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1　はじめに
標記JIS Z 3317は2011年にISO整合化改正を行った。対

応国際規格は，「ISO 21952：2007，Welding consumables 
－Wire electrodes, wires, rods and deposits for gas-
shielded arc welding of creep-resisting steels－
Classification」である。なお, ISO 21952：2007は2012年
に改正されているが，この分野の溶接材料の開発はわが
国が世界をリードしており，今回のJIS Z 3317：2011で
採用しているJIS特有の種類をISOに追加したことが主
な改正内容である。

 本稿では，JIS Z 3317：2011で規定した内容について
解説する。

2　JIS Z 3317の適用範囲
 モリブデン鋼およびクロムモリブデン鋼は，高温・

高圧の圧力容器用鋼として，火力発電ボイラ，石油精
製，石油化学，石炭液化，石炭ガス化などの各種分野で
の反応容器などに広く使用されており，これらの鋼種の
溶接には，ソリッドワイヤを用いるガスシールドアーク
溶接方法が比較的多く適用されている。

そこで，JIS Z 3317：2011では，JISと国際規格との
整合化を行うため，JIS Z 3316の該当部分およびISO 
21952 System Bを包含するべくこの規格の改正を行い，

名称を“モリブデン鋼及びクロムモリブデン鋼用マグ溶
接ソリッドワイヤ”から“モリブデン鋼及びクロムモリ
ブデン鋼用のガスシールドアーク溶接溶加棒及びソリッ
ドワイヤ”に変更した。

JIS Z 3317：2011の適用範囲は，主に低合金耐熱鋼と
して使用されるモリブデン鋼およびクロムモリブデン鋼
に用いる溶接材料のうち，ティグ溶接に使用するソリッ
ド溶加棒およびソリッド溶加ワイヤ，並びにマグ溶接お
よびミグ溶接に使用するソリッドワイヤについてであ
る。

3　溶接材料の種類の記号の付け方
旧規格の区分記号では，ティグ溶接用は「棒及びワイ

ヤを示す記号」，「ティグ溶接用を示す記号」，「棒及びワ
イヤの化学成分並びに溶着金属の機械的性質の区分を示
す記号」の３区分で，マグ溶接用は，「溶接ワイヤを示
す記号」，「ガスシールドアーク溶接用を示す記号」，「適
用鋼種を示す記号」および「シールドガスを示す記号」
の４区分であった。

しかし，今回，ISO 21952 System Bとの国際整合化
のために，「溶接方法を示す記号」，「溶着金属の引張特
性，予熱・パス間温度及び溶接後熱処理条件を示す記
号」，「シールドガスを示す記号」並びに「溶加材及びソ
リッドワイヤの化学成分を示す記号」の４区分とした。

図１にソリッドワイヤの種類の記号の付け方を例とと
もに示し，以下に個別記号区分を解説する。
①　溶接方法の記号

１番目の区分①は，溶接方法を示すものである。旧規
格ではGTがティグ溶接用，Gがガスシールドアーク溶
接（マグ溶接）であったが，国際規格との整合化のため
に，ティグ溶接用の場合はW，マグ溶接およびミグ溶接
用の場合はGにした。図１では，マグ溶接およびミグ溶
接用の場合のGを例示した。
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図１　ソリッドワイヤの種類の記号の付け方
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②　引張強さの記号
表１に「引張強さの記号」区分を基準とした溶着金属

の機械的性質を示す。この２番目の区分は，最小引張強
さの規定値３桁の上位２桁で表し，溶着金属の引張特
性，予熱・パス間温度及び溶接後熱処理条件を規定して
いる。予熱・パス間温度は，旧規格と同様にクロムのレ
ベルの増加にともなって管理温度レベルを高くしている
が，クロム1.3％を除いて，旧規格と同等または高めに
管理する。溶接後熱処理の条件は，旧規格の化学成分を
継承している種類では実質的な変更はない。
③　シールドガスの種類の記号

３番目の区分は，シールドガスを示すものである。旧
規格では，ティグ溶接用は「アルゴン」の１種類が規定
され，マグ溶接用は「炭酸ガス」，「80％アルゴン－20％
炭酸ガスの混合ガス」および「規定しない」の３種類が
規定されていた。一方，ISO 21952 System Bでは，マ
グ溶接およびミグ溶接用として，「炭酸ガス」，「アルゴ
ン＋18～25％炭酸ガスの混合ガス」および「アルゴン＋
１～５％酸素の混合ガス」の３種類が規定されている。

また，シールドガスの規格であるJIS Z 3253およびISO 
14175の中にはC1（炭酸ガス），M21（アルゴン＋15～
25％炭酸ガス）およびM13（アルゴン＋１～３％酸素）
が規定されている。国際規格およびシールドガス規格と
の整合化のために，「炭酸ガス」，「アルゴン＋15～25％
炭酸ガスの混合ガス」および「アルゴン＋１～３％酸素
の混合ガス」の３種類にした。
［C］は，炭酸ガス（CO2）を意味する。
［M］は，アルゴンに15～25％の炭酸ガスを含む混合

ガスを意味する。M21は，最新の改正版JIS Z 3253：
2011（ISO 14175：2008）では，アルゴンに加えて炭酸
ガスの組成として15を超え25以下と規定されており，国
際整合性のために，ISO 21952 System Bと同じにした。
［A］は，実状を考慮して，JIS Z 3253：2003のM13と

同じアルゴンに３％までの酸素を含む混合ガスとした。
また，ISO 21952 System Bでは，ティグ溶接で，シー

ルドガスにアルゴンを用いる場合，シールドガスの区分
を付けないとしており，国際規格との整合化のために，
同じにした。

表１　溶着金属の機械的性質

溶加材及びソリッドワイヤの種類
引張強さ

MPa
0.2 %耐力

MPa
伸び
%

熱管理条件

溶着金属の機械
的性質の記号

溶加材及びソリッドワイヤ
の化学成分の記号

予熱及びパス
間温度　℃

溶接後熱処理a)

温度　℃ 保持時間b)　min
49 3M3，3M3T 490以上 390以上 22以上 135～165 605～635 60

52
1M3，1CML 520以上 400以上 17以上 135～165 605～635 60
1CML1 520以上 400以上 17以上 135～165 675～705 60
2CMWV 520以上 400以上 17以上 160～190 700～730 120

55

CM，CMT，1CM 550以上 470以上 17以上 135～165 605～635 60
1CM1，1CM1J，1CM2，
1CM3，1CMT，1CMT1 550以上 470以上 17以上 135～165 675～705 60

2C1ML，2C1ML1，
2C1MV，2C1MV1 550以上 470以上 15以上 185～215 675～705 60

5CM 550以上 470以上 15以上 175～235 730～760 60
9C1M 550以上 470以上 15以上 205～260 730～760 60

57 2CMWV-Ni 570以上 490以上 15以上 160～190 700～730 120

62

2C1M，2C1M1，2C1M2，
2C1M3，2C1MT，
2C1MT1

620以上 540以上 15以上 185～215 675～705 60

3C1M，3C1MV，3C1MV1 620以上 530以上 15以上 185～215 675～705 60
9C1MV，9C1MV1，
9C1MV2，9C1MV2J 620以上 410以上 15以上 205～320 745～775 120

10CMWV-Co，
10CMWV-Co1 620以上 530以上 15以上 205～260 725～755 480

69 10CMWV-Cu 690以上 600以上 15以上 100～200 725～755 60
78 10CMV 780以上 680以上 13以上 205～260 675～705 480
49 G 490以上

受渡当事者間の協定による。
52 G 520以上
55 G 550以上
62 G 620以上
69 G 690以上

注a)　�試験材を炉に入れるときの炉の温度は，315℃以下とする。また，315℃以上の温度域において，加熱速度は，220℃ /h以下，かつ，冷却速度は，
195℃ /h以下とする。

　b)　保持時間の許容差は，0min，＋15minとする。
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④　溶着金属の主要化学成分の記号
４番目の区分は，溶加材およびソリッドワイヤの化学

成分を示す記号である。マンガン，クロム，モリブデン
および炭素の化学成分レベル並びにチタン，バナジウ
ム，タングステン，ニッケル，コバルトおよび銅の有無
によって合金記号を定めた。具体的な化学成分の種類は
多いので，その規定内容は本稿では割愛するが，図２に
溶加材およびソリッドワイヤの化学成分の記号の付け方
を，モリブデン系とクロム－モリブデン系とに分けて示
す。

溶加材およびソリッドワイヤの化学成分は，国際整合
化のためにISO 21952 System Bに規定されている32種
類に，国内で流通しているJIS独自の８種類を加え40種
類を規定した。旧規格で規定されていた溶加材およびソ
リッドワイヤの化学成分は，その範囲が広いものがあっ
たため，ISO 21952 System Bでは，旧規格で規定され
ていた種類に相当する種類であっても，成分によって
は，範囲を狭くしているものがある。表２に旧規格で規
定されていた主な種類と，それと同等のこの規格の種類
との対比を示す。

4　おわりに
耐熱鋼として称されるモリブデン鋼およびクロムモリ

ブデン鋼は，火力発電用ボイラ，石油精製，石油化学，
石炭液化，石炭ガス化などの各分野で反応容器などの重
要構造物に広く利用されている。これらの鋼種につい
て，ISOでは「Creep-resisting steels」とし，JISでは具
体的な成分で表す「モリブデン鋼及びクロムモリブデン
鋼」としている。

本稿では，このガスシールドアーク溶接溶加棒および

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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○ C ○ M ○ ○ ○ － ○ ○

・クロム－モリブデン系（溶加材及びソリッドワイヤの化学成分の記号：上記以外）C，クロム－モリブデン系である
ことを示す。

クロムレベルの記号
（なし：0.5％，1：1.3％，2：2.5％，3：3.0％，5：5.0％，9：9.0％，
10：10.0％）

モリブデンレベルの記号（なし：0.5％，1：1.0％）

追加記号（L：低炭素，T：チタン，W：タングステン，V：
バナジウム，Ni：ニッケル，Co：コバルト， Cu：銅，J：JIS独自）

○○ M ○

・モリブデン系（溶加材及びソリッドワイヤの化学成分の記号：1M3，3M3，3M3T）Mでモリブデン系であることを示す。

マンガンレベルの記号（1：0.5％，3：1.5％，4：2.0％）

モリブデンレベルの記号（3：0.5％）

チタンの有無を示す記号（なし：チタンなし，T：チタンあり）
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