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カプラジョイント一覧
●標準仕様
TIG トーチ TIG 延長ケーブル アースケーブルクリップ付（300A用）

日東22PH
2Pプラグ
ジョイントJA300オス

ジョイントJA300メス
日東22SH
2P中断用

ジョイントJA300/500メス
日東22SH
6P中断用

ジョイントJA300オス
日東22PH
2Pプラグ

ジョイントJA300/500オス
日東22PH
6Pプラグ

ジョイントJA300オス
クリップEB300

CO2 送給装置 CO2 延長ケーブル アースケーブルクリップ付（500A用）

日東22PH
6Pプラグ
ジョイントJA300/500オス

ジョイントJA500オス
クリップEB500

ガウジングトーチ エアホース 一次線

ジョイントJA500オス
カプラ日東30PHオス

カプラ日東30SH
カプラ日東30PH

8SQ3芯　端子8-8
14SQ3芯　端子14-8

参考資料
■ CO₂ 溶接条件 

（1）I 型突合せ継手
板厚 

（mm）
ワイヤ径 
（mm）

ルートギャップ 
G（mm）

電流 
（A）

電圧 
（V）

速度 
（cm/ 分）

チップ - 母材間 
（mm）

ガス流量 
（㍑ / 分）

0.8 0.8 0 65 16 60 10 15
0.8 0 80 17 120 10 15

1.0 0.8 0 80 17 60 10 15
0.8 0 100 18 120 10 15

1.2 0.9 0 80 17 60 10 15
0.9 0 110 18 120 10 15

1.6 0.9 0 100 19 50 10 15
1.2 0 160 20 100 10 15

2.0 0.9 0 120 19 50 15 15
1.2 0 180 20 80 15 15

3.2 1.2 0 160 22 50 15 20
1.2 0 230 26 100 15 20

4.5 1.2 0 220 26 50 15 20
6.0 1.2 0 270 28 50 15 20

9.0 1.2 0 300 31 40 20 20
1.6 0 380 37 50 20 20

● CO₂+Ar 混合ガスによる薄板溶接
■突合せ継手（下向き）

板厚 
（mm） ギャップ ワイヤ径 

（mm）
溶接電流 

（A）
溶接電圧 

（V）
溶接速度 

（cm/ 分）
チップ - 母材間 

（mm）
Ar+CO₂（20%） 

（㍑ / 分）

0.6 0

0.6 30 15 65 10 15
0.6 40 15 100 10 15
0.8 40 14 80 10 15
0.9 40 17 60 10 15

0.8 0

0.6 50 16 60 10 15
0.6 60 16 90 10 15
0.8 40 15 50 10 15
0.9 50 17 60 10 15

1.0 0 0.9 80 17 60 15 15
0.9 90 18 90 15 15

1.2 0 0.9 90 18 60 15 15
0.9 110 18 90 15 15

1.6 0 0.9 110 18 55 15 15
0.9 140 20 80 15 15

注）1. 若干ビードが山高になるが、後退角の方がアークの安定性がよい。　2. ギャップ
があるときは、ウィービングするよりは、電流、速度をおとしアークをプールの上に発
生させるようにすると抜け落ちにくい。

（4）水平すみ肉継手（薄板）
板厚 

（mm）
ワイヤ径 
（mm）

電流 
（A）

電圧 
（V）

速度 
（cm/ 分）

チップ - 母材間 
（mm）

ねらい位置
①②③

ガス流量 
（㍑ / 分）

0.8 0.9 60 〜 70 16 〜 17 40 〜 45 10 ① 10 〜 15
1.2 0.9 80 〜 90 18 〜 19 45 〜 50 10 ② 10 〜 15
1.6 0.9 90 〜 110 19 〜 20 45 〜 50 10 ② 10 〜 15

2.3
0.9 100 〜 130 20 〜 21 45 〜 50 10 ③ 10 〜 15
1.2 120 〜 150 20 〜 21 45 〜 50 10 ③ 10 〜 15

3.2 1.2 150 〜 180 20 〜 22 35 〜 45 10 〜 15 ③ 10 〜 15

4.5 1.2 200 〜 250 24 〜 26 40 〜 50 10 〜 15 ③ 10 〜 15

（5）アークスポット溶接（下向き）
板厚（mm） 
上板×下板

タイマ 
（秒）

電流 
（A）

電圧 
（V） 備考

0.5 × 0.5 0.8 〜 2.0 65 〜 45 18 〜 17 1.5 秒以上で上板に裏波がでる（ただし抜けない）
0.6 × 0.6 0.8 〜 2.0 75 〜 65 19 〜 18 電圧は若干高目の方がよい。
0.8 × 0.8 1.0 〜 2.0 90 〜 75 19 〜 18 同上
1.0 × 1.0 1.5 〜 2.5 110 〜 90 20 〜 19 ワイヤ 0.8 φ
0.6 × 0.8 1.5 〜 2.5 90 〜 70 20 〜 17 通電時間は長めの方がよい。
0.8 × 0.6 1.0 〜 1.5 90 〜 80 20 〜 18 通電時間を短目、電流を高目にする方がよい。
0.5（3 枚） 1.5 〜 2.0 100 〜 85 20 〜 19 ワイヤ 0.8mm
注）1. シールドガス（CO₂-Ar）、CO₂：4 〜 6㍑ / 分、Ar：4〜 6㍑ / 分　2. 一般に上板、
下板が同板厚では電流を高目、通電時間を短目にする方がよい。　3. ワイヤは 0. ８〜
0.9mmを使用。

■ すみ肉溶接の施工条件例

ワイヤの
種類

サイズ 
（mm）

脚長 
（mm） 積層法

溶接条件

パス 電流
（A）

ワイヤ送り速度 
（m/ 分）

電圧 
（V）

溶接速度
（mm/ 分）

ウィービング
の有無

YM-2M

1.2

6
1 270 10.5 28 420 無

9
1 270 10.5 28 240 有

12
1 280 10.4 29 340 無
2 280 10.4 29 360 無
3 280 10.4 28 450 無

1.4

9
1 330 8.4 31 280 有

12
1 330 8.4 31 400 無
2 330 8.4 31 420 無
3 330 8.4 30 500 無

1.2

9
1 270 10.5 28 250 無

12
1 300 14.2 31 350 無
2 300 14.2 31 290 有

（2）水平すみ肉 T 継手
板厚 

（mm）
ワイヤ径 
（mm）

ルートギャップ 
G（mm）

溶接電流 
（A）

溶接電圧 
（V）

溶接速度 
（cm/ 分）

チップ - 母材間 
（mm）

ねらい位置 
①②

ガス流量 
（㍑ / 分）

0.8 0.8 2 100 19 150 10 ① 15
〃 3 70 17 80 〃 〃 〃

1.0 〃 2 140 20 150 〃 〃 〃
〃 2 130 20 110 〃 〃 〃

1.2 0.9 3 140 20 110 〃 〃 〃
〃 3 110 19 80 15 〃 〃

1.6 〃 3 180 23 110 〃 〃 20
〃 3 150 22 80 〃 〃 〃

2.0 1.2 3 210 24 110 〃 〃 〃
〃 3 180 23 80 〃 〃 〃

3.2 〃 3 260 29 100 20 〃 〃
〃 3 220 25 70 〃 〃 〃

4.5 〃 4.5 280 30 80 〃 〃 〃
〃 5.0 260 28 60 〃 〃 〃

6.0 〃 5.5 300 33 70 25 ② 25
〃 5.5 270 29 50 〃 〃 〃

9.0 〃 6.5 300 33 40 〃 〃 〃
〃 6.5 300 32 30 〃 〃 〃

（3）角継手（薄板）
板厚 

（mm）
ワイヤ径 
（mm）

電流 
（A）

電圧 
（V）

速度 
（cm/ 分）

チップ - 母材間 
（mm）

ガス流量 
（㍑ / 分）

1.6 0.9 65 〜 75 16 〜 17 40 〜 45 10 10 〜 15
2.3 0.9 80 〜 100 19 〜 20 40 〜 45 10 10 〜 15
3.2 1.2 130 〜 150 20 〜 22 35 〜 40 10 〜 15 10 〜 15
4.5 1.2 150 〜 180 21 〜 23 30 〜 35 10 〜 15 10 〜 15

トーチ角 ねらい位置 運棒の仕方
（斜めウィービング）
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