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※１ 溶接後熱処理：８５０℃×２h ６００℃までFC以下AC
※２ 溶接後熱処理：７７０℃×２h ６００℃までFC以下AC
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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
孔食試験JIS AWS

DW-329A －

A５．２２

E２２０９T０-１

E２２０９T０-４

該当

２相ステンレス鋼（SUS３２９J３Lなど）の溶接。

オーステナイト相とフェライト相がほぼ１：１に分散

したミクロ組織を示し、耐孔食性、強度、靭性特性に

優れています。下向、水平等の姿勢での溶接に適して

います。 特許第３０１７０５９号

１．２

１．６
０．０３０ ０．５８ １．１２ ０．０１８ ０．００８ ９．３４ ２２．９１

Mo :

３．０８

N :

０．１２

５８０ ７７０ ３１
－２０℃
４９

２０℃－２４hr
：ピット発生無し

DW-329AP －

A５．２２

E２２０９T１-１

E２２０９T１-４

該当

２相ステンレス鋼（SUS３２９J３Lなど）の溶接。

オーステナイト相とフェライト相がほぼ１：１に分散

したミクロ組織を示し、耐孔食性、強度、靭性特性に

優れています。立向、横向、上向等の全姿勢での溶接

に適しています。

１．２ ０．０２７ ０．５８ ０．７８ ０．０１９ ０．００８ ９．４２ ２３．３４

Mo :

３．４２

N :

０．１４

６２０ ８３０ ２９
－２０℃

４５
２０℃－２４hr
：ピット発生無し

DW-329M － －

２相ステンレス鋼（SUS３２９J３L，SUS３２９J４Lなど）

の溶接。

DW-329AよりCr含有量が高く、耐孔食性を高めた

設計となっており、耐応力腐食割れ性、強度特性に優

れています。下向、水平等の姿勢での溶接に適してい

ます。 特許第３０１７０５９号

１．２

１．６
０．０２８ ０．６２ ０．７２ ０．０２３ ０．００７ ９．２１ ２５．３０

Mo :

３．３０

N :

０．１４

６３０ ８６０ ２７ ３５ ２５℃－２４hr
：ピット発生無し

DW-410Cb － －

１３％Crマルテンサイト系ステンレス鋼（SUS

４０３，４１０，４１０S）、１３％Crフェライト系ステンレス鋼

（SUS４０５，４１０L）およびクラッド鋼の溶接。

溶着金属組織は微細なフェライト単相で耐低温割れ性

に優れています。 特許第２６２８７５４号

１．２

１．６
０．０６３ ０．５２ ０．６１ ０．０２１ ０．００６ － １２．７１

Nb :

０．５９
※１

２６０
※１

５００
※１

３６

※１

６７
�
�
�
２㎜U��

�ノッチ
－

DW-430CbS － －

１３％Crフェライト系ステンレス鋼（SUS４０５，４１０L）

クラッド鋼の合せ材側の下盛り溶接。

１３％Crステンレス鋼を炭素鋼や低合金鋼上に肉盛り

する場合の下盛溶接。

溶着金属組織は微細なフェライト単相で耐低温割れ性

に優れています。 特許第２６２８７５４号

１．２

１．６
０．０２８ ０．６４ ０．４３ ０．０２１ ０．００７ － １７．６４

Nb :

０．８２
※２

３５０
※２

６３０
※２

２４ － －

備考１ シールドガス：CO２

―２７８― ―２７９―
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