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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
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DW-200

Z３３１３

YFW

-C５０DR

A５．２０

E７０T-１

該当

造船・橋梁などの軟鋼・４９０N／mm２級高張力鋼を使用

した各種構造物の下向および水平すみ肉溶接に適して

います。

炭酸ガスアーク溶接フラックス入りワイヤで、特に９

mm程度の大脚長水平すみ肉溶接において光沢のある

止端形状が良好なビードが得られます。

１．２

１．４
０．０６ ０．４８ １．３５ ０．０１２０．０１０ － ４９０ ５６０ ２８ ９２ CO２
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DW-300

Z３３１３

YFW

-C５０GR

A５．２０

E７０T-２

該当

非低水素系の炭酸ガスアーク溶接フラックス入りワイ

ヤで、無機ジンク系プライマー、ウォッシュプライマ

ーなどの塗布鋼板での耐気孔性がもっとも優れていま

す。

非低水素系ですので、拘束度の小さい部材のすみ肉溶

接に限定して使用してください。

１．２

１．４
０．０８ ０．１３ ０．７６ ０．０１００．００９ － ４４０ ５４０ ２４ ７６ CO２ －

MX-200H

Z３３１３

YFW

-C５０DM

A５．２０

E７０T-１

該当

造船・橋梁などの軟鋼・４９０N／mm２級高張力鋼を使用

した各種構造物の水平すみ肉溶接（タンデム）に適し

ています。

特に無機ジンクプライマー塗布鋼板の高速溶接（１５０

cm／min程度）での耐気孔性が優れた炭酸ガスアー

ク溶接メタル系フラックス入りワイヤです。

１．４

１．６
０．０６ ０．５５ １．５５ ０．０１５０．００８ － ５００ ６００ ２７ １００ CO２
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MX-200S

Z３３１３

YFW

-C５０DM

－

造船・橋梁などの軟鋼・４９０N／mm２級高張力鋼を使用

した各種構造物の下向および水平すみ肉溶接に適して

います。

従来のすみ肉用メタル系フラックス入りワイヤに比較

してプライマー塗装鋼板（特に無機ジンク系プライマ

ー）の高速溶接（８０～１００cm／min）での耐気孔性、

ビード外観・形状が極めて良好です。

１．２

１．４
０．０４ ０．５５ １．６５ ０．０１１０．０１０ － ４５０ ５４０ ３０ ７０ CO２
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造船・橋梁など軟鋼・４９０N／mm２級高張力鋼を使用し

た各種構造物の下向および水平すみ肉溶接用メタル系

フラックス入りワイヤです。

シールドガスとしてAr＋CO２混合ガスを使用し、無機

ジンクプライマー塗布鋼板での耐気孔性が良好です。
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