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特性與用途： 

TS-312SB的公稱組成(wt.﹪)為30Cr、9Ni非常適用於異種鋼材之銲接，其銲接作業性非常優異，低電流特

性佳，火花量少，銲渣剝離性極佳且銲道平滑美觀。因含有數量相當的肥粒鐵數，故龜裂感度很低，對不銹鋼

覆面、異種母材、硬化性合金鋼及銲接困難或易發生氣孔銲接非常適合。其使用應限制不可於高溫，以避免第

二脆化相之形成，產生脆裂的產生。 

注意事項： 
(1)母材表面之油污、灰塵及雜物等須確實除淨。 
(2)銲縫之清理應使用不銹鋼刷清除，以免鐵屑混入銲道金屬中影響銲道品質。 
(3)若須以織動方式施銲時，其織動的寬度應在銲條直徑的2.5倍以內。 
(4)使用前銲條須於250~300℃乾燥60分鐘，使用時取出少量放入保溫100~150℃之乾燥筒內，攜出銲條量最多

以4小時量為宜。 
(5)儘可能使用較低之電流銲接且儘量壓低電弧長度，以減少母材稀釋而防止龜裂，及衝擊值降低。 

銲道化學成份之一例(wt%)： 
 C Mn Si P S Cr Ni 

例值 0.10 1.2 0.9 0.025 0.037 28.7 10.30 

銲道機械性質之一例： 
 抗拉強度 

MPa(ksi) 
伸長率 

% 
例值 790(115) 24 

銲接位置： 
 
 

適用電流範圍：(AC 或 DC+) 
直徑及長度(mm) 2.6x300 3.2x350 4.0x350 4.8x350 

電流範圍 
(Amps) 

平  銲 60-90 80-130 130-170 180-210 
立仰銲 50-70 70-110 100-130 - 
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