
【MAG】 【TIG】 

 
裏ビードが安定して出ない 

  ①仮付部  ②GAP 

×隙間の管理が難しい 

 

×裏ビードが安定して出ない 

  ①仮付部  ②GAP  

  ③ルート部寸法精度必要 

× 開先角度100°以上必要 

隙間2mm 

65°～ 
100°～ 

ルート 2～3mm 

① キーホール溶接で欠陥無し 

② 開先加工の簡素化 

③ 裏ビードの確認が容易 60° 

プラズマ溶接で解決します 

配管溶接の課題を   
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プラズマ溶接機構成 

プラズマキーホール溶接 
パイプ径 65A～（φ76～） 

板厚 
MAX 16t 

（16t以上は要確認） 

材質 SS材 SUS材 

開先 
ルート ルート 

2～3mm 3～5mm 

開先角度 60°～ 

溶接姿勢 
トーチ：下向 

パイプ：回転 

ワイヤ 
鋼種や要求スペックに合わせた 

ワイヤを選定致します 

65A 7.0t 125A 9.5t 250A 15.1t 

適用範囲 

溶 接 例 

ご 用 命 頂 け れ ば 装 置 の 設 計 、 製 作 が 可 能 で す 。  

位置調整 

アークモニタートーチ倣い 

カメラの映像を 
見ながら 

位置調整が可能 

アーク監視カメラ 

WCU-1001-H(手動） 
WCU-1001-A(自動） 

 

トーチ 
ワイヤヘッド（YH5) 

Y開先 SS 250A 15.1t I開先 SUS304 125A 5.0t 

表ビード 

裏ビード 

表ビード 

ビード断面 

裏ビード 

ビード断面 
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  プラズマアーク 

溶融池 

キーホール 

    貫通穴 

肉盛り後表ビード（MAG） 


