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特性與用途： 

適用於 590N/mm2級高張力鋼銲接，使用於需求抗拉強度高之鋼結構施銲場合，具有較廣的電流適用範圍

及穩定的電弧特性。常用於：橋樑、建築、壓力容器等銲接場合。 

注意事項： 
(1)注意保護氣體的純度及適當的調配混合氣之混合比。 
(2)適當的控制保護氣體的流量約 20-25l/min。 
(3)控制銲線之伸出長度約在 15-25mm 之間。 
(4)將銲接部位的銹層、濕氣、油污、灰塵等確實除淨。 
(5)隨時保持銲槍氣罩之清潔與 TIP 之完好。 
(6)儘量配合本銲線之最佳銲接條件範圍施銲。 

銲線化學成分之一例(wt%)： 
 C Mn Si  P S Mo Cu 

AWS Not Specified 
EN ISO Not Specified 
例值 0.08 1.51 0.67 0.015 0.015 0.32 0.03 

銲道機械性質之一例： 

 降伏強度 
MPa(ksi) 

抗拉強度 
MPa(ksi) 

伸長率 
% 

衝擊值 J (ft-lbf) 
-30°C (-20℉) 

AWS Not Specified ≧550(80) Not Specified Not Specified 

EN ISO ≧530(77) 620-680(90-99) ≧15 -30°C≧ 47J 

例值 510(74) 598(87) 28 52(38) 

銲接參數建議：DC(+)  
線    徑  (mm) 1.2 1.6 

電流範圍  (Amps) 90-350 170~400 

 

相當規格： 
AWS A5.28 ER80S-G 
EN ISO 16834-A G 55 3 C1 Z 
EN ISO 16834-A G 55 6 M21 Z 
JIS Z 3312 YGWJ18/YGWJ19 
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