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特性與用途： 

MIG-316LSi為18.5Cr、12.5Ni、2.5Mo 高Si、低碳安定性沃斯田鐵不銹鋼，由於Si元素提

高到0.65-1.0%，降低熔融金屬的表面張力，使熔滴顆粒變細，改善焊道金屬的潤濕性，鐵水流

動性更佳，焊道成型美觀、適用於外觀要求較高的焊道，特別是角焊道，也適用於高速焊接。 
 

注意事項： 
1. 使用電流極性為DC+。 
2. 所使用之保護氣體建議為98%氬氣+2%氧氣,氬氣純度要在99.997%以上。 
3. 保護氣體流量控制要適當，約在 20~25 L/min 。 
4. 銲線的伸出長度通常依焊接電流大小來調整，約在15~25 mm之間。 
5. 施焊時須有適當的防風設施，否則保護氣體易受風的影響而致氣體保護不良使焊道劣化而發生

氣孔。 
6. 銲槍氣罩(Tip)、電銲機、送線機、氣體調節器及加熱器，發生缺失與故障都會對銲接效果產生

不良的影響，使用前須確實檢查與調整。 
7. 母材表面之鏽層、油污、灰塵等須確實清除。 

銲道化學成份之一例(wt%)： 
 C Mn Si P S Ni Cr Mo Cu 

AWS A5.9 
ER316LSi ≦0.03 1.0 - 2.5 0.65 - 1.00 ≦0.03 ≦0.03 11.0– 

14.0 18.0– 20.0 2.0-3.0 ≦0.75 

例值 0.015 1.56 0.80 0.024 0.003 12.55 18.30 2.47 0.32 

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)  
-196°C(-320°F) 

98% Ar+2%O2 432 (63) 576 (84) 42  47 (34)  
AWS Not required Not required Not required Not required 

銲接參數建議 (DC+) 
線徑 (mm) 1.2 
銲接位置 平銲, 横銲 
電流/電壓 130-225/23-28 75-225/15-23 

伸出長度(mm) 13-19 10-13 
Spray 

Transfer 98% Ar + 2% O2 Flow Rate(l/min) 16.5 - 

Short-Circuit 90% He - 7-1/2% Ar - 2-1/2% CO2(l/min) - 11.8 

產品規格： 
 線徑(mm) 0.8、0.9、1.0、1.2、1.6 
重量(Kg) 15(Spool)、125(桶裝)、250(桶裝) 

 

相當規格： 
AWS A5.9 ER 316LSi 
EN ISO 14343-A-G 19 12 3L Si 

MIG-316LSi 
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