
横向溶接継手断面マクロ（一例）

60°

ワイヤ径 ： 1.2mmφ 
パルス MAG Ar＋20%CO2　
SPH440 板厚2.6mm×2.6mm
トーチ角度 ： 60°

230A
1,000mm/min

270A
1,200mm/min

効果と特長

溶接継手部の防錆性向上 MAG溶接ソリッドワイヤ
Solid Wire for Gas Shielded Arc Welding with Improved Rust-Prevention of Welded Joint　

全溶着金属の機械的性質（一例）

継手疲労結果（一例）
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※ ワイヤ径 ： 1.2mmφ, Pulse MAG Ar＋20%CO2 SPH440 トーチ角45°

MIX-1TR

25Hz
R=-1

●現有設備で溶接部の電着塗装性を向上
●従来ワイヤと同等以上の高速溶接性
●GA鋼板のほか、多様な鋼種に適用可能

ワイヤ 電着塗装後のビード外観（高張力鋼板 重ね継手）

※ ワイヤ径 ： 1.2mmφ, Pulse MAG Ar＋20%CO2 

MIX-1TR

電着塗装後ビード外観比較（一例）

従来ワイヤ

5mm

45°

スラグ成分と分散状態を最適化

JIS Z 3312 G49A2M 0
シールドガス ： Ar＋CO2MIX-1TR

電着塗装性向上

①本カタログに記載された溶接材料、溶着金属、溶接金属などの諸特性データは、製品の代表的な特性や性能を説明するためのものであり、「規格」の規定事項として明記したもの以外は、保証を意味するものではありません。
②実際の溶接構造物における諸性能については、施工物の設計、鋼板の化学成分、施工方法、溶接条件、施工者の技量などの影響がありますのでご注意ください。

お客様への
ご注意とお願い


