
BR-71V

AWS A5.20 E71T-1C

C

≤0.12 ≤1.75 ≤0.90 ≤0.03 ≤0.03 ≤0.35 ≤0.50 ≤0.20 ≤0.30 ≤0.08

Mn Si P S Cu Ni Cr Mo V

Tensil Strength MPa

Requirement

Real Parameter

≥480

559

Yield Point MPa

≥400

495

Elongation (%)

≥22

27

Impact Temp (ºC)

-20

-20

Impact Value(J)

≥47

119

-Designed for all-position welding

-Provides superior weld performance and enhanced operator appeal.

-Hermetically sealed packaging to ensure freshness 

This is a suitable wire for welding low carbon steel, a maximum 50kg. tensile strength.

This prpduct extremely popular be used for material handing machines industry.

chemical and petrochemical industry, bridges and shipbuilding etc.





การเชื่อมชิ้นส่วนยานยนต์
เชื่อมงานโครงสร้างเหล็ก โครงสร้างสะพาน
อุตสาหกรรมท่อและระบบท่อ
การเชื่อมงานทั่วไป

มาตราฐานรับรอง

ER70S-6 สามารถสร้างรอยเชื่อมที่มีความเหนียวสูง ช่วยลดความเสี่ยงของการเกิดการแตกหัก สามารถใช้ได้ทั้งการ
เชื่อมในตำแหน่งแนวราบ, ตั้ง, หรือตามลำดับสูงต่ำ โดยไม่เกิดปัญหาจากการไหลของลวดเชื่อมและได้รอยเชื่อมที่มีผิว
สวย เรียบเนียน มีความแข็งแรงสูงและความสะอาดของรอยเชื่อม

AWS/ASWE SFA 5.18
ER70S-6

GMAW

LINE Official : 

BRONCO BASIC ER70S-6

มาตราฐาน อ้างอิง

100% CO2

คุณสมบัติของลวดเติม BRONCO BASIC ER70S-6

การใช้งานทั่วไป

ลวดเชื่อมเหล็กกล้าทนแรงดึงสูง490N/mm2

ส่วนผสมทางเคมีโดยทั่วไปในเนื้อโลหะเชื่อม  - Chemical Composition (%)

คุณสมบัติทางกลโดยทั่วไปของเนื้อโลหะเชื่อม - Mechanical Properties

แก๊สป้องกันที่ควรใช้ - Recommended Shielding Gas

ขนาด - Packing

BASIC



Bronco Lite ER70S-6 เปนลวดเช่ือมอารกใชกาซ CO2

ในการปกคลุม ซึ่งทำใหการอารกขณะเชื่อมเสถียร และสามารถเชื่อม
ไดดีในทุกทาเชื่อม เหมาะสำหรับเชื่อมเหล็กเหนียวและเหล็กแรงดึงสูง 
ในงานโครงสรางตางๆ เชน ช้ินสวนยานยนต กอสรางโครงเหล็ก 
โครงสรางสะพาน เคลนสินคาเฟอรนิเจอรเหล็ก และอุตสาหกรรม
ตอเรือ

Chemical Composition - As Required per AWS 5.18

Mechanical Properties - As Required by AWS 5.18

C
0.06-0.15 1.40-1.85 0.80-1.15 0.025

Mn Si P S Cu Ni Cr Other
0.025 0.50 0.15 0.15 0.50

Packing & Recommended Current Range

Tensile Strength MPa(Ksi) Yield Strength MPa(ksi) Elongation%

AWS Requirements
Typical Result As welded

480 400 22 min

500 420 22 min

บรษิทั สยามเทคโนอตุสาหกรรม จำกัด

Daimeter (mm) 0.8 0.9 1.0 1.2

Packing Size (kg)

F

V&OH

Welding Position Current (A)

15kg / 250kg

50 ~ 120 50 ~ 200 70 ~ 250 100 ~ 350

50 ~ 100 50 ~ 120 70 ~ 150 50 ~ 180

15kg / 250kg 15kg / 250kg 15kg / 250kg

Chemical Composition - As Required per AWS 5.18Chemical Composition - As Required per AWS 5.18

Approvals

SOFT ARC LOW SPATTER BEAUTIFUL
BEADS

SMOOTH
SURFACEอารกนิ่ม สะ เก็ดไฟน อย

แนวเชื่อมสวย ผิวเนียน

BRONCO LITE ER70S-6
MIG / MAG

Welding solid wire for mild steel
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