
耐食性
均一なめっき被膜のプレコート材ですので後めっきの密着ば
ね等に生じるめっきムラの心配がありません。

テンパー処理
SWIC®-Fは硬鋼線またはピアノ線ですので、テンパーによる
機械的特性の変化も硬鋼線またはピアノ線と同様です。

半田付け性
テンパー温度はできるだけ低いほうがニッケルの酸化が進ま
ず良好な半田付け性を保ちます。そのため、次工程で半田付
けをする場合は、低温（250℃以下）が望ましいです。テンパ
ー前の線の表面の洗浄度が良いほど半田付け性も良好です。
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製品規格

■ 東 京 支 店 〒141-8688 TEL（03）5739-5253 FAX（03）5739-5250

ばね特線事業部
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線径公差
（mm） 片面厚さ（μm）

めっき厚さ標準線径
（mm）

■ 大 阪 支 店 〒541-0041 大阪市中央区北浜2丁目6番18号　淀屋橋スクエア TEL（06）6223-0673 FAX（06）6201-3476

■ 名古屋営業所 〒451-0045 名古屋市西区名駅2丁目27番8号　名古屋プライムセントラルタワー TEL（052）584-6151 FAX（052）584-6154

東京都品川区北品川5丁目9番12号  ONビル

このカタログに記載された数値、写真、評価等の情報は、弊社製品の一般的な特性や性能を説明するための参考情報であり、保証を意味す
るものではありません。
また本カタログに記載の情報は今後、予告なしに変更される場合がありますので、最新版については営業窓口までお問い合わせください。

※上記標準仕様以外の線径についてもご相談に応じます。


