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項　目 仕　様

外形寸法

重量

入力電源

使用温度

溶接電流

溶接電圧

1次保管（本体）

2次保管（サーバ）

接続方法

記録先

130（H）mm×150（W）mm×50（D）mm

500g（バッテリー込850ｇ）

バッテリー、AC100V

0～60℃

0～350A

0～50V

1500パス

1000万パス以上

Wi-Fi

サーバ（Linux）

一
般
仕
様

入
力
仕
様

記
　
録

項　目 仕　様

計測項目
（各溶接パスごと）

サンプリング間隔 50ms

- 平均電流［A］
- 最大電流［A］
- 最小電流［A］
- 平均電圧［V］
- 最大電圧［V］
- 最小電圧［V］
- 経過時間［sec］
- 冷却時間［sec］
- 開始時刻
- 終了時刻

計
測
デ
ー
タ

https://www.kyowa-kk.co.jp

お問い合わせ先（販売店）

※本資料の記載内容は、2026年7月現在のものであり、保証
を意味するものではありません。
※本資料の内容は、予告なく変更になる場合があります。

仕　様

構成ブロック図

母材

溶接トーチ

ワイヤ送給装置

端末をワイヤ送給装置に取り付け

無線通信で
データを記録

溶
接
電
源

ガ
ス



画面表示例

画面表示例

データ出力例

システム構成例

お客様Wi-Fi環境

一時保管・集約
データベース

ルータ

閲 覧

集 約

端末1

外部からの情報
閲覧については
オプション

当社工場のフローをベースにした基本
フローです。外部からのアクセスを遮断
し、セキュリティ対策を行っています。

端末2

最大5
0台

インターネット各拠点

現 場

 すでに鉄骨ファブリケータ̶では、物件ごとの溶接施工条件（電
流・電圧・溶接速度）を１パス毎に記録し、提出することを要求さ
れています。
 それは、入熱量を制限し溶接部分の接手性能を確保していること
を証明する一つの手段となるからです。
 ロボット溶接の場合、システムの中でそれらの記録は蓄積・ 保管
されますが、半自動溶接の場合、溶接作業者が用紙に記入し管理
部へ提出するという流れになっています。
　当社のDX技術製品“溶接条件監視システム”はWi-Fi通信を利用
して最大50台の溶接機の管理を行います。

溶接施工条件の記録、
ちゃんと残していますか？

溶接品質のエビデンスとして、
また業務管理のツールとして
ご採用ください。

●溶接施工条件（電流・電圧・溶接速度）を１パス毎に記録
●溶接アーク近傍での計測のため、溶接電流、電圧は実効値
●Wi-Fi通信で自動記録、CSV形式のデータ出力可
●既存溶接機への後付け可
●バッテリー使用で電源配線不要
●クラウドとの連携でどこでも情報の確認が可能

特　徴

●溶接品質のエビデンス
●業務管理
●溶接機器の予知保全

用　途

溶接品質のエビデンスに！
業務管理、技能継承のツールにも！
既存の溶接機に後付けできる
監視システムです。
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