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用 途
鉄骨などのボックス柱角継手溶接

使用特性
大電流、大入熱溶接での作業性が優れています。ワイヤの溶融速度が大きいうえ、フ
ラックスの消費量が少なく経済的です。
PFI-52ES/US-36Lは通常SM４００～SM４９０、の単層・多層溶接に使用されます。
PFI-53ES/US-36Lは通常SM４００～SM５２０、の単層溶接に使用されます。またPFI-
53ESの方が、PFI-52ESに比べより厚板への適用性に優れています。

作業の要点
①裏当て金やスキンプレートのよごれはブローホールの原因になりますので、さび、
油、ほこりの付着などには十分注意してください。

②特に大電流溶接ですので、溶落を防ぐためルートギャップや当て金とスキンプレー
トの密着度に十分注意ください。

③大電流での多層溶接は、溶接金属中の拡散性水素量が増し、低温割れを生じやすく
なりますので、パス間温度やパス間時間の管理に注意ください。

④１０２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 Mo Ti B
備 考
鋼 種 板厚 mm

PFI-52ES ０．１２ ０．２９ １．３４ ０．０１６０．０１０ － ０．０１４０．００３０SM４９０A ４０

PFI-53ES ０．１２ ０．３５ １．４４ ０．０１２０．００９ ０．１０ ０．０１３０．００２８SM４９０A ６０

フラックス 板厚
mm

ワイヤ径
mm 開先形状 パス 電流

A
電圧
V

速度
cm／min 備 考

PFI-52ES ４０ ６．４
６．４ １ １６５０

１２００
３８
４７ ２５ ２電極

１層溶接

PFI-53ES ６０
６．４
６．４ １ ２０５０

１７００
４２
５２ ２０ ２電極

１層溶接

フラックス ０．２％耐力N／mm２
引張強さ
N／mm２

伸び
％

吸収エネルギー J 備 考

２０℃ ０℃ －２０℃ 鋼 種 板厚mm 熱処理

PFI-52ES ３５０ ５１０ ３１ １１８ １０３ ６３ SM４９０A ４０ 溶接のまま

PFI-53ES ４３０ ６１０ ２６ ７２ ５２ ２８ SM４９０A ６０ 溶接のまま

PFI-52ES
PFI-53ES／US-36L

JIS Z３１８３ S５０２-H該当
特許第２１３２５４０号
特許第１８３１６９４号

（PFI-５２ES，PFI-５３ES）大電流高能率溶接用

�溶着金属の化学成分の一例（％）

�溶着金属の機械的性質の一例

�溶接条件の一例（AC）
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