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※１ 溶接後熱処理：５９０℃×１０h FC
※２ 溶接後熱処理：６００℃×１h 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

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
JIS AWS

MXA-308L

Z３３２３

YF３０８LC

-BiF

－

１８％Cr-８％Niステンレス鋼（SUS３０４など）、低炭素

１８％Cr-８％Niステンレス鋼（SUS３０４Lなど）の溶接。

スパッタの少ない高能率なスプレーアーク溶接を半自

動で行うことができます。 特許第２６０２６０４号

１．２

１．６
０．０２７ ０．５８ １．５７ ０．０２１ ０．００７ １０．０１ １９．８９

Bi :

＜０．００１
３７０ ５６０ ４５

０℃
９６

－１９６℃
５３

MXA-316L
Z３３２３

YF３１６LC
－

１８％Cr-１２％Ni-２％Moステンレス鋼（SUS３１６など）、
低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Moステンレス鋼（SUS３１６
Lなど）の溶接。
スパッタの少ない高能率なスプレーアーク溶接を半自
動で行うことができます。 特許第２６０２６０４号

１．２

１．６
０．０２５ ０．５９ １．５５ ０．０２０ ０．００８ １１．８１ １９．２１

Mo :

２．２３
３９０ ５７０ ４１ ７８

MXA-309L
Z３３２３

YF３０９LC
－

炭素鋼、低合金鋼とステンレス鋼の異材溶接や炭素鋼
に３０８系ステンレス鋼溶接金属などを肉盛溶接する場
合の下盛溶接。スパッタの少ない高能率なスプレーア
ーク溶接を半自動で行うことができます。

特許第２６０２６０４号

１．２

１．６
０．０２７ ０．５９ １．５２ ０．０２２ ０．００６ １２．６１ ２４．２１ － ４６０ ６００ ３５ ７０

MXA-309MoL
Z３３２３

YF３０９MoLC
－

炭素鋼、低合金鋼とステンレス鋼の異材溶接や炭素鋼

に３１６系ステンレス鋼溶接金属を肉盛溶接する場合の

下盛溶接。スパッタの少ない高能率なスプレーアーク

溶接を半自動で行うことができます。

１．２

１．６
０．０２６ ０．５５ １．３４ ０．０２１ ０．００５ １３．１２ ２３．４２

Mo :

２．２８
４９０ ６９０ ３３ －

MXA-135N － －

１３Cr-Ni系ステンレス鋼等の溶接。溶着金属は強度の

高いマルテンサイト組織ですので十分な熱管理が必要

です。母材の板厚等にもよりますが１００℃程度の予熱

を行ってください。 特許第２１１３３７６号

１．２

１．４

１．６

０．０１５ ０．５８ ０．４４ ０．０１８ ０．００６ ５．０２ １２．８８ －
※１

８１０
※１

８８０
※１

２１
※１

５５

MXA-410NM － －

１３Cr-Ni系ステンレス鋼等の溶接。溶着金属は強度の

高いマルテンサイト組織ですので十分な熱管理が必要

です。母材の板厚等にもよりますが１００℃程度の予熱

を行ってください。 特許第２１１３３７６号

１．２

１．６
０．０２０ ０．５７ ０．４５ ０．０１９ ０．００６ ４．２５ １２．２５

Mo :

０．４６
※２

８７０
※２

９２０
※２

２０
※２

６４

MXA-430M － －

１７％Crステンレス鋼（SUS４３０など）、１３％Crステン
レス鋼（SUS４０９、SUS４１０Lなど）薄板を用いる自動車
排気系部品などのショートアーク溶接。溶落ちが生じ
にくく、開先ギャップに強いので高能率施工が可能で
す。微細なフェライト組織が得られますので耐割れ性
も良好です。 特許第１８２０７７３号

１．２

１．４
０．０４７ ０．４０ ０．１４ ０．００８ ０．０１７ － １７．０

Nb :

０．７５
３９０ ５４０ ２６ －

備考１ シールドガス：Ar＋２０％CO２
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