いただきたい。

4　おわりに
本稿では，特殊・高性能溶接継手に使用されることの

多い「軟鋼，高張力鋼および低温用鋼用ティグ溶接溶加
棒およびソリッドワイヤ」を取り上げて，その改正内容
を解説した。
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