
このたびは、パナソニック製品をお買い上げいただき、まことにありがとうございます。

 取扱説明書をよくお読みのうえ、正しく安全にお使いください。
周辺機器の取扱説明書も、あわせてお読みください。

 ご使用前に「安全上のご注意」を必ずお読みください。

 保証書は「お買い上げ日、納入立合日、販売店名」などの記入を確かめ、取扱説明書と
ともに大切に保管してください。

保証書別添付
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はじめに

------------------------------------------------------------------------------------------------

安全な使い方に関する警告表示
人への危害、 財産の損害を防止するため、 必ずお守り い

ただ く こ と を説明し ています。

本製品を日本国外に設置、移転する場

合のご注意

• 本製品は、 日本国内の法令および基準に基づいて設計、

製作されています。

• 本製品を日本国外に設置、 移転する場合、 そのままでは

設置および移転する国の法令、 基準に適合し ない場合が
あ り ますのでご注意 く だ さい。

• 本製品を日本国外に移転 ・ 転売を されます場合は、 必ず

事前にご相談 く だ さい。

免責事項
下記のいずれかに該当する場合は、 当社ならびに本製品
の販売者は免責と させて頂きます。

• 正常な設置 ・ 保守 ・ 整備および定期点検が行われなかっ

た場合の不都合。

• 天災地変、 その他不可抗力による損害。

• 当社納入品以外の製品 ・ 部品不良、 または不都合に伴

う 本製品の問題、 または本製品と当社納入品以外の製
品、 部品、 回路、 ソ フ ト ウ ェ ア等との組み合せに起因
する問題。

• 誤操作 ・ 異常運転、 その他当社の責任に起因せざる不

具合。

• 本製品の使用 （本製品の使用によ り製造された製品が紛

争の対象と なる場合を含みます） に起因する、 知的財産
権に関する問題。 （プロセス特許に関する問題）

• 本製品が原因で生じ る逸失利益 ・ 操業損失等の損害また

はその他の間接損害 ・ 派生損害 ・ 結果損害。

危害や損害の程度を区分し て、 説明し ています。

「死亡や重傷を負う おそれが
大きい内容」 です。

「死亡や重傷を負う おそれが
ある内容」 です。

「軽傷を負う こ とや、 財産の
損害が発生するおそれがある
内容」 です。

お守り いただ く 内容を次の図記号で説明し ています。

し てはいけない内容です。

実行し なければならない
内容です。

気をつけていただ く 内容
です。

危険

警告

注意

【本製品廃棄上のご注意】
本製品を廃棄される場合は、 認可を受けた産業廃棄物処理業者と廃棄処理委託契約を締結し、 廃棄処
理を委託し て く だ さい。

 本書の記載内容は、 ２ ０ ２ １年 １ ０月現在のものです。
 本書の記載内容は、 改良のため予告な しに変更する こ とがあ り ます。

 は じ めに

本製品は、 サイ リ ス タ制御方式のパルス直流 Ｔ Ｉ Ｇ
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1. 安全上のご注意 （必ずお守り く だ さい）

1. 安全上のご 注意 （必ずお守 り く だ さ い）

溶接電源

(1) この溶接機を溶接以外の用途に使用しない。

(2) 溶接機のご使用にあたっては注意事項を必ず守
る。

(3) 入力側の動力源の工事、設置場所の選定、高圧ガ
スの取り扱い・保管および配管、溶接後の製造物
の保管および廃棄物の処理などは、法規および貴
社社内基準に従う。

(4) 溶接作業場所の周囲に不用意に人が立ち入らない
よう保護する。

(5) 据え付け、保守点検、修理は、有資格者または溶
接機をよく理解した人が行う。

(6) 溶接操作は、取扱説明書をよく理解し、安全な取
り扱いができる知識と技能のある人が行う。

感電

(1) 帯電部には触れない。

(2) 溶接電源、母材、治具などには、電気工事士の資
格を有する人が法規（電気設備技術基準）に従っ
て接地工事を実施する。

(3) 溶接電源の据え付け、保守点検は、溶接電源内部
が十分冷却したことを確認した後、すべての入力
側電源を切り、５分以上経過待機した後、内部の
コンデンサの充電電圧がないことを確認してか
ら、作業する。

(4) ケーブルは容量不足のものや、損傷したり導体が
むき出しになったものを使用しない。

(5) ケーブル接続部は、確実に締めつけて絶縁する。

(6) 溶接機のケースやカバーを取り外したまま使用し
ない。

(7) 破れたり、ぬれた手袋を使用しない。

(8) 高所で作業するときは、命綱を使用する。

(9) 保守点検は定期的に実施し、損傷した部分は修理
してから使用する。

(10)使用していないときは、すべての装置の入力側電
源を切っておく。

(11)狭い場所または高所で交流アーク溶接を行う場合
は、法規（労働安全衛生規則）に従って「電撃防
止装置」を使用する。

電磁障害

(1) 操作中の溶接機や溶接作業場所の周囲は発生する
電磁波により医療機器の作動に悪影響を及ぼす。
心臓のペースメーカーや補聴器等の医療機器を使
用している人は、医師の許可があるまで溶接作業
場所の周囲に近づかない。

(2) 溶接作業周囲の電子機器や安全装置を含むすべて
の機器の確実な接地をする。 必要な場合は追加の
電磁遮蔽工事を実施する。

(3) 溶接ケーブルは、なるべく短く床や大地にできる
だけ沿わせて配線する。 また母材ケーブルとトー
チケーブルとは互いに沿わせ、電磁波の発生を少
なくする。

(4) 母材や溶接機と他機の接地は共用しない。

(5) 不必要にトーチスイッチを操作しない。

排気設備や保護具

(1) 法規（労働安全衛生規則、酸素欠乏症等防止規
則）で定められた場所では、十分な換気をする
か、空気呼吸器等を使用する。

(2) 法規（労働安全衛生規則、粉じん障害防止規則）
で定められた局所排気設備を使用するか、呼吸用
保護具を使用する。呼吸用保護具は、より防護性
能の高い電動ファン付き呼吸用保護具を推奨しま
す（第８次粉じん障害防止総合対策）。

(3) タンク、ボイラー、船倉などの底部で溶接作業を
行うとき、炭酸ガスやアルゴンガス等の空気より
重いガスは底部に滞留します。このような場所で
は、酸素欠乏症を防止するために、十分な換気を
するか、空気呼吸器を使用する。

(4) 狭い場所での溶接では、必ず十分な換気をする
か、空気呼吸器を使用し、訓練された監視員の監
視のもとで作業をする。

(5) 脱脂、洗浄、噴霧作業などの近くでは、溶接作業
を行わない。有害なガスを発生することがある。

(6) 被覆鋼板を溶接すると、有害なガスやヒュームが
発生する。必ず十分な換気をするか、呼吸用保護
具を使用する。

警告

重大な人身事故を避けるために、必ず次の
ことをお守りください。

帯電部に触れると、致命的な電撃
や、やけどを負うことがありま
す。

溶接電流やアークスタート用高周
波による電磁障害を防止するた
め、必ず次のことをお守りくださ
い。

狭い場所での溶接作業は、酸素の
欠乏により、窒息する危険性があ
ります。
溶接時に発生するガスやヒューム
を吸引すると、健康を害する原因
になります。
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火災や爆発、破裂

(1) 飛散するスパッタが可燃物に当たらないよう、可
燃物を取り除くか、不燃性カバーで可燃物を覆う。

(2) 可燃性ガスの近くでは、溶接しない。
可燃性ガスの近くに溶接機を設置しない（溶接機
は電気機器であり、内部の電気火花により引火す
る可能性がある）。

(3) 溶接直後の熱い母材を、可燃物に近づけない。

(4) 天井、床、壁などの溶接では、隠れた側にある可
燃物を取り除く。

(5) ケーブルは、正しい配線で、接続部を確実に締め
付ける。接続後のケーブル接続部は、導電露出部
がケース等に触れないように確実に絶縁する。
（不完全なケーブル接続や、鉄骨などの不完全な

母材側電流経路がある場合は、通電による発熱で
火災につながる可能性がある。）

(6) 母材側ケーブルは、できるだけ溶接する箇所の近
くに接続する。（近くで接続しない場合、予期せ
ぬ電流経路が生成され、通電による発熱で火災が
発生する可能性がある。）

(7) 内部にガスが入ったガス管や、密閉されたタンク
やパイプを溶接しない。

(8) 溶接作業場の近くに消火器を配し、万一の場合に
備える。

分解禁止

(1) 修理は販売店にご相談する。

(2) 内部の点検、または部品の取り外しや取り付けな

どが必要な場合は説明書の指示に従う。

保護具

(1) 溶接作業場所の周囲に保護幕を設置し、アーク光
が他の人々の目に入らないよう遮へいする。

(2) 溶接作業や溶接の監視を行う場合には、十分な
しゃ光度を有するしゃ光保護めがね、または溶接
用保護面を使用する。

(3) 溶接用皮製保護手袋、長袖の服、脚カバー、皮前
かけなどの保護具を使用する。

(4) 騒音レベルが高い場合には、防音保護具（耳栓、
イヤーマフなどの耳覆い）の種類は、法規にした
がって使用する。

(5) 溶接電流が大きくなるほど、また交流 ＴＩＧ 溶
接およびＭＩＸＴＩＧ溶接では交流周波数が高く
なるほど、溶接で発生するアーク音は大きくなる。

ガスボンベ・ガス流量調整器

(1) 法規に従ってガスボンベを取り扱う。

(2) 付属または推奨のガス流量調整器を使用する。

(3) 使用前に、ガス流量調整器の取扱説明書を読み、
注意事項を守る。

(4) ガスボンベは、専用のボンベ立てに固定する。

(5) ガスボンベは、高温にさらさない。

(6) ガスボンベのバルブを開けるときには、吐出口に
顔を近づけない。

(7) ガスボンベを使用しないときは、必ず保護キャッ
プを取り付けておく。

(8) ガスボンベに溶接トーチを掛けたり、電極がガス
ボンベに触れたりしないようにする。

回転部

(1) 回転中の冷却扇や送給ロールに、手、指、髪の
毛、衣類などを近づけない。回転部に巻き込まれ
てけがをすることがある。

(2) 溶接機のケースやカバーを取り外したまま、使用
しない。

(3) 保守点検、修理などでケースやカバーを外す時
は、有資格者または溶接機をよく理解した人が行
い、溶接機の周囲に囲いをするなど、不用意に人
が近づかないようにする。

(4) 溶接電源動作時、溶接電源内部の部品は高温にな
ります。保守点検、修理などでケースやカバーを
外す時は、溶接電源内部が十分冷却したことを確
認してから作業をおこなってください。

絶縁劣化

(1) 溶接作業やグラインダー作業は、スパッタや鉄粉
が溶接電源内部に入らないように溶接電源から離
れた場所で行う。

(2) ホコリ等の堆たい積せきによる絶縁劣化を防ぐた
めに、定期的に内部清掃を実施する。

(3) スパッタや鉄粉が溶接電源内に入った場合には、
溶接機の電源スイッチと配電箱の開閉器を切った
後に、ドライエアーを吹きつけるなどして必ず除
去する。

(4) 傷ついたライナー、ケーブルはガス漏れや絶縁劣
化を起こすので新品に交換する。

火災や爆発、破裂を防ぐために、
必ず次のことをお守りください。

火災や感電、故障につながります。
分解や改造をしないでください。

 

注意

溶接で発生するアーク光、飛散す
るスパッタやスラグ、騒音は、目
の炎症や皮膚のやけど、聴覚に異
常の原因になります。

ガスボンベの転倒や、ガス流量調
整器が破裂すると、人身事故を負
うことがあります。

回転部は、けがの原因になりま
す。

溶接電源の絶縁劣化は、火災事故
を誘発する場合があります。
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 参考

(1)   据え付け ・ 操作 ・ 保守点検 ・ 修理関連法規 ・ 資格

(2) 保護具等の関連規格

据え付けに関し て

電気工事士の資格を有する人

電気設備の技術基準

第 １ ７条 接地工事の種類 ： Ｄ 種 （旧第３ 種） 接地工事、

Ｃ 種 （旧特別第 ３ 種） 接地工事

第 ３ ６条 地絡遮断装置等の施設

労働安全衛生規則

第 ３ ２ ５ 条 強烈な光線を発散する場所

第 ３ ３ ３ 条 漏電による感電の防止

第 ５ ９ ３ 条 呼吸用保護具等

酸素欠乏症等防止規則 第 ２ １条 溶接に係る措置

粉じん障害防止規則
第 １ 条

第 ２ 条

接地工事 電気工事士の有資格者

操作に関し て

労働安全衛生規則 第 ３ ６条第３ 号 ： 労働安全衛生特別教育 （安全衛生特別教育規程第４ 条）

Ｊ Ｉ Ｓ ／ Ｗ Ｅ Ｓ の有資格者

労働安全衛生規則に基づいた、 教育の受講者

保守点検 ・ 修理に関し て

溶接機製造者による教育または社内教育の受講者で、 溶接機をよ く 理解し た者

JISZ3950 溶接作業環境における
浮遊粉じん濃度測定方法

JIST8113 溶接用かわ製保護手袋

JISZ8731 環境騒音の表示 ・ 測定方法 JIST8141 遮光保護具

JISZ8735 振動レベル測定方法 JIST8142 溶接用保護面

JISZ8812 有害紫外放射の測定方法 JIST8147 保護めがね

JISZ8813 浮遊粉じん濃度測定方法通則 JIST8151 防じんマスク

JIST8161 防音保護具

お知らせ 製品に付けられている、 警告表示および本取扱説明書の内容について

● 製品に付けられている警告表示および本取扱説明書の内容は、 製品に関する法令 ・ 基準 ・ 規格 ・

規則等 （関連法規等とい う） に基づき作成されていますが、 これらの関連法規等は改正される こ

とがあ り ます。

● 改正によ り、 関連法規等に基づ く 使用者側の製品使用に際し ての規制内容に変更が生じ た場合に

つきま し ては、 使用者側の責任において対応し ていただきますよ う お願いし ます。
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2. 定格 ・ 仕様

2.1  電源定格

注 記

低電流域ではアーク状態安定のため、 適切な 「施

工条件」 を選定し て く だ さい。

品番 　 Ｙ Ｃ － ３ ０ ０ Ｔ Ｓ Ｐ Ｙ Ｃ － ５ ０ ０ Ｔ Ｓ Ｐ

入力電圧 Ｖ Ａ Ｃ ２ ０ ０

相数 ― 三相

周波数 Ｈ ｚ ５ ０／ ６ ０兼用

定格入力
ｋ Ｖ Ａ １ ６ ． １ ３ ３． ２

ｋ Ｗ １ ３ ． ５ ３ ０． ７

定格使用率 ％ ４ ０ ６ ０

最高無負荷電圧 Ｖ ５ ７ ７ ２

直流出力電流
Ｔ Ｉ Ｇ 溶接 Ａ ５ ～ ３ ０ ０ ５ ～ ５ ０ ０

手棒溶接 Ａ ５ ～ ３ ０ ０ ５ ～ ５ ０ ０

定格
直流出力電圧

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接 Ｖ ２ ０ ２ ４

手棒溶接 Ｖ ３ ２ ４ ０

初期電流、 ク レータ電流 Ａ ５ ～ ３ ０ ０ ５ ～ ５ ０ ０

ク レータ制御方式 有、 無、 反復

ア ッ プスロープ時間 ｍ ｓ ０ または ０ ． ２ ～ １ ０

ダウンスロープ時間 ｍ ｓ ０ または ０ ． ２ ～ １ ０

ガスプ リ フ ロー時間 ｓ ０ ． ３

ガスアフ ターフ ロー時間 ｓ ２ ～ ２ ３

アークスポ ッ ト 時間 ｓ ０ ． ５ ～ ５

パルス幅 ％ ５ ０

パルス周波数 Ｈ ｚ ０ ． ５ ～ １ ５

冷却方式 ― 強制風冷

アークス ター ト 方式 ― 高周波ス ター ト 方式

外形寸法 （Ｗ×Ｄ×Ｈ） ｍｍ ４ ７ ０ × ５ ６ ０ × ８ ４ ５ ５ ０ ０ × ６ ５ ０ × １ ０ ２ ０

質量 ｋ ｇ １ １ ９ ２ １ ０
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2. 定格 ・ 仕様

2.2  標準付属品

2.3  使用率に つい て

 ・  定格使用率４ ０ ％とは、 １ ０ 分間の う ち ４ 分間を

定格溶接電流で使用し、 残りの ６ 分間は休止す

る使い方を意味し ています。 使用率＝{（使用時

間） ÷（使用時間＋休止時間） }× １ ０ ０ ％

 ・ 定格使用率を超えた使い方をする と、 温度上昇

値が機器の最高許容温度を越えて し まい、 機器

が劣化 ・ 焼損する恐れがあ り ます。

 ・ 図は、 溶接電流値と使用率との関係の目安を示

し たものです。 溶接電流値に応じ た使用率を守

り、 その範囲内でご使用 く だ さい。

 ・ 溶接用 ト ーチなど他の機器と組み合わせて使用

する場合は、 それぞれの機器の定格使用率のう

ち、 最も低い定格使用率でご使用 く だ さい。

名称 品番 数量 備考

ガスホース ＣＷＧ ３ ０ １ ０ ３ 1 ３ ｍ

ホースバン ド ＷＨ Ｂ １ ２ 2

ヒ ューズ Ｘ Ｂ Ａ ２ Ｅ ３ ０ Ｎ Ｒ ５ 1 ３ Ａ

冷却水フ ィ ルター Ｃ Ｊ Ｕ ３ ０ １ ０ ０ 1

使用率(%)

0

50

100

溶接電流(A)100 200 300

100%(190A以下)

57%(250A)

40%（定格使用率)

●YC-300TSP

 

使用率(%)

0

50

100

溶接電流(A)
100 200 300 400 500

100%(390A以下)

74%(450A)

60%
（定格
使用率)

●YC-500TSP

転用･転載･転送･公開･改変禁止 

Reproduction prohibited.



2. 定格 ・ 仕様

OMCTT5130J30 9

日
本
語

2.4  外形寸法
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3. 設置および運搬と電源設備

3. 設置お よ び運搬 と 電源設備

3.1  設置 ・ 使用場所

下記の条件を満たす場所でご使用 く だ さい。

(1)   屋内設置で、 直射日光、 水滴や雨のかからない

所で、 本製品の質量に耐えられる場所。

< 注記 >
万一雨や散水を浴びた場合、 結露が発生し た場

合は必ず乾燥させてから、 使用し て く だ さい。

(2)   周囲温度 ：

(a) -10 ～ 40 ℃ （溶接作業時）

(b) -20 ～ 55 ℃ （運搬後 ・ 保管時）

(3)   温度に対する湿度 ：

(a) 50% 以下 （周囲温度 40 ℃時）

(b) 90% 以下 （周囲温度 20 ℃時）

(4)   海抜 ： 1 000 m 以下

(5)   設置面の傾斜度 ： 10 度以下

< 注記 >
傾斜面に設置する と車輪が動 く こ とがあ り ま

す。 車輪止めで固定し て く だ さい。

(6)   溶接機の設置間隔 ：

(a) 壁と本体との距離 ： 200 mm 以上

(b) 2 台以上並べる時の相互間隔 ： 300 mm 以上

(7)   溶接アーク部に風が当たらない所。 （ついたて

等で風を防ぐ）

(8)   溶接機から発生する以外で、 埃、 酸、 腐食性ガ

ス等の物質の極めて少ない場所。

(9)   溶接電源下部や吸い込み口から溶接機内部に金

属物、 可燃性の異物が侵入し ない場所。

注意
作業時の人身事故を避けるため、 保護手袋、 安全靴、 長袖の服などの保護具を正し く 着用し て く

だ さい。

200 mm以上 300 mm以上
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3.2  運搬

(1)   坂に放置し ないで く だ さい。

（本製品は車輪付のため、 坂に放置する と危険で

す。）

(2)   吊り下げての運搬は、 製品付属のアイボル ト を

使用し、 必ず ２ 点吊り と し て く だ さい。

注 記

 ・ アイボル ト の紛失および破損時は、 お買い上げ

販売店経由で強度評価済みの当社純正アイボル

ト をご購入 く だ さい。

 ・ 手押し運搬の場合、 急に方向転換し ないで く だ

さい。 （車輪及び床面保護のため。）

3.3  電源設備

注 記

 ・ 入力系統に ノ ーヒ ューズブレーカ も し く は高感

度型漏電ブレーカの設置をお奨めし ます。

（詳し く は、 ブレーカ メ ーカにご相談 く だ さい。）

 ・ 工事現場など湿気の多い場所や鉄板 ・ 鉄骨など

の上で使用する と きは、 漏電ブレーカの設置が

労働安全衛生規則第 333 条及び電気設備の技術

基準の解釈第 40 条によ り義務づけられていま

す。

注意
本製品は重量物のため、 人が持ち上げるのは危険。 ク レーンまたはフ ォーク リ フ ト を使用し て作

業する。

アイボル ト 品番と締め付け ト ルク

製品品番
アイボル ト

品番
締め付け ト ルク

(N•m)

YC-300TSP XVN12FJ 49 ～ 58

YC-500TSP XVN16FJ 118 ～ 147

2点吊り

注意
機器焼損、 部品破壊、 アーク不安定などを防ぐために、 次のこ と をお守り く だ さい。

品番 Ｙ Ｃ － ３ ０ ０ Ｔ Ｓ Ｐ Ｙ Ｃ － ５ ０ ０ Ｔ Ｓ Ｐ

入力電源 ３ 相、 Ａ Ｃ ２ ０ ０ Ｖ、 ５ ０／ ６ ０ Ｈ ｚ 共用

電源
設備容量

商用電源の場合 １ ６． １ ｋ Ｖ Ａ 以上 ３ ３ ． ２ ｋ Ｖ Ａ 以上

エンジン発電機の場合 １ ６ ． １ ｋ Ｖ Ａ の ２ 倍以上 ３ ３ ． ２ ｋ Ｖ Ａ の ２ 倍以上

入力保護機器
（配電箱）

ヒ ューズ付開閉器の場合 ６ ０ Ａ （Ｂ 種ヒ ューズ） １ ０ ０ Ａ （Ｂ 種ヒ ューズ）

ノ ー ヒ ュ ーズブ レーカ
（または漏電遮断器） の場合

４ ０ Ａ ７ ５ Ａ

ケーブル断面積
入力電源ケーブル ８ ｍｍ ２以上 ２ ２ ｍｍ ２以上

接地線 ８ ｍｍ ２以上 １ ４ ｍｍ ２以上
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4. 機器の構成

4. 機器の構成

4.1  Ｔ Ｉ Ｇ 溶接

空冷式溶接用 ト ーチ使用時は、 冷却水装置 ・ 行き水

ホース ・ 戻り水ホースは不要です。

注 記

 ・ 冷却水装置を溶接用電源の天板に取り付ける場合

は冷却水装置の取扱説明書に従って く ださい。

 ・ 本製品はリ モコ ン (YC-301URTRK1) がな く ても使

用可能です。 リ モコ ンをご使用いただ く と手元

で溶接 ・ ク レータの電流調整が可能にな り ます。

（なお、 リ モコ ンを接続し ますと溶接 ・ ク レータ

電流調整は、 溶接用電源側ではできません。）

番
号

名称 備考
お客様
準備品

番
号

名称 備考
お客様
準備品

1 Ｔ Ｉ Ｇ 溶接 ト ーチ 別売品 ○ 12 配電箱 ○

2 ト ーチスイ ッ チ 別売品 ○ 13 入力ケーブル ○

3 ト ーチスイ ッ チコ ンセン ト 14 ガスボンベ ○

4 水入口金具 15 ガス調整器 別売品 ○

5 排水ホース ○ 16 ガスホース

6 ガス出口金具 17 ガス入口金具

7 出力端子 母材側 18 水出口金具

8 出力端子 ト ーチ側 19 リ モコ ン コ ンセン ト

9 母材側ケーブル ○ 20 リ モコ ン 別売品 ○

10 母材 ○ 21 接地ケーブル ○

11 給水ホース ○ -

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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4.2  手棒溶接

施工内容やご使用になる溶接棒の種類によ っては、

極性を変える必要があ り ます。

注 記

溶接棒ホルダは日本工業規格 C9302 に適合する もの

（または、 これと同等以上の絶縁耐力及び耐熱性を有

する もの） をご使用 く だ さい。

配電箱
溶接電源

番号 名称 備考 お客様準備必要品

1 溶接棒ホルダー ○

2 母材 ○

3 母材側ケーブル ○

4 出力端子 「母材側」 表示

5 出力端子 「 Ｔ Ｉ Ｇ ト ーチ側」 表示

6 配電箱 ○

7 入力ケーブル ○

8 リ モコ ン コ ンセン ト

9 リ モコ ン 別売品 ○

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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5. 各部の名称と働き

5. 各部の名称 と 働 き

 正面パネル

 

名称 働き

「電源」 スイ ッ チ 電源の入 ・ 切を行う。

「電源」 表示灯 電源スイ ッ チによ り、 電源を入れる と点灯する。

「水量不足」 表示灯

 水冷 ト ーチ使用時の冷却水量不足や、 治具用端子の 「非常停止」 端子開放時に

点灯し ます。

また、 YC-300TSP の場合、 製品内部の温度が上がり、 温度上昇異常と なった場

合にも点灯し ます。 異常原因を取り除 く こ と で自然復帰し ます。

※ 異常原因は P25 「11.1 異常表示灯の表示と対応処置」 を参照し て く だ さい。

「ク レータ」 選択スイ ッ チ Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時、 ク レータ制御の選択 （有 ・ 無 ・ 反復） を行う。

「初期電流」 調整器
Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時でク レータ選択が 「有」 または 「反復」 の場合、 初期電流調整を行

う。

「ア ッ プスロープ」 調整器
Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時でク レータ選択が 「有」 または 「反復」 の場合、 初期電流から溶接

電流への移行時間の調整を行う。

「溶接電流」 調整器

・ Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時及び直流手棒溶接時、 溶接電流調整を行う。

・ パルス Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時には、 ベース電流の調整を行う。

・ リ モコ ン接続時は、 電源側の 「溶接電流」 調整器は使用できない。

「パルス電流」 調整器 パルス Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時、 パルス電流の調整を行う。

「パルス周波数」 調整器 パルス Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時、 パルス周波数の調整を行う。

「ダウンスロープ」調整器
Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時でク レータ選択が 「有」 または 「反復」 の場合、 溶接電流から ク

レータ電流への移行時間の調整を行う。

「クレータ電流」 調整器

・ Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時でク レータ選択が 「有」 または 「反復」 の場合、 ク レータ電流

調整を行う。

・ リ モコ ン接続時は、 電源側の 「ク レータ電流」 調整器は使用できない。

「ガスアフ ターフ ロー」

調整器

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接後のアフ ターフ ロー時間を調整する。

（溶接電流 ・ 電極径に応じ た設定が必要）

「ガス」 表示灯 シールド ガスが流れている間 （ガスバルブ動作中） 点灯する。

「アークスポ ッ ト 時間」 調

整器
アークスポッ ト Ｔ Ｉ Ｇ 溶接を行う時のスポ ッ ト 溶接時間の調整を行う。

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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「パルス」 選択スイ ッ チ

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時、 以下の選択をする。

・ 「有」」 側   ： パルス溶接を行う。

パルス電流、 パルス周波数は各調整器で行う。

・ 「無」」 側   ： 一般溶接 （パルス Ｔ Ｉ Ｇ 溶接は行わない）

ソ フ ト なアークで、 滑らかなビー ド外観になる。

「ガス供給」 スイ ッ チ Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時には 「溶接」、 ガス流量点検時には 「点検」 を選択する。

「選択」 スイ ッ チ

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時、 以下の選択をする。

・ 「連続」 側   ： 通常の Ｔ Ｉ Ｇ 溶接を行う。

・ 「スポ ッ ト 」」 側   ： アークスポ ッ ト 溶接時に選択する。

「溶接法」

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接 直流 Ｔ Ｉ Ｇ 溶接を行う。

手棒溶接

溶接棒ホルダを接続し、 溶接棒を使用する と直流手棒溶接が可能

注 記

・ 直流手棒溶接は、 溶接棒 （低水素系など） や施工方法によ っては溶接困難な

場合があるので、 事前に溶接施工確認の上ご使用 く だ さい。

・  直流手棒溶接を選択する と、 溶接棒ホルダーに電圧が印加されます。

「 ト ーチ」 選択スイ ッ チ

使用の ト ーチに合わせて、 「空冷」 または 「水冷」 を選択する。

・  出荷時は 「水冷」 側。

・  直流手棒溶接の場合は 「空冷」 を選択する。

名称 働き
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6. 接続

6. 接続

6.1  出力側の接続 （ Ｔ Ｉ Ｇ 溶接）

◆ 接続手順

以下の接続の ト ーチ と母材との極性は、 通常使用す

る棒マイナス （Ｄ Ｃ Ｅ Ｎ） を示し ます。

(1)   本製品の電源スイ ッ チを切る。

(2)   母材側ケーブル (300TSP ： 38 mm2 以上、

500TSP ： 80 mm2 以上 ) を、 「母材側」 表示端子

（「＋」 端子） に接続し、 他端を母材に接続する。

(3)   溶接 ト ーチを接続する。

(a) ト ーチ金具を、 「 Ｔ Ｉ Ｇ ト ーチ側」 表示 端

子 （「－」 端子） に接続する。

(b) ト ーチのガスホースを、 ガス金具に接続す

る。

(c) ト ーチスイ ッ チを、 ト ーチスイ ッ チコ ンセ

ン ト に接続する。

(4)   母材を接地する。

注 記

・ 棒マイナス （Ｄ Ｃ Ｅ Ｎ） の場合、 母材側ケーブ

ルと ト ーチ金具の接続端子の極性は反対にな り

ます。 溶接金属の種類に応じ て接続し て く だ さ

い。

・ ケーブルは、 指定の太さ 以上の溶接用ケーブル

またはキャ ブ タ イヤケーブル （一種キャ ブ タ イ

ヤケーブルと ビニールキャ ブ タ イヤケーブルを

除 く ） ものをご使用 く だ さい。 （ケーブル過熱防

止と適正溶接のため。）

・ 「＋」 及び 「－」 端子への接続は、 付属のボル

ト ・ ワ ッ シャ ・ ナ ッ ト をご使用 く だ さい。

・ 母材側及び ト ーチ側のケーブル接続後は、 絶縁

テープによ り必ず絶縁処理し て く だ さい。

・ 母材側ケーブルは、 接続ケーブル以上の断面積

の溶接用ケーブルまたはキャ ブ タ イヤケーブル ( 

一種キャ ブ タ イヤケーブル及びビニールキャ ブ

タ イヤケーブルを除 く ) を使用し て く だ さい。

ケーブルの先端に、 圧着端子を取り付け、 長さ

は、 接続ケーブルに準じ て く だ さい。

警告
 複数の ト ーチを接続し ないで く だ さい。 短絡事故や、 高周波漏れによる人身事故や、 アークス

ター ト 不良の原因と な り ます。

 ケーブルの接続部は、 確実に締めつけ、 発熱を防止し て く だ さい。

 他と接触の恐れのある露出導電部は絶縁テープを巻いて絶縁し て く だ さい。

（トーチ金具を接続）

トーチスイッチ
コンセント

ガス金具

「母材側」端子

（トーチスイッチより）

「ＴＩＧトーチ」側端子
（母材側ケーブルを接続）

ガス

ガスホース

空冷式ＴＩＧトーチ

トーチ金具

トーチスイッチ
（トーチスイッチコンセントへ）

（出力端子へ）
（ガス出口金具へ）

推奨圧着端子

10.5 mm

< 注記 >
出力端子締付 ト ルク ： 23 N ･ m ～ 29 N ･ m

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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6.2  水ホ ー スの接続

（水冷 ト ーチご使用時）

◆ 水フ ィ ルターの取り付け

付属品の水フ ィ ルターを溶接用電源裏面の 「水入

口」 金具に取り付ける こ とによ り、 冷却水路内にゴ

ミ ・ 水あかなどの不純物が詰まるのを遅らせる こ と

ができます。

● 取り付け方

(1)   アダプ ター内にフ ィ ルターを入れる。

(2)   アダプ ターを溶接用電源裏面の 「水入口」 金具

に取り付ける。

(3)   アダプ ターに水ホースを接続する。

◆ 接続手順

(1)   本製品の電源スイ ッ チを切る。

(2)   冷却水装置の 「行き水」 と溶接用電源裏面の

「水入口」 と を接続する。

(3)   溶接用電源正面の 「水出口」 と ト ーチの 「給

水」 と を接続する。

(4)   ト ーチの 「排水」 と冷却水装置の 「戻り水」 と

を接続する。

注 記

・ 行き水と戻り水と を逆接続する と、 異常表示灯

（冷却水 ・ 温度 ・ 入力電圧 ・ 非常停止） が点灯し

ます。

・ 冷却水装置に付属の 「戻り水」 ホースで、 ト ー

チ接続用継手は冷却水装置に付属のユニオン

ナ ッ ト ・ ニ ッ プルに交換し て く だ さい。

注意
各接続部は確実に締めつけ、 水漏れによる事故を防止し て く だ さい。

品名 品番 備考

フ ィ ルター CJX30101

アダプ ター CJM30101 ねじサイス ： 5/8-18UNF

金網フィルター
アダプター

水入口金具

アダプター

アダプター

行き水ホース

 

（水出口金具へ）

排水（戻り水）ホース

ガスホース

冷却水

電源 トーチ

戻り水

行き水

戻り水

水入口 水出口
給水

排水

装置

トーチスイッチ

トーチ金具

（冷却水装置へ）

（トーチスイッチコンセントへ）

（出力端子へ）
（ガス出口金具へ）

給水（行き水）ホース

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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◆ 冷却水に関するご注意

● 流量確保について

・ 本製品は水冷式 ト ーチ焼損防止のため、 流量ス

イ ッ チを内蔵し ています。

流量は、 0.7 L/min 以上と し て く だ さい。

・ 流量が少ない場合、 流量不足のため、 流量ス

イ ッ チが Ｏ Ｎ せず異常表示灯 （冷却水 ・ 温度 ・

入力電圧 ・ 非常停止） が点灯し、 本製品は動作

できません。

● 専用冷却水 （混合不凍液） について

溶接 ・ 切断用冷却水装置専用の冷却水と し てパナソ

ニ ッ ク純正部品 「パナクーラ ン ト Ｇ ： CWU00183

（－ ２ ０℃用）」 を準備し てお り ます。 他のものをご

使用されますと、 ポンプのメ カニカルシールなどの

劣化、 微生物発生による水路の詰ま り などの原因と

なる恐れがあ り ます。

ご使用に際し ては、 パナクーラ ン ト の説明書をご参

照 く だ さい。

6.3  ガ ス調整器の接続

 接続手順

(1)   ガス調整器をガスボンベに取り付け、 取り付け

ナ ッ ト をモンキーレンチで十分に締めつける。

(2)   ガスホースをガス調整器の流量計に接続する。

（付属のホースバン ド で確実に固定する。）

(3)   ガスホースを溶接用電源裏面の 「ガス入口」 に

接続する。 （付属のホースバン ド で確実に固定す

る。）

警告
高圧ガス器具のため、 取り扱いを誤る と高圧ガスの噴出に起因する事故につながる恐れがあ り ま

すので、 接続に先立って必ずガス調整器の取扱説明書をお読み く だ さい。

ホースバンドガスホース

ガスボンベ

ホースバンド

ガス調整器

取付ナット

ガス入口金具

お知らせ 使用するガスの品質が、 溶接結果に直接影響を与えます。

・ Ｔ Ｉ Ｇ 溶接用シールド ガスは、 高純度溶接用アルゴンガス JIS-K1105 （純度 99.9％以上） をご

使用 く だ さい。

・ アルゴンガス中に酸素や水分 ・ 窒素などの不純物が入り込むと、 シールド性が悪 く な り、 溶

接部の品質が低下し ます。

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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6.4  出力側の接続 （手棒溶接）

 接続手順

(1)   本製品の電源スイ ッ チを切る。

(2)   母材側ケーブル (300TSP：38 mm2 以上、500TSP：

80 mm2 以上 ) を、 「 Ｔ Ｉ Ｇ ト ーチ側」 表示端子

（「－」 端子） に、 他端を母材に接続する。

(3)   溶接棒ホルダの出力側ケーブル (300TSP：38 mm2

以上、 500TSP ： 80 mm2) を、 「母材側」 表示端子

（「＋」 端子」 に接続する。

(4)   母材を接地する。

注 記

・ 棒マイナス （Ｄ Ｃ Ｅ Ｎ） の場合、 母材側ケーブル

と 溶接棒ホルダーの接続端子の極性は反対にな

り ます。 使用する溶接棒の種類に応じ て接続し て

く だ さい。

・ ケーブルは、指定の太さ 以上の溶接用ケーブルま

たはキ ャ ブ タ イヤケーブル （一種キ ャ ブ タ イヤ

ケーブル と ビ ニールキ ャ ブ タ イヤケーブルを除

く ） ものをご使用 く だ さい。（ケーブル過熱防止と

適正溶接のため。）

・ 母材側及び ト ーチ側のケーブル接続後は、 絶縁

テープによ り必ず絶縁処理し て く だ さい。

・ 母材側ケーブルは、 接続ケーブル以上の断面積の

溶接用ケーブルまたはキャ ブ タ イヤケーブル ( 一

種キ ャ ブ タ イヤケーブル及びビ ニールキ ャ ブ タ

イヤケーブルを除 く ) を使用し て く だ さい。 ケー

ブルの先端に、 圧着端子を取り付け、 長さは、 接

続ケーブルに準じ て く だ さい。

< 注記 >
ホルダーは日本工業規格 C9302 に適合する もの

（または、 これと同等以上の絶縁耐力及び耐熱性

を有する もの） をご使用 く だ さい。

警告
 複数の溶接棒ホルダを接続し ないで く だ さい。 短絡事故の原因と な り ます。

 ケーブルの接続部は確実に締めつけ、 発熱を防止し て く だ さい。

 他と接触の恐れのある露出導電部は、 絶縁テープを巻いて絶縁し て く だ さい。

棒プラス（ＤＣＥＰ）の接続例

母材側ケーブル

出力側ケーブル

溶接棒ホルダー

接地母材

「ＴＩＧトーチ側」（－）端子

「母材側」（＋）端子

推奨圧着端子

10.5 mm

< 注記 >
出力端子締付 ト ルク ： 23 N ･ m ～ 29 N ･ m
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6. 接続

6.5  入力電源の接続

安全のため、 出力側の接続工事終了後に、 行って く

だ さい。

接続手順

(1)   配電箱の開閉器を切る。

(2)   入力ケーブル （ ３ 本） を入力端子に接続する。

（相順は関係あ り ません。）

(3)   接続部が露出し ないよ う に絶縁テープで絶縁す

る。

(4)   入力ケーブル （ ３ 本） を、 配電箱の開閉器の二

次側に接続する。

(5)   接地を行う。

^

警告
感電や、 やけどなどの人身事故を避けるために、 以下の事項を必ずお守り く だ さい。

● 接続作業は必ず配電箱の開閉器を切り、 安全を確かめて行って く だ さい。

● ぬれた手で さわらないで く だ さい。

● 他と接触の恐れのある露出導電部があれば、 絶縁テープで巻いて く だ さい。

● 電気接続工事及び Ｄ 種接地工事 （旧第三種接地工事）、 Ｃ 種接地工事 （旧特別第三種接地工事）

は、 必ず電気工事士有資格者によ り実施し て く だ さい。

● 本製品一台に対し、 １ 個の配電箱を設置し て く だ さい。

● 配電箱には規定容量の入力保護機器をご使用 く だ さい。

● 避雷針のアース及びガス管は危険ですから、 絶対に接地線を接続し ないで く だ さい。

● 水道管 ・ 建屋の鉄骨などは十分なアース と な り ませんので、 接地線を接続し ないで く だ さい。

● ケーブルは指定の太さ以上のものをご使用 く だ さい。

● ケーブルの接続部は、 確実に締めつけて く だ さい。

● ケーブルに重い物を乗せた り、 溶接部と接触させた り し ないで く だ さい。

推奨圧着端子

6.4 mm

< 注記 >
入力端子締付 ト ルク ： 6.9 N ･ m ～ 7.8 N ･ m

配電箱

入力ケ－ブル 入力端子

接地端子

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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7. 設定

7.1  プ リ ン ト 基板設定

プ リ ン ト 基板上のコネク ターにて、 「スロープ」 と

「電源周波数」 の設定ができます。

 切替手順

(1)   配電箱のスイ ッ チを切り ます。

(2)   操作パネルの電源スイ ッ チを切り ます。

(3)   前中パネルの６ 本のボル ト を外し、 前中パネル

を外し ます。

(4)   設定し たい内容にあわせて、 プ リ ン ト 基板上の

コネク ターを切り替えます。

< 注記 >
コネク ターは 「差し替え式」 です。

(5)   前中パネルを取り付け、 ボル ト で固定し ます。

警告
感電や、 やけどなどの人身事故を避けるために、 以下の事項を必ずお守り く だ さい。

● 作業中は、 必ず配電箱のスイ ッ チを切り、 安全を確かめて行って く だ さい。

● ぬれた手で さわらないで く だ さい。

電源

周波数

スロープ

前中パネル

機能 コネク ター 内容 出荷時設定

スロープ

TX1 ON ア ッ プスロープ時間およびダウンスロープ時間を使用

する場合は 「ON」 にし ます。

ア ッ プスロープ時間およびダウンスロープ時間を 0 秒

にし たい場合は、 ｢ OFF ｣に切り替えます。

ON

TX2 OFF

電源周波数
TX3 50 Hz お使いの地域の電源周波数にあわせて く だ さい。

60 Hz
TX4 60 Hz

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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8. 操作前の確認と準備

8. 操作前の確認 と 準備

8.1  安全保護具の着用

警告
溶接時に発生するガスやヒ ュームおよび酸素欠乏から、 あなたや他の人々を守るため

に、 排気設備や保護具などを使用し て く だ さい。

● 狭い場所での溶接作業は、 酸素の欠乏によ り、 窒息する危険性があ り ます。

● 溶接時に発生するガスやヒ ュームを吸わないための換気対策を用意し て く だ さい。 また

は、 呼吸用保護具を着用し て く だ さい。

注意
溶接で発生するアーク光、 飛散するスパッ タやスラグ、 騒

音からあなたや他の人々を守るために、 保護具を使用し て

く だ さい。

● 皮手袋 ・ 安全靴の著悪用、 目や肌の露出部の保護を行って

く だ さい。

● 使用溶接電流に適し た し ゃ光めがね、 またはし ゃ光フ ィ ル

タープレー ト 付き溶接用保護面を用意し て く だ さい。

● 防音保護具を用意し て く だ さい。

お知らせ 遮光フ ィ ルタ プレー ト について

ガスシールド及び被覆アーク溶接の場合、 溶接電流に応じ て使用すべき遮光フ ィ ルタ プレー ト の遮光度番号
が Ｊ Ｉ Ｓ によ って次のよ う に定められています。 （下表は、 JIS T8141 よ りの抜粋です。）

溶接電流

ガスシールド
アーク溶接

－ 100 A 以下
100 A を超え
300 A まで

300 A を超え
500 A まで

被覆アーク
溶接

30 A 以下
35 A を超え
75 A まで

750 A を超え
200 A まで

200 A を超え
400 A まで

400 A を
超えた場合

遮光度番号 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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8.2  接続完了確認 と ガ ス流量の調整

・ 機器全体が、 接続完了し、 入力電源電圧に応じ

た側に、 入力電圧切替スイ ッ チが切り替えられ

ているか確認し て く だ さい。

・ ガス流量を調整し ます。

 調整手順

(1)   配電箱の開閉器を入れる。

(2)   電源スイ ッ チを 〔入〕 にする。

(3)   ガス供給スイ ッ チを 〔点検〕 にする。

(4)   ガスボンベの元栓を開 く 。 （流量調整ツマ ミ が

〔SHUT〕 側になっている こ と を確認し てから開

く 。）

(5)   流量調整ツマ ミ を 〔OPEN〕 の方向に徐々に回

し、 流量計の指示が必要な値と なるよ う に調整

する。

(6)   流量調整終了後は、 ガス供給スイ ッ チを 〔溶

接〕 にする。

ガス

一次圧力計

流量計

流量調整ツマミ

ガス調整器 ボンベ

電源スイッチガス供給スイッチ

転用･転載･転送･公開･改変禁止 

Reproduction prohibited.



OMCTT5130J3024

9. 操作方法

9. 操作方法

9.1  連続 Ｔ Ｉ Ｇ 溶接の操作

  準備

 溶接作業の開始

(1)   ト ーチを母材へ近づけ、 ト ーチスイ ッ チを押す

と電極先端から高周波が飛び出し、 溶接アーク

が発生する。

（溶接電流が流れ出すと高周波は停止する）

(2)   「ク レータ」 ・ 「パルス」 の各選択スイ ッ チ と

ト ーチスイ ッ チ操作によ り、 溶接電流操作をす

る。

(3)   反復溶接終了時は、 ト ーチを母材から大き く 引

き離してアークを切る。

注意
 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。

 ト ーチ部品の点検 ・ 交換時は、 必ず電源スイ ッ チを切って く だ さい。

番号 操 作 内 容 備 考

1 ト ーチを選択する。 ● 「 ト ーチ」 選択スイ ッ チによ り空冷まはた水冷 ト ーチを選択する。

2 「溶接法」 を選択する。 ● 「 Ｔ Ｉ Ｇ 溶接」 にする。

3 「切替」 スイ ッ チを選択する。 ● 「連続」 にする。

4

各選択スイ ッ チを選択する。
● 「ク レータ」 選択スイ ッ チ

● 「パルス」 選択スイ ッ チ

各条件を設定する。
● 各調整器による。

● リ モコ ンを接続し ている と きは、 リ モコ ンの調整器も設定する。

5 配電箱の開閉器を入れる。 ● 「電源」 スイ ッ チは切ってお く 。

6 「電源」 スイ ッ チを入れる。
● ト ーチスイ ッ チを切ってお く 。

「電源」 表示灯点灯、 冷却フ ァ ン回転

7 ガス流量を点検する。 ● 点検終了後は、 「ガス供給」 スイ ッ チを必ず 「溶接」 に戻し てお く 。

連続溶接時のクレータ制御切換スイッチの設定と動作 パルス溶接時のクレータ制御切換スイッチの設定と動作

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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  溶接作業の終了

(1)   本製品冷却のため３分程度経過した後に、 電源

スイ ッ チを切る。

(2)   配電箱の開閉器を切る。

(3)   ガスボンベの元栓を締める。

9.2  ア ー ク ス ポ ッ ト の操作

「切換」 スイ ッ チを 「スポ ッ ト にし ます。 その他の

操作が連続 Ｔ Ｉ Ｇ 溶接と同じ です。

(1)   ト ーチスイ ッ チを押すと溶接アークが発生し、

アークスポ ッ ト 設定時間経過後に自動的にアー

クが切れる。

(2)   ガスアフ ターフ ローはアーク消滅後、 設定され

た時間流し続ける。

9.3  手棒溶接の操作

  準備

  溶接作業の開始手順

(1)   溶接棒を母材に接触させる と、 アークが発生す

る。

(2)   溶接棒を母材から大き く 引き離すと、 アークが

切れる。

  溶接作業の終了手順

(1)   本製品冷却のため ３ 分程度経過し た後に、 電源

スイ ッ チを切る。

(2)   配電箱の開閉器を切る。

注 　 記 冬期のご注意 （水冷 ト ーチご使用時）

専用冷却水 （混合不凍液） ※ を未使用の場合は、
凍結によ り流量スイ ッ チが破損する恐れがあ り
ますので、 作業終了後は ト ーチの水ホースを溶
接用電源の 「水出口」 金具から取り外し て く だ
さい。

注意
「直流手棒溶接」 の場合、 電源スイ ッ チを入れた後は溶接棒ホルダに電圧が印加されていますの

で、 充電部に触れないよ う にし て く だ さい。

番号 操 作 内 容 備 考

1
ト ーチ選択スイ ッ チを、 必ず 「空冷」 に選
択する。

● 「水冷」 を選択する と、 「異常」 表示灯が点灯す

る。

2 「溶接法」 を選択する。 ● 「手棒溶接」 にする。

3 溶接電流を設定する。

● 「溶接電流」 調整器による。

リ モコ ンを接続し ている と きは、 リ モコ ンで調整

される。

4 配電箱の開閉器を入れる。 ● 「電源」 スイ ッ チを切ってお く 。

5 「電源」 スイ ッ チを入れる。
● 「電源」 表示灯点灯、 冷却フ ァ ン回転

● 溶接棒ホルダに電圧が印加される。 （感電注意）
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10.  応用機能

10.1  治具 と の接続

本製品をロボ ッ ト や治具等の外部機器と組み合わせ

る場合は、 治具用端子をご使用 く だ さい。 治具用端

子は天板を取り外すと後部に取り付けられていま

す。

注 記

非常停止入力を使用する時は短絡板を外し てから

信号線を接続し て く だ さい。 短絡板を外さ ないと

機能し ません。

警告
 帯電部に触れる と、 致命的な電撃や、 やけどを負う こ とがあ り ます。

 感電や、 やけどなどの人身事故を避けるために、 以下の事項を必ずお守り く だ さい。

 ・ 作業前に、 本製品の電源スイ ッ チ と配電箱の開閉器を必ず切り、 安全を確かめて行って

く だ さい。

 ・ ぬれた手で さわらないで く だ さい。

 ・ 他と接触の恐れのある露出導電部があれば、 絶縁テープで巻いて く だ さい。

治具用端子

YC-TSP

治具用端子

短絡板 非常停止
電流検出 パルス検出

治具より 治具へ

正

接点
入力

接点

面
板

端子台 端子名 機能

５９～９８間 「非常停止」入力端子

・ 短絡バーを外すと、 異常表示灯 （冷却水 ・ 温度 ・ 入力電圧 ・

非常停止） が点灯し、 本製品は動作し な く な り ます。

・ 外部から本製品を停止させたい場合にご使用 く だ さい。

７５～７６間 「電流検出」出力端子
・ 電流検出中は、 閉と な り ます。

・ 接点容量 （抵抗負荷時） ： DC 30 V  2 A, AC 125 V 0.5 A

６７～７３間 「パルス検出」出力端子
・ パルス電流に同期し て、 パルス電流検出中は閉と な り ます。

・ 接点容量 （抵抗負荷時） ： DC 30 V  2 A, AC 125 V 0.5 A
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11.  保守点検

11.1  日常点検

・ 日々、 本製品の性能を十分に生かし、 そ し て安

全作業を続けるためには、 日常点検が大切です。

・ 日常点検は下表に示す部位について行い、 必要

に応じ て部品の清掃や交換を行って く だ さい。

・ 交換部品は性能 ・ 機能維持のため、 必ずパナソ

ニ ッ ク溶接機純正部品をお使い く だ さい。

 溶接電源

 ケーブル ・ ト ーチ関係

警告
 帯電部に触れる と、 致命的な電撃や、 やけどを負う こ とがあ り ます。

 感電や、 やけどなどの人身事故を避けるために、 以下の事項を必ずお守り く だ さい。

・ 日常点検は、 必ず配電箱の開閉器と本製品の電源スイ ッ チ と を切り、 安全を確認し てか

ら行って く だ さい。

（ただし、 帯電部またはその付近に触れないで、 外観的に判断する と きを除 く 。）

部  位 点検のポイ ン ト 備     考

操作
パネル

● スイ ッ チなどに操作不具合、 取り付けの緩みがないか。

● 表示灯 ・ 表示器は、 正確に点灯 ・ 表示 ・ 消灯するか。

不具合個所があれば、 内部点検 ・
部品交換 ・ 増し締めなどの必要
があ り ます。

冷却
フ ァ ン

● 円滑な回転音か。 冷却風は出ているか。
無音 ・ 異常音や無風のと きは、
内部点検 ・ 部品交換 ・ 増し締め
などの必要があ り ます。

全般

● 通電時、 異常な振動や う な り音がないか。

● 通電時、 異常なにおいがないか。

● 外観で、 変色など発熱の痕跡がないか。

日ごろ と異なる部分があれば、
内部点検の必要があ り ます。

周辺
● ガス送給経路やケーブル類に破れや接続の緩みがないか。

● ケースその他の締め付け部に緩みが生じ ていないか。

不具合個所があれば、 部品交換 ・
増し締めなどの必要があ り ます。

部  位 点検のポイ ン ト 備     考

接地線

● 本製品接地用の接地線が、 外れていないか。

● 締め付けは確実か。

● 母材接地用の接地線が外れていないか。

● 締め付けは確実か。

不測の漏電事故を防止するため、

必ず点検し て く だ さい

出力側

ケーブル

● ケーブル被覆に磨耗や損傷がないか。

● ケーブル接続部の露出 ・ 絶縁損傷や、 締め付けの緩み

（端子部 ・ 母材接続部、 ケーブル同士） がないか。 人身の安全と安定なアーク を確保

するために、 作業現場の状況に応

じ た適切な方法で、 点検し て く だ

さい。

● 日常点検でおおまか、 簡単に。

● 定期点検で細部まで、 入念に。

入力側

ケーブル

● 配電箱の二次側端子部に緩みがないか

● ヒ ューズの取り付け部に緩みがないか。

● 本製品の入力電源端子に緩みがないか。

● 入力電源ケーブルにケーブル被覆の磨耗や損傷、 露出部

がないか。

溶接用

ト ーチ

● 電極の摩耗がないか

● 電極－母材間距離は適正か。

● ホルダ部に導電性粉じんがたまっていないか。

● コ レ ッ ト 、 ノ ズルに緩みがないか。
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11.2  定期点検

・ 本製品の性能を長年維持し てお使いいただ く た
めには、 日常点検のみでは不十分です。

・ 定期点検では、 本製品内部の点検や清掃を含む
細部までの入念な点検を行います。

・ 定期点検は、 ６ ヶ月ご とにご実施 く だ さい。
ただし、 チ リ ・ 油煙などが本製品内に入り込む
恐れがある場合は、 ３ ヶ月ご と を目安にご実施
く だ さい。

・ 本製品左側板に点検銘板を付けています。 点検
および清掃を実施日の記録にご利用 く だ さい。

点検内容

以下の項目以外に、 さ らにお客様のご使用状況に応

じ て独自の点検項目を追加し て く だ さい。 お客さ ま

にて点検 ・ 保全が困難な場合はお買い上げの販売店

へご相談 く だ さい。 交換部品は、 性能 ・ 機能維持の

ため、 必ずパナソニ ッ ク溶接機純正部品をご使用 く

だ さい。

 絶縁耐圧試験 ・ 絶縁抵抗測定に関する ご注意

本機は ト ラ ンジス タ などの半導体部品を使用し てい

ますので、 絶縁耐圧試験や絶縁抵抗の測定を不用意

に行いますと、 人身事故や機器の故障の原因にな り

ます。 これらの試験が必要になった場合は、 溶接機

購入先の販売店を通し て当社指定サービス代行店に

依頼し て く だ さい。

警告
 帯電部に触れる と、 致命的な電撃や、 やけどを負う こ とがあ り ます。

 感電や、 やけどなどの人身事故を避けるために、 以下の事項を必ずお守り く だ さい。

・ 定期点検は有資格者または溶接機をよ く 理解し た人が行って く だ さい。

・ 定期点検は通電中状態が必要な場合を除き、 必ず配電箱の開閉器 ・ 本製品の電源スイ ッ

チおよび関連装置の電源スイ ッ チをすべて切り、 安全を確認し てから行って く だ さい。

・ 天板などケースを外す時は、 本製品の周囲に囲いをするなど不用意に他の人が近づかな

いよ う にし て く だ さい。

・ 溶接電源動作時、 溶接電源内部の部品は高温にな り ます。 保守点検、 修理などでケース

やカバーを外す時は、 溶接電源内部が十分冷却し た後、 本製品の電源スイ ッ チ及び配電

箱の開閉器を必ず切り、 ５ 分以上経過 （コ ンデンサ放電のため） し た後、 安全を確認し

てから行って く だ さい。

点検部位 点検内容 注意点

電源内部
天板を取り外し、 水気をふ く まない圧縮空気 （ド
ラ イ ・ エアー） で、 溶接機内にたい積し ているチ
リやホコ リ を吹き飛す。

カバーは点検作業終了後、 直ちに取
り付ける。

溶接機全般と
周辺

におい ・ 変色 ・ 発熱痕の有無のチ ェ ッ クや、 内部
接続部の緩みチ ェ ッ ク ・ 増し締めなど、 日常点検
ではできない項目を重点に点検。

ケーブル関係
出力側 ・ 入力側ケーブルと接地線について、 接続
部、 絶縁被覆を詳細 ・ 入念に点検。

メ カニカル
リ レー

接点による機能切替動作確認。 異常部品および寿
命が近いまたは超えた部品を新品に交換。

メ カニカルリ レーの種類によ り ます
が電気的に １ ０ 万～ ２ ０ 万回、 機械
的には １ ０ ０万回が寿命の目安。

冷却フ ァ ン、
電解コ ンデンサ

異常音の有無の確認。 異常部品および寿命が近い
または超えた部品を新品に交換。

定格状態で使用し た場合、 冷却フ ァ
ンは約 １ ０ 　 ０ ０ ０時間、 電解コ ンデ
ンサは約 ８ 　 ０ ０ ０時間が寿命の目安。
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12.  異常 と 処置

12.1  異常表示灯の表示 と 対応処置

・ 本製品には異常発生時に異常表示灯を点灯させ

てお知らせする、 自己診断機能があ り ます。

・ 異常表示灯が点灯し た場合は、 原因を調べて適

切に処置し て く だ さい。 電源を切って異常停止を

リ セ ッ ト する場合も、 電源スイ ッ チを再度入れ

る前に異常原因を除去し て く だ さい。

12.2   異常 リ ス ト の利用 と 対応処置

その他の異常は、 以下の異常リ ス ト に従って原因を

調べ、 適切に処置し て く だ さい。

異常表示灯の表示 原 　 　 　因 処 　 　 　 　 置

「水量不足」 表示灯が
点灯する。

水冷 ト ーチの冷却水量が不足し
ている。

● 冷却水量を 0.7 L/min以上、 確保する。
● 水フ ィ ルターを清掃する。
● 流量スイ ッ チを清掃する。

● 水量が規定値以上になる と、 自然復帰する。

「非常停止」 入力端子 （治具用端
子台） が、 短絡されていない。

● 「非常停止」 入力端子を確実に短絡する。
● 治具と組み合わせてご使用の場合は、 治具側も

調べる。

● 「非常停止」入力端子を短絡する と、自然復帰する。

本製品内部の温度が上がり、 温
度上昇異常と なっている。

● 定格使用率を守る。
● 温度上昇要因 （使用率オーバー、 側面 ・ 後面ベ

ンチレータ部に異物があるなど） を取り除 く 。

● 表示灯が消灯するまで本製品の電源スイ ッ チを
切らずに冷却する。

※ 自然復帰するまで ト ーチスイ ッ チは切る。
手棒使用時は出力が出ないよ う に処置し てお く 。

異 　 　 　 常 原 　 　 　 因 処 　 　 　 　 置

電源スイ ッ チを 「入」 に

し ても電源表示灯が点灯

し ない。 また、 冷却フ ァ

ン も回転し ない。

● 正面パネルの電源ヒ ューズ （Fu1） の

溶断。

● 入力電源が接続されていない。

● 電源ヒ ューズを交換する。

● 再度溶断する場合は、 お買い上げの販売

店にご連絡 く だ さい。

● 入力電源を接続する。

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時、 高周波

が発生し ない。

● 「溶接法」 選択スイ ッ チが 「直流手棒

溶接」 にセ ッ ト されている。

● ト ーチスイ ッ チコ ンセン ト を接続し

ていない。

● 使用される溶接法に応じ て、 「溶接法」 選

択スイ ッ チをセ ッ ト する。

● ト ーチスイ ッ チを接続する。

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接時、

高周波は発生するが、

アークが発生し ない。

● 溶接用シールド ガスが流れていない。

● 母材側ケーブルが接続されていない、

あるいは接続不良。

● ト ーチの電極と母材間距離が、 長す

ぎる。

● 溶接用シールド ガスを接続する。

● 母材側ケーブルを正し く 接続する。

● 電極～母材間距離を適正に保つ。

手棒溶接時、 アークが発

生し ない。

● 「溶接法」 選択スイ ッ チを 「直流手棒

溶接」 にセ ッ ト し ていない。

● 「 ト ーチ」 選択スイ ッ チを 「空冷」 に

セ ッ ト し ていない。

● 「溶接法」 選択スイ ッ チを 「直流手棒溶

接」 にセ ッ ト する。

● 「 ト ーチ」 選択スイ ッ チを 「空冷」 にセ ッ

卜する。

出力電流が最大 100 A 程

度しか出ない。

● 入力電源が欠相 （単相） し ている。 ● 入力電源を三相と も正し く 接続する。
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12. 異常と処置

12.3  判明 し た原因に対す る 処置 ・ 対策

原因が判明し ま し たら、 下記の区分に従って処置 ・
対策を行って く だ さい。

 ヒ ュ ーズ溶断の と き

・ ヒ ューズの脱着は、 必ず電源を切って （本製品の
電源スイ ッ チ と配電箱の開閉器の両方と も） から
行って く だ さい。

・ 電源ヒ ューズ （Fu1） について
原因 （過負荷や短絡など） を除去後、 部品明細表
を参照し、 指定のヒ ューズと交換し て く だ さい。

 部品故障の と き

・ 部品明細表をご参照し、 お買い上げの販売店へご
連絡 く だ さい。

・ 「保証と アフ ターサービス」 の章をご参照 く だ さ
い。

 その他の原因によ る と き

・ 不具合事項を是正し て く だ さい。

溶接用シールド ガスが流

れない。

● 溶接用ガスホースが、 本製品へ接続

されていない。

● ホースが途中で折れ曲がっている。

● ガスバルブの故障。

● 溶接用シールド ガスを正し く 接続する。

● ホースを折れ曲がらないよ う に接続する。

● ガスバルブを交換する。

溶接用シールド ガスが流

れ放しになる。

● 「ガス供給」 スイ ッ チが、 「点検」 に

なっている。

● ガスバルブの故障。

● ガスアフ ターフ ロー時間が長い。

● 「ガス供給」 スイ ッ チを 「溶接」 にする。

● ガスバルブを交換する。

● ガスアフ ターフ ロー時間を適正にする。

アーク切れが起こ る。
● ト ーチの電極と母材間距離が、 長す

ぎる。

● 電極～母材間距離を適正に保つ。

警告
 帯電部に触れる と、 致命的な電撃や、 やけどを負う こ とがあ り ます。

 感電や、 やけどなど、 重大な人身事故を避けるために、 必ず次のこ と をお守り く だ さ

い。

・ 処置 ・ 対策は、 安全を確保するために、 教育 ・ 訓練を受けた有資格者が行って く だ さい。

・ 溶接電源動作時、 溶接電源内部の部品は高温にな り ます。 保守点検、 修理などでケース

やカバーを外す時は、 溶接電源内部が十分冷却し た後、 本製品の電源スイ ッ チ及び配電

箱の開閉器を必ず切り、 ５ 分以上経過 （コ ンデンサ放電のため） し た後、 安全を確認し

てから行って く だ さい。

注意
本製品のケース （天板 ・ 側板 ・ パネルなど） を取り外し たままで、 配電箱の開閉器及び本製品の

電源スイ ッ チを入れないで く だ さい。

● 感電の恐れ、 及び磁気作用で機器の変形や内部部品の変位 ・ 接触を生じ、 部品破壊や機能 ・ 性能に

支障を来す恐れがあ り ます。

異 　 　 　 常 原 　 　 　 因 処 　 　 　 　 置
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13.  保証 と ア フ タ ーサー ビ ス

修理 ・ お取り扱い ・ お手入れなどのご相談はまず、

お買い上げの販売店にお申し付け く だ さい。

 保証書 （別添付）

「お買い上げ日または納入立合い日、 販売店名」 な

どの記入を必ず確かめ、 お買い上げの販売店からお

受け取り く だ さい。 よ く お読みの後、 保存し て く だ

さい。

溶接機部品の供給期限について

溶接機部品の最低供給年限は、 製造後 7 年を目安に

いた し ます。 なお、 当社製造品以外の電子部品等が

供給不能と なった場合は、 その限り では有り ませ

ん。

注 記

部品には、 補修部品 ・ 消耗部品 ・ 補修用性能部品 ・

サービス部品 ・ Ｉ Ｃ 半導体等の電子部品が含まれ

ます。

 修理を依頼 さ れる と き

● 「12. 異常と処置」 の章の内容に従ってご確認の

後、 直らないと きは、 まず電源スイ ッ チを切っ

てお買い上げの販売店へご連絡 く だ さい。

● 連絡し ていただきたい事柄は

・ 機体銘板記載の品番、 製造年、 製造番号と故

障や異常の詳しい内容

・ ご住所、 お名前、 電話番号

● 保証期間中は保証書の規定に従って、 出張修理

を させていただきます。

保障期間中のサービスをお受けになる と きは、

必ず保証書をご提示願います。

● 保証期間を過ぎている と きは修理すれば使用で

きる製品については、 ご希望によ り有料で修理

させていただきます。

● 修理料金の仕組み

修理料金は、 技術料、 部品代、 出張料などで構

成されています。

・ 技術料 ： 診断 ・ 故障個所の修理及び部品交換、

調整、 修理完了時の点検などの作業

にかかる費用

・ 部品代 ： 修理に使用し た部品及び補助材料代

・ 出張料 ： お客様のご依頼によ り製品のある場

所へ技術者を派遣する場合の費用

保証期間

お買い上げ日から保証書内に記載し てある期間

ご相談窓口における個人情報のお取り扱い

パナソニ ッ ク株式会社およびその関係会社は、
お客様の個人情報やご相談内容を、 ご相談への
対応や修理、 その確認などのために利用し、 そ
の記録を残すこ とがあ り ます。 また、 個人情報
を適切に管理し、 修理業務等を委託する場合や
正当な理由がある場合を除き、 第三者に提供し
ません。 なお、 折り返し電話させていただ く と
きのため、 ナンバー ・ デ ィ スプレ イ を採用し て
います。 お問い合わせは、 ご相談された窓口に
ご連絡 く だ さい。

機体銘板
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15. 部品明細

15.  部品明細

15.1  YC-300TSP

部品ご注文時は、 部品品番をお知らせ く だ さい。 部品配置図の番号は明細表の No. と一致し ています。

1

2 3 4 5 6 7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

1819

No. 記号 名称 部品番号 数量 備考 内部コー ド

 1 VR8 ア ー ク ス ポ ッ ト 時間調整器 EVH60A20B15 1 ﾂﾏﾐ ： DHT02302

 2 VR1 初期電流調整器 EVHGHAF15B53 1

VR ﾌﾟﾘﾝﾄ基板

:ZUEP0874_

ﾂﾏﾐ ： DHT02302

 3 VR2 ア ッ プ ス ロ ー プ 時間調整器 EVHGHA15B25 1

 4 VR3 パルス電流調整器 EVHGHAF15B53 1

 5 VR4 パルス周波数調整器 EVHGHAF15C15 1

 6 VR5 ダ ウ ン ス ロ ー プ 時間調整器 EVHGHA15B25 1

 7 VR6 ク レータ電流調整器 EVHGHAF15B53 1

 8 VR9 ア フ タ ー フ ロ ー時間調整器 EVH60A20B15 1 ﾂﾏﾐ ： DHT02302

 9 VR7 溶接電流調整器 EVH60A20B53 1 ﾂﾏﾐ ： DHT02302

10 A 電流計 TRM60DC400A 1

11 Fu1 電源ヒ ューズ XBA2E30NR5 1 3A

12 PL3 異常表示灯 DB40BR 1

13 PL1 電源表示灯 DB40BG 1

14 S1 電源スイ ッ チ WD1401 1

15 S2 ク レータ切替スイ ッ チ AJ4512 1

16 PL2 ガス表示灯 DB40BR 1

17 S3a-S3e プ ッ シュスイ ッ チ ZUEP0691_ 1

18 CO1 ト ーチスイ ッ チコ ンセン ト MT25B2P 1

転用･転載･転送･公開･改変禁止 
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19 CO2 リ モコ ン コ ンセン ト NCS-308RF 1

- MTr メ イ ン ト ラ ンス CTU30121 1

- DTr 制御 ト ラ ンス UTU1618_ 1

- HFTr 高周波 ト ラ ンス UTU1541_ 1

- IPL 相間リ アク タ CLU30128 1

- DCL 直流リ アク タ CLU30127 1

- C.C カ ッ プ リ ングコ イル CLU30153 1

- SCR1,2 サイ リ ス タ TM60SA-6 2

- SH シャ ン ト 抵抗 MSH400A 1

- FAN 冷却フ ァ ン SF200-25-4D 1

ｺﾝﾃﾞﾝｻ :
DS441205QP-B

ﾊﾈ :MUH250FAN

- SOL ガスバルブ J540-716 1

- SG 火花電極 CEU30110 1

- Tg ハーモニカ端子 ZUEP0757_ 1

- ZNR1-3 サージアブ ソーバ ERZC10DK471 3

- ZNR4 サージアブ ソーバ ERZC10DK681 1

- G1 セラ ミ ペ ッ ク B2D231C131-70 1

- MS1 マグネ ッ ト スイ ッ チ SC-N2AC200V 1

- MS2 マグネ ッ ト スイ ッ チ PAK-11J 1

- WS 流量スイ ッ チ SSALFW 1

- C1,2 コ ンデンサ ECQE10473KV 2

- C3 コ ンデンサ JS201705QP1 1

- C4 コ ンデンサ ECQE10104KV 1

- C5 コ ンデンサ ITY8611 1

- C6,7 コ ンデンサ ECQE10104KV 2

- C8,9 コ ンデンサ ECQE10104KV 2

- R1 高周波抵抗 SFW40E150 1

- R2 ク リーニング抵抗 SFW10E100 1

- R3 ク リーニング抵抗 MHR10A103 1

- R4,5 重畳回路抵抗 200V500JSN 1

- 主制御プ リ ン ト 基板 ZUEP0673_ 1

- 保護プ リ ン ト 基板 ZUEP0695_ 2

- TH1 サーマルスイ ッ チ 03EPA7506 1

- TH2 サーマルスイ ッ チ 03EPA7506 1

No. 記号 名称 部品番号 数量 備考 内部コー ド
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15. 部品明細

15.2  YC-500TSP

部品ご注文時は、 部品品番をお知らせ く だ さい。 部品配置図の番号は明細表の No. と一致し ています。

1

2 3 4 5 6 7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

1819

No. 記号 名称 部品番号 数量 備考 内部コー ド

 1 VR8 アークスポ ッ ト 時間調整器 EVH60A20B15 1 ﾂﾏﾐ ： DHT02302

 2 VR1 初期電流調整器 EVHGHAF15B53 1 VR ﾌﾟﾘﾝﾄ基板

:ZUEP0874_

ﾂﾏﾐ ： DHT02302

 3 VR2 ア ッ プスロープ時間調整器 EVHGHA15B25 1

 4 VR3 パルス電流調整器 EVHGHAF15B53 1

 5 VR4 パルス周波数調整器 EVHGHAF15C15 1

 6 VR5 ダウンスロープ時間調整器 EVHGHA15B25 1

 7 VR6 ク レータ電流調整器 EVHGHAF15B53 1

 8 VR9
アフ ターフ ロー時間調整
器

EVH60A20B15 1 ﾂﾏﾐ ： DHT02302

 9 VR7 溶接電流調整器 EVH60A20B53 1 ﾂﾏﾐ ： DHT02302

10 A 電流計 TRM60DC600A 1

11 Fu1 電源ヒ ューズ XBA2E30NR5 1 3A

12 PL3 異常表示灯 DB40BR 1

13 PL1 電源表示灯 DB40BG 1

14 S1 電源スイ ッ チ WD1401 1

15 S2 ク レータ切替スイ ッ チ AJ4512 1

16 PL2 ガス表示灯 DB40BR 1

17 S3a-S3e プ ッ シュスイ ッ チ ZUEP0691_ 1

18 CO1 ト ーチスイ ッ チコ ンセン ト MT25B2P 1

19 CO2 リ モコ ン コ ンセン ト NCS-308RF 1
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- MTr メ イ ン ト ラ ンス CTU50115 1

- DTr 制御 ト ラ ンス UTU1618_ 1

- HFTr 高周波 ト ラ ンス UTU1541_ 1

- IPL 相間リ アク タ CLU50112 1

- DCL 直流リ アク タ CLU50111 1

- C.C カ ッ プ リ ングコ イル CLU50114 1

- SCR1,2 サイ リ ス タ TM150SA-6 2

- SH シャ ン ト 抵抗 MSH600A 1

- FAN 冷却フ ァ ン SF200-25-4D 1
ｺﾝﾃﾞﾝｻ :
DS441205QP-B

ﾊﾈ :MUH300FAN

- SOL ガスバルブ J540-716 1

- SG 火花電極 CEU30110 1

- Tg ハーモニカ端子 ZUEP075_ 1

- ZNR1-3 サージアブ ソーバ ERZC10DK471 3

- ZNR4 サージアブ ソーバ ERZC10DK681 1

- G1 セラ ミ ペ ッ ク B2D231C131-70 1

- MS1 マグネ ッ ト スイ ッ チ S-N65AC200V 1

- MS2 マグネ ッ ト スイ ッ チ PAK-11J 1

- WS 流量スイ ッ チ SSALFW 1

- C1,2 コ ンデンサ ECQE10473KV 2

- C3 コ ンデンサ JS201705QP1 1

- C4 コ ンデンサ ECQE10104KV 1

- C5 コ ンデンサ ITY8611 1

- C6,7 コ ンデンサ ECQE10104KV 2

- C8,9 コ ンデンサ ECQE10104KV 2

- R1 高周波抵抗 SFW40E220 1

- R2 ク リーニング抵抗 SFW10E100 1

- R3 ク リーニング抵抗 MHR10A103 1

- R4,5 重畳回路抵抗 GG200W50 1

- 主制御プ リ ン ト 基板 ZUEP0673_ 1

- 保護プ リ ン ト 基板 ZUEP0695_ 2

No. 記号 名称 部品番号 数量 備考 内部コー ド
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16.  Ｔ Ｉ Ｇ 溶接条件表 （参考）

・ この溶接条件表は、 標準的な溶接条件の参考値

であ り目安です。

・ 実際の溶接施工では、 被溶接物の形状や溶接姿

勢などを考慮し て適切な条件を出し て く だ さい。

・ 低電流域でアーク状態が安定し ない場合は、 「溶

接異常時の点検項目」 をご参照 く だ さい。

ステンレスの Ｔ Ｉ Ｇ 溶接条件表 （直流）

母材の
厚さ 継手の形

溶接電流 （Ａ） 溶接速度
フ ィ ラ－
ワイヤ径

ガス流量

㎜ 下向 立向 上向 ㎝／ min ㎜ Ｌ ／ min

0.5

突合せ 10 ～ 15 10 ～ 15 10 ～ 15 40 ---------- 5

重ね 10 ～ 15 10 ～ 15 10 ～ 15 20 1.0 5

すみ肉 10 ～ 20 10 ～ 20 10 ～ 20 40 ---------- 5

1.0

突合せ 30 ～ 40 30 ～ 40 30 ～ 40 15 ～ 40 1.2 5

重ね 40 ～ 50 40 ～ 50 40 ～ 50 15 ～ 30 1.2 5

すみ肉 45 ～ 55 45 ～ 55 45 ～ 55 20 ～ 40 1.2 5

1.5

突合せ 60 ～ 100 60 ～ 80 60 ～ 70 15 ～ 30 1.6 5

重ね 60 ～ 100 80 ～ 100 80 ～ 90 15 ～ 30 1.6 5

隅肉 60 ～ 80 60 ～ 70 60 ～ 70 20 ～ 40 1.6 5

Ｔ 形 70 ～ 90 70 ～ 90 70 ～ 90 10 ～ 20 1.6 5

2.5

突合せ 100 ～ 120 90 ～ 110 90 ～ 110 20 ～ 30 1.6 7

重ね 110 ～ 130 100 ～ 120 100 ～ 120 20 ～ 30 1.6 7

隅肉 100 ～ 120 90 ～ 110 90 ～ 110 25 ～ 30 1.6 7

Ｔ 形 110 ～ 130 100 ～ 120 100 ～ 120 15 ～ 25 1.6 7

3.0

突合せ 120 ～ 140 110 ～ 130 105 ～ 125 30 2.4 7

重ね 130 ～ 150 120 ～ 140 120 ～ 140 25 2.4 7

すみ肉 120 ～ 140 110 ～ 130 115 ～ 135 30 2.4 7

Ｔ 形 130 ～ 150 115 ～ 135 120 ～ 140 25 2.4 7

4.5

突合せ 200 ～ 250 150 ～ 200 150 ～ 200 25 2.4 7

重ね 225 ～ 275 175 ～ 225 175 ～ 225 20 2.4 7

すみ肉 200 ～ 250 150 ～ 200 150 ～ 200 25 2.4 7

Ｔ 形 225 ～ 275 175 ～ 225 175 ～ 225 20 2.4 7

6.0

突合せ 275 ～ 350 200 ～ 250 200 ～ 250 25 3.2 10

重ね 300 ～ 375 225 ～ 275 225 ～ 275 20 3.2 10

すみ肉 275 ～ 350 200 ～ 250 200 ～ 250 25 3.2 10

Ｔ 形 300 ～ 375 225 ～ 275 225 ～ 275 20 3.2 10

12.0

突合せ 350 ～ 450 225 ～ 275 225 ～ 275 15 4.0 10

重ね 375 ～ 475 230 ～ 280 230 ～ 280 15 4.0 10

すみ肉 275 ～ 475 230 ～ 280 230 ～ 280 15 4.0 10
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16.1  タ ン グ ス テ ン 電極の種類 と 選定

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接に使用する タ ングステン電極は、

JIS Z 3233:2001 に規定されています。

(1)   Ｔ Ｉ Ｇ 溶接用と し て広 く 使用されている タ ング

ステン電極を下表に示し ます。

(2)   溶接電流に合わせて タ ングステン電極の棒径を

選択し ます。

 ・ 棒マイナス (Ｄ Ｃ Ｅ Ｎ) の溶接電流範囲の下限は

Ｙ Ｗ Ｐ 電極棒に対する最低使用電流を、 上限は

Ｙ ＷＣ ｅ － ２ 電極棒に対する最高使用電流を示

し ます。

16.2  Ｔ Ｉ Ｇ 溶接用 シ ール ド ガ ス

 ・ Ｔ Ｉ Ｇ 溶接用シールド ガスは、 Ｊ Ｉ Ｓ － Ｋ －

１ １ ０ ５ に規定されている溶接用アルゴンガスを

ご使用 く だ さい。

 ・ アルゴンガス中に酸素や水分 ・ 窒素などの不純

物が入り込むと、 ブローホールなどの原因と な

り、 溶接部の品質が悪 く な り ます。 （交流 Ｔ Ｉ Ｇ

及び Ｍ Ｉ Ｘ  Ｔ Ｉ Ｇ ではク リーニング作用も悪 く

な り、 ビー ド外観や溶け込みなど溶接品質に大

きな影響を与えます。）

16.3  フ ィ ラ ーワ イ ヤ ( 溶加棒 )

 ・ フ ィ ラーワイヤ ( 溶加棒 ) の材質は、 一般に母材

と同質のものを使用し ます。 （右表参照）

 ・ フ ィ ラーワイヤ ( 溶加棒 ) 径は、 一般に使用する

溶接電流値によ って選択し ます。

 ・ 異種金属の溶接など特殊な場合には、 目的に応じ

てご選択 く だ さい。

Ｔ Ｉ Ｇ 溶接用溶加棒 ( 溶加棒及びソ リ ッ ド ワイヤ ) 

タ ングステン電極 　 （ ） 内 ： “ ” 部の略称
分類記号
（Ａ 系列）

適用 Ｔ Ｉ Ｇ 溶接法

純タ ングステン電極 YWP ACTIG

２ ％“ セ リ ア入り タ ングステン電極 ” YWCe-2 DCTIG  ACTIG

２ ％“ ラ ン タナ入り タ ングステン電極 ” YWLa-2 DCTIG

棒径
（㎜）

溶接電流 （Ａ）

極性 ： 棒マイナス （Ｄ Ｃ Ｅ Ｎ） 極性 ： 棒プ ラス （Ｄ Ｃ Ｅ Ｐ）

Ｙ Ｗ Ｐ ・ Ｙ ＷＣ ｅ － ２ Ｙ Ｗ Ｐ ・ Ｙ ＷＣ ｅ － ２

0.5 5 ～ 20

1.0 15 ～ 80

1.6 70 ～ 150 10 ～ 20

2.4 150 ～ 250 15 ～ 30

3.2 250 ～ 400 25 ～ 40

4.0 400 ～ 500 40 ～ 55

4.8 500 ～ 800 55 ～ 80

適    用    母    材 JIS 番号 溶接電流 （A） フ ィ ラーワイヤ径 ( ㎜ ) 選択の目安

軟鋼、 高張力鋼、 モ リ ブデン鋼、
ク ロム ・ モ リ ブデン鋼

JIS Z 3316
10 ～ 20 ～ 1.0

20 ～ 50 ～ 1.6

ステンレス鋼 JIS Z 3321 50 ～ 100 1.0 ～ 2.4

9% ニ ッ ケル鋼 JIS Z 3332 100 ～ 200 1.6 ～ 3.0

銅及び銅合金 JIS Z 3341 200 ～ 300 2.4 ～ 4.5
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