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特性與用途： 
TWH-45-S潛弧包藥銲線加入多種碳化物形成合金元素，使熔金在520~550℃回火造成二次硬化效果，表面

適用於作離子氮化、鍍鉻等處理，配合天泰TF-81中性潛弧銲藥，熔金硬度約為HRC45左右。可使用於各種金屬

和金屬間磨耗，如煤車輪、重型怪手轉塔輪、鋼鐵輥輪及瓦楞紙或各種紙業輥輪等諸多工件銲補使用。 

注意事項： 
(1)正常銲接時請使用DC(+)極性，AC極性亦可使用。 
(2)當工件表面曲率過大，厚度之過厚或形狀太複雜時，銲後銲道易產生高內應力，引起銲後龜裂，所以需要

200~250℃預熱，層間及銲後冷卻速率不可太快。 

銲道化學成份之一例(wt%)： 
 C Mn Si Cr Mo V 

例值 0.23 2.5 0.8 2.9 0.5 0.3 

銲道硬度值範圍之一例： (軟鋼母材) 
層 數 第一層 第二層 第三層 

硬度(HRC) 27-32 38-44 43-46 

銲接參數建議：(DC+) 
線  徑(mm) 

銲接參數 3.2 

電  壓(Volt) 25-32 
電  流(Amp) 300-450 
伸出長度(mm) 30-40 
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