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特性與用途: 
   TWH-63B-G 為 CO2 銲接用金屬粉系包藥銲線，其電弧穩定、銲渣少，銲接效率約 93%。熔金含碳化物生

成元素如 Cr、B，其提供良好的抗嚴重磨料磨耗之性能。適用於鋼廠之儲煤桶襯墊、磨水泥原料之磨輪、磨煤

輪、支撐台襯墊之硬面銲接。 

注意事項: 
(1)對於高碳鋼或低合金鋼材之硬面銲接，可使用沃斯田鐵不銹鋼銲材覆面。 
(2)建議不要銲太多層以免龜裂。如果必須多層銲接時，可銲成格子或肋骨狀。 

銲道化學成份之一例 (wt%)   
 C Mn Si Cr B 

例值 3.5 0.6 1.2 27.9 0.4 

銲道硬度值之一例 (銲在軟鋼上)  
層數 第 5 層 

硬度 (HRC) 62-65 

銲接參數建議 DC(+)  
伸出長度：15-20(mm) 

線  徑(mm) 
銲接參數 1.6 

電壓 (Volt) 25-34 
電流 (Amp) 200-350 

保護氣體流量 (l/min) CO2,20-25 
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