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溶着金属の化学成分の一例 ％ 溶着金属の硬さの一例
推奨予熱・

パス間温度C Si Mn Cr Mo B その他 溶接のまま
熱処理後
※

DWH-30

Z３３２６

YFCrA-C

-７００該当

溶着金属は微細な炭化物が析出した組織になります。

激しい土砂摩耗や粉体摩耗に優れ、クラッシャやホッ

パなどの肉盛に適しています。予熱・後熱の有無にか

かわらず割れが発生しますので過度の多層肉盛には適

していません。

特許第１７６５５７６号

１．２

１．６
CO２ ２．９２ １．１６ ０．１６ ２４．０６ － ０．３０ － ７５５ －

２５０℃

以上

DWH-30MV

Z３３２６

YFCrA-C

-８００該当

溶着金属は塊状の炭化物が均一に分散した組織になり

ます。激しい土砂摩耗や高温摩耗に優れ各種ライナ、

スクリュ、クラッシャなどの肉盛に適しています。予

熱・後熱の有無にかかわらず割れが発生しますので多

層肉盛には適していません。

特許第１９２０２７２号、特許第１７６５５７６号

１．２

１．６
CO２ ５．０３ ２．３９ ０．１９ ２１．６０ ０．９４ ０．２８

V :

２．６１
８２１ －

２００℃

以上

DWH-16

Z３３２６

YFME-C

-３００該当

溶着金属はオーステナイト組織になります。耐高温摩

耗、耐衝撃摩耗および耐キャビテーション性に優れ、

ホットシャーバイト、ホットソー、水力発電用水車など

の肉盛に適しています。割れおよびはく離を避けるた

め、予熱の実施とともに低水素系軟鋼かオーステナイ

ト系ステンレス鋼溶接材料で下盛を行ってください。

１．２
Ar＋

２０％CO２
０．６０ ０．５１ １６．７６ １６．２１ １．４９ －

V :

０．４９
２７８ －

１５０℃

以上

DWH-11

Z３３２６

YFMA-C

-２５０該当

溶着金属はオーステナイト組織になります。高衝撃を

受ける土砂摩耗に優れ、１３％Mn鋳鋼の巣埋めなどに

も適しています。靭性に優れ、加工硬化性を有してい

ます。予熱・後熱は行わないでできるだけ急冷してく

ださい。

１．６
Ar＋

２０％CO２
０．８４ ０．６８ １４．１７ － － － － ２３３ －

DWH-132

Z３３２６

YF４A-C

-３５０該当

溶着金属はマルテンサイト組織になります。耐熱、耐

食、耐摩耗、耐ヒートクラック性に優れ、特に製鉄機

械部品の小径ロール等の肉盛に適しています。

１．２

１．４

Ar＋

２０％CO２
０．０５ ０．６０ １．２４ １３．３７ － －

Ni :

１．９６
３４３

２６５
�
�
�
�

６００℃��
�
�

×
２h

２００℃

以上

DWH-131S ―

溶接金属はマルテンサイト組織になります。耐熱、耐

食、耐摩耗、耐ヒートクラック性に優れ、製鉄機械部

品の小型ロールや、熱間鍛造金型の補修溶接に適して

います。

１．６
Ar＋

２０％CO２
０．０９ ０．４４ １．０５ １１．８６ － －

Ni :
１．０４
W :
０．５４
V :
０．２０

３８７ －
１５０℃

以上

DWH-134

Z３３２６

YF４A-C

-３５０該当

溶接金属はマルテンサイト組織になります。耐熱、耐

食、耐摩耗および靭性に優れ、特に製鉄機械部品の小

径ロール等の肉盛に適しています。

１．２
Ar＋

２０％CO２
０．０４ ０．５３ ０．８３ １２．３１ － －

Ni :

３．９７
３５６ －

２００℃

以上

―３２８― ―３２９―
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