
• (15%-25%)CO₂+Ar 全位置

JM®-58

熔敷金属力学性能 (焊态)

CVN 冲击韧性(J) -30℃屈服强度(MPa) 抗拉强度(MPa) 延伸率(%)

AWS ER70S-G

典型值
(��%Ar+��%CO₂)

≥400

515

≥490

600

≥22

27

≥27

68

• ASME SFA-5.18 AWS A5.18: ER70S-G

• GB/T 8110: G49A3M21ZS15

• JIS Z3312: YGW15

焊丝直径和包装

• 1.2mm, 1.4mm

• 塑料盘: 20KG

• 桶     装: 300KG, 400KG

• 请联系您当地的林肯销售人员以寻求其他包装形式。

GMAW实心焊丝林肯电气中国

•该产品适用于大参数厚板的焊接。

•低Ti的加入有助于细化晶粒，更有效减少飞溅。

•使用Ar+CO₂作为保护气，大参数焊接下显著减少焊缝表
面氧化物，焊缝更平滑。

焊丝化学成分 (Wt%)

AWS ER70S-G

典型值

C%

0.80 0.010.06 1.50

Mn%

0.01 0.15

Si% P%

0.01

Cu% Ti% + Zr%S%
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M21

• JIS
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GMAW实心焊丝林肯电气中国

推荐焊接参数范围 (DC+)

0.8

0.9

1.0

1.2

1.4

1.6

直径(mm)

50-180

60-200

70-220

80-350

120-420

180-550

推荐电流范围 (A)

JM -58
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