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マグ（ＭＡＧ）溶接
溶極式 ミグ（ＭＩＧ）溶接

被覆アーク溶接 （消耗電極式） エレクトロガスアーク溶接
ガスシールドアーク溶接

アーク溶接 サブマージアーク溶接 非電極式 ティグ（ＴＩＧ）溶接
ガス溶接 セルフシールドアーク溶接 （非消耗電極式） プラズマアーク溶接
エレクトロスラグ溶接 アークスポット溶接

融接 電子ビーム溶接 アークスタッド溶接
（溶融接合） レーザ溶接

光ビーム溶接
テルミット溶接

スポット溶接
鍛接 重ね プロジェクション溶接
ガス圧接 シーム溶接
抵抗溶接

溶接 圧接 超音波溶接 突き合せ アプセットバット溶接
（冶金的接合法） （圧力接合） 摩擦圧接 フラッシュバット溶接

熱間圧接
冷間圧接
爆発圧接
加圧テルミット溶接

銀ろう
銅ろう，黄銅ろう

ろう接 硬ろう付 りん銅ろう
（４５０℃以上） アルミろう

接合 金ろう

軟ろう付 はんだ付
（４５０℃未満）

ねじ，ナット
機械的接合法 リベット

圧入

接着
化学的接合法 ウエルドボンド法

溶着法

１．金属溶接法の分類
金属接合法の分類
＜１－１＞



6

１ー２ TIG溶接の原理と特徴
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TIG溶接の原理と特徴
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１ー3 機器の構成
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１ー3 機器の構成
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１ー4 溶接電源の特性
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１ー4 溶接電源の特性
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１ー5 機器の制御方式
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１ー6 各種のTIG溶接法
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１ー6 各種のTIG溶接法
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１ー7 極性とその現象
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１ー7 極性とその現象
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１ー7 極性とその現象
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１ー7 極性とその現象



19

１ー8 高周波について
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１ー8 高周波について
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１ー9 溶接トーチについて
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１ー9 溶接トーチについて
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１ー9 溶接トーチについて
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１ー9 溶接トーチについて
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１ー9 溶接トーチについて



26

１ー9 溶接トーチについて
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１ー9 溶接トーチについて
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１ー9 溶接トーチについて

●クレータ応用例

反復：溶接途中で入熱を下げたい時

溶け落ち防止

有：チタン・ステン・アルミなど酸化・窒化

が好ましくない溶接のクレータ処理

無：仮付けまたは溶接長が短い時



29

１ー9 溶接トーチについて
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１ー9 溶接トーチについて
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１ー10 パルスTIG溶接について
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１ー10 パルスTIG溶接について
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１ー10 パルスTIG溶接について
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１ー10 パルスTIG溶接について
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2ー1 施工にあたって
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2ー1 施工にあたって
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2ー1 施工にあたって



40

2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー2 溶接トーチ使用上のポイント
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2ー3 各種継手の溶接ポイント
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2ー3 各種継手の溶接ポイント



54

2ー3 各種継手の溶接ポイント
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2ー3 各種継手の溶接ポイント

50～60°
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2ー3 各種継手の溶接ポイント
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2ー3 各種継手の溶接ポイント
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2ー3 各種継手の溶接ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー4 各種溶接姿勢の施工ポイント
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2ー5 溶接条件表
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2ー5 溶接条件表
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2ー5 溶接条件表
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2ー5 溶接条件表
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2ー5 溶接条件表
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2ー5 溶接条件表
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3ー1 溶接構造用鋼の種類
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3ー1 溶接構造用鋼の種類
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3ー1 溶接構造用鋼の種類
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3ー2 ステンレス鋼の種類
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3ー3 一般的なステンレス鋼の種類と用途
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3ー3 一般的なステンレス鋼の種類と用途
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3ー4 ステンレス溶接の溶加棒挿入ポイント
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3ー4 ステンレス溶接の溶加棒挿入ポイント
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3ー5 アルミニウムの材料シリーズ
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3ー5 アルミニウムの材料シリーズ
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3ー5 アルミニウムの材料シリーズ
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3ー5 アルミニウムの材料シリーズ
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3ー6 アルミニウムの性質
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3ー6 アルミニウムの性質



89

3ー7 各種アルミニウムと溶加棒の選定
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3ー7 各種アルミニウムと溶加棒の選定
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3ー8 母材とワイヤの組合せ
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3ー8 母材とワイヤの組合せ
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3ー9 溶加棒の管理
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3ー10 チタンの溶接について
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3ー10 チタンの溶接について
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3ー10 チタンの溶接について
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4ー1 安全衛生
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4ー1 安全衛生
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4ー2 保守点検
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（３）点検時の注意事項

① 電源スイッチ（本機正面パネル）

・作業終了後電源スイッチを「切」にする時は2～3分以上経過した後（溶接電流が充分に冷却され

た後）「切」にしてください。

・卜―チ部品を点検、交換する時は必ず電源スイッチを「切」にしてください。

誤ってトーチスイッチを押すと感電する恐れがあります。

② 出力端子へのトーチ、ホルダー、ケーブルの接続

1つの出力端子には1本のトーチ、ホルダー、ケーブルを接続するようにしてください。

1つの出力端子に2本、3本、と多数接続すると高周波の漏れによるアークスタートの悪化、

短絡事故を起こす恐れがあります。

③ 電波障害について

溶接中ラジオに若干の電波障害が発生する場合があります。

ラジオ等の電波障害が発生した場合には、販売店にご相談の上、ノイズフィルターを別途お買い

求め願います。

④ 高周波発生装置の電極（可動鉄心式・サイリスタ制御式の場合）

平常の時は、火花電極はさわらないでください。火花電極の電極間距離は1.2 ㎜で調整しています。

電極表面の不均一、汚損の著しい時は表面を磨いた後、それぞれの電極間距離を1.2～1.4 ㎜に調整してください。

（シックネスゲージをお使いください。）

4ー2 保守点検
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