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銘 柄

規 格

用 途 お よ び 使 用 特 性

製造寸法

ワイヤ径

mm

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 腐食試験

C Si Mn P S Ni Cr
そ
の
他

０．２％耐力
N／mm２

引張強さ
N／mm２

伸
び
％

吸収
エネルギー

J

硫酸・硫酸銅
試験

（Strauss試験）
※JIS AWS

DW-347
Z３３２３

YF３４７C

A５．２２

E３４７T０-１

E３４７T０-４

該当

１８％Cr-８％Ni-Nbステンレス鋼（SUS３４７など）、１８％

Cr-８％Ni-Tiステンレス鋼（SUS３２１など）の溶接。

１．２

１．６
０．０２６ ０．４１ １．４８ ０．０１８ ０．００８ １０．４６ １８．６６

Nb :

０．５８
３９０ ５５０ ４３ ４９ 欠陥なし

DW-317L
Z３３２３

YF３１７LC

A５．２２

E３１７LT０-１

E３１７LT０-４

該当

低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Mo-Nステンレス鋼（SUS

３１６LNなど）、低炭素１９％Cr-１３％Ni-３％Moステンレ

ス鋼（SUS３１７Lなど）の溶接。

１．２

１．６
０．０２５ ０．５９ １．１０ ０．０２０ ０．０１０ １３．０１ １９．８１

Mo :

３．３５
３８０ ５９０ ３７ ４３ －

DW-317LP
Z３３２３

YF３１７LC

A５．２２

E３１７LT１-１

E３１７LT１-４

該当

低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Mo-Nステンレス鋼（SUS
３１６LNなど）、低炭素１９％Cr-１３％Ni-３％Moステンレ
ス鋼（SUS３１７Lなど）の溶接。
全姿勢での溶接に適した溶接作業性を有しています。

１．２ ０．０２５ ０．６０ １．１０ ０．０２１ ０．００９ １２．４０ １９．１５
Mo :

３．４０
３９０ ６００ ３５ ４１ －

DW-310 －

A５．２２

E３１０T０-１

E３１０T０-４

該当

２５％Cr-２０％Niステンレス鋼（SUS３１０Sなど）の溶
接。
安定した完全オーステナイト組織の溶着金属が得られ
ます。耐割れ性は比較的良好ですが、高電流、高速度
での溶接は避けてください。特に開先の初層部では１５０
A以下で使用してください。

１．２ ０．１８ ０．４８ ２．０３ ０．０１６ ０．００３ ２０．３８ ２５．４６ － ４３０ ６１０ ３７ ７０ －

DW-312 －

A５．２２

E３１２T０-１

該当

３０９系よりさらにフェライト量を高めた設計になって

おり、炭素量の高い炭素鋼や低合金鋼への肉盛溶接や、

これらとステンレス鋼との異材溶接に適したワイヤで

す。

フェライト量が高いため、熱処理用途には不適です。

１．２

１．６
０．１１ ０．５３ １．６２ ０．０１９ ０．００９ １０．２３ ２８．４４ － ６００ ７２０ ２３ － －

備考１ シールドガス：CO２
備考２ 船級認定／DW-317L : NK，LR，NV，BV

―２７６― ―２７７―
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