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用 途
造船、橋梁、建築、タンク、鉄骨などの各種構造物の突合せおよびすみ肉溶接。

使用特性
立向下進を含む全姿勢溶接が可能な炭酸ガスアーク溶接チタニヤ系フラックス入りワ
イヤで、アークがソフトで安定し、スパッタが少なく、ビード外観・形状およびスラ
グはく離性が良好であるうえにヒューム発生量もソリッドワイヤなみに少ないなど優
れた溶接作業性を有しています。
また、溶着速度が大きく、かつ全姿勢溶接で高電流（例えば２３０～２５０A）が使用でき
るので、特に各種溶接姿勢が混在する構造物において、極めて能率的な溶接施工が可
能です。
DW-Z100はDW-100に比べてヒューム発生量が約３０％、スパッタ発生量が約３５％
減少しており、低ヒューム・低スパッタを特長としたワイヤです。

作業の要点
①立向下進すみ肉溶接では充分な溶込みを得るため、初層ビードはストレート運棒で、
溶接速度は速めに保ってください。また、２層目以降はスラグを除去し、ウィービ
ングはできるだけ避けてください。

②片面溶接については３７５，３７６ページを参照してください。
③６０ページを参照してください。

ワイヤ径 mm １．２ １．４ １．６ ２．０

電 流
範 囲
A

下 向 １２０～３００ １５０～４００ １８０～４５０ ３００～５５０
立向上進
上 向 １２０～２６０ １５０～２７０ １８０～２８０ －

横 向 １２０～２８０ １５０～３２０ １８０～３５０ －

立向下進 ２００～３００ ２２０～３００ ２５０～３００ －

水平すみ肉 １２０～３００ １５０～３５０ １８０～４００ ３００～５００
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DW-Z100
DW-100

DW-Z100 JIS Z３３１３ YFW-C５０DR
AWS A５．２０ E７１T-１該当

DW-100 JIS Z３３１３ YFW-C５０DR
AWS A５．２０ E７１T-１

特許第２７４２２２４号
高能率全姿勢溶接用

�溶着金属の化学成分の一例（％，シールドガス：CO２）

�溶着金属の機械的性質の一例（シールドガス：CO２）

�製造寸法ならびに電流範囲（DCワイヤ�＋）

船級認定／DW-Z100：NK，AB，LR，NV，BV，CR，GL，KR
DW-100 ：NK，AB，LR，NV，BV，CR，GL，KR，CCS
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