
4) 마그(MAG)용접재료의사용상 유의점

가) 일반적인주의사항

ⅰ)  차폐가스의 종류

차폐가스의 순도 특히 수분량은 용접부에 기공을 발생시키거나 수소 취화의 원인이 되기 때문에 다음에

준하여 선정하여 주십시오.

① CO2는 JIS 3종(JIS K1106) 또는용접용CO2

② Ar가스는 용접용Ar가스(JIS K1105)

③ O2는 JIS K1101

ⅱ) 차폐가스의 유량

가스유량이 부족하면 외기차폐가 불완전하게 되어 블로우홀이나 피트를 발생시키기 때문에 다음을

준수해 주십시오.

또한 일반적인 MIG용접은 CO2용접에 비해 바람에 민감하기 때문에 방풍대책에 주의를 요합니다.

① 저전류, 바람이 없는 경우：15~20ℓ/min

② 대전류 또는 풍속 2m/sec 정도의 경우：25~30ℓ/min

ⅲ)   아크 전압(아크 길이)

아크 전압(아크 길이)가 변동되면 용입, 비이드형상 및 작업성 등이 불안정하게 됩니다.

따라서 아크 전압은 될수 있는대로 일정하게 유지해 주십시오.

ⅳ)   노즐 높이

노즐높이가 너무 얕으면 스패터가 부착되기 쉬우며 대기의 차폐가 불완전하게 되어

블로우홀이나 피트가 발생하게 됩니다. 따라서 노즐의 높이는 일정하게 유지해 주십시오.

ⅴ)   팁-모재간 거리

세경 와이어 용접에는 팁-모재간 거리에 의해 전류가 크게 변동되고 이에 따라 아크 길이나

용입도 변동됩니다. 사용하는 전류값에 따라 다음을 준수해 주십시오.

사용전류(A)          팁-모재간 거리( m m )

300미만 10~20

300이상 20~30



나) 용접인자의영향

토오치각도가 반대로 되면
·비이드폭이 좁아진다.
·여성이 높아진다.
·용입이 깊어진다.

팁과 모재와의 거리가 너무 클때

·전류가 감소한다.

·아크 길이가 길어진다.

·용입이 얕아진다.

노즐의 높이가 너무 크면
·기공이 발생한다.
노즐의 높이가 낮으면

·팁이 막힌다.
·장시간 용접할 수 없다.

용접전류가클때
·비이드 폭이 넓어진다.
·여성이 높아진다.
·용입이 깊다.
·스패터 발생이 적어진다.

와이어 경이 너무클때
·스패터가 많아진다.
·아크가 불안정
·용입이 얕다.

차폐가스
·유량이 작거나 바람이 있으면 기공발생
·가스종류에 따라 용적이행 형태가 변한다.

모재표면
·기름이나 녹등이 다량 부착되어 있으
면 기공발생
아크의 길이가 길때

·비이드 폭이 넓어진다.
·여성이 낮아진다.
·스패터 크기가 커진다.
·용입이 얕아진다.
용접속도가 빠를때

·비이드 폭이 좁아진다.
·여성이 낮게 된다.
·용입이 얕아진다.
·언더컷이 발생하기 쉽다.

용접방향



다) 마그(MAG)용접의표준개선과용접조건(차폐가스：CO2)
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1.6
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1.2

1.2

1
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2
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15~20

20~25

20~25

20

20

20
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400~430

350~380
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400~430
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30~33
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33~35
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25~27

33~35

33~35
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80

70

70
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30~50

40~50

30~50

25~30

45~50

30~40

20~30
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20~25
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1mm
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0~3mm


