
製品カタログ
長寿命給電チップ（ＴＥＬＬ－２５）

給電チップユニット（ＴＥＧ－３５０Ｄ／Ｎ）

正解：
従来チップを

半割れ型チップに変える。

製造元 ：有限会社 大幸エンジニアリング
〒４３１－０２１４浜松市西区舞阪町弁天島3285-1-508
ＴＥＬ／ＦＡＸ ０５３ー５９２－５３５０
Ｍａｉｌ：t-murakami@muf.sakura.ne.jp

総販売元 (株) 最新レーザ技術研究センター
〒４４６－００２６ 愛知県安城市安城町広美４０－７
ＴＥＬ／ＦＡＸ ０５６６－９１－２２８１ ／－２２８２

Ｍａｉｌ：altrec-kutsuna@ nifty.com 
販売代理店：

重量：17g 重量：3.2g

ロボット溶接のチップ寿命を５倍、１０倍に延すには ？

半割れ型チップとは ？

通電部がチップ先端部
になるように常時
バネで調整されたチップ

従来のチップ

半割れ型チップ

外観は従来チップと変わらない。

チップカバー、チップ、 チップベース

上記３部品がチップユニットです



CO2/MAG用長寿命チップの特長

従来型給電チップ 半割れ型給電チップ

◆価額比較： 溶接時間 ６００時間での チップコスト計算（試算例）
従来チップ： 必要本数 約２００、価額：６０円ｘ ２００本＝１２、０００円
長寿命チップ： 必要本数 約２０本 価額１２０円ｘ２０本＝２、４００円

＋チップユニット 価額 ５，６００円ｘ１本＝５，６００円
合計 ８，０００円

◆特許： 国内特許 ： 第４６８３６７３号

海外特許 ： 中国特許 ２０１０８００００７４１．Ｘ
米国、韓国へは出願中

◆チップ先端（Ｃ点）で強制給電：
バネでＢ点を抑え、Ａ点を支点にして

チップ先端（Ｃ点）をワイヤに当てる
アーク電圧・電流の安定性を向上
スパッタの低減
ストレートトーチの使用が可能となる

◆チップ摩耗が減少し、長寿命に
半割り合せで、摩耗代がある。
チップ内面は鍛造で 摩耗に強い
ワイヤの曲がりに対して、摩擦力少ない

◆ワイヤのねらいに対してブレが少ない
新品でも穴径のガタがなく、スタート
ブレが少ない
片減りに対して、摩耗ブレが少ない

◆給電位置が常に変化する。
給電点ー母材間距離が変動する。
アーク電圧、溶接電流の変動が大きい
チップ先端（Ｃ点）の温度が上昇し、摩
耗しやすい。

ストレートトーチでは接触不良も生じる

◆チップの摩耗が速い
チップ交換が頻繁
ワイヤ癖によりチップ内面に大きな
摩擦力がかかり、摩耗が大きい

チップ先端が楕円になり、狙いブレがある

◆ワイヤのねらいブレが大きい
初期摩耗が速く、早期ブレが大きい
穴加工や転造ネジ加工で方向ズレがあ

る



実証実験例

材料：ＳＳ４００鋼
２００ｘ６００ｘ９ｍｍ厚

ワイヤ：ＭＧ－５０（ＹＧＷ１１）
１．２ｍｍ径

ﾛﾎﾞｯﾄ溶接： 使用率：５０％
溶接電流：２８０～３０７Ａ
アーク電圧：３２．７～３２．９Ｖ

突出し長さ」:１７－１９ｍｍ
シールドガス：２０Ｌ/分

８０Ａｒ＋２０ＣＯ２ガス

a :チップ先端

ｂ:チップ中央

ｃ：チップ根元

X :従来チップ

x

１２時間後のチップとチップユニット

従来チップ（Ｘ）に比べて 極端に摩耗量が少ない。

半割れ型チップ

ノズル付着スパッタ量 : ＣＯ２溶接時 ０．１３７ｇ/min，ＭＡＧ溶接時 ０．０１８７ｇ/min

１８分後のチップ先端

ビード外観

摩耗量：３７μｍ



では、この給電チップをどのように使うか。

①図１に示す給電チップを給電チップユニット②に、図２のようにまず挿入する。

②分割した給電チップユニットを図３のようにチップカバーを上にして合わせてねじ込

み、十分締める。

③溶接トーチのガスノズルをはずし、図４のように交換する給電チップユニットを

準備する。

④チップを内蔵した給電チップユニットを図５のように溶接トーチにセットする。

⑤溶接トーチ先端のガスノズルを図６のように取付ける。

⑥次の給電チップを給電チップユニットに挿入し、次の交換（図４）に備える。

⑤
⑥

使用上の注意： チップを交換する際、チップユニットの中を清掃すること。

適用溶接条件： 溶接法；ＣＯ２溶接 ＭＡＧ溶接、ＭＩＧ溶接、ロボット溶接を推奨

ワイヤ：ソリッドワイヤ、フラックス入りワイヤ

ワイヤ径： ０．９ｍｍ、１，０ｍｍ、１，２ｍｍ

溶電流接： ３２０Ａ以下を推奨

スプレー移行条件を推奨（スパッタが少ない条件）

２～４時間でチップユニット内の清掃を推奨

応 用 例

問題ある時はＡＬＴＲＥＣ（最新レーザ技術
研究センター）にお問合せください。

altrec-kutsuna@nifty.com

③

④ ⑥④

①① ②


