
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。
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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いただきます。

 •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、ソフトウェアなどとの組み合わせに起
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・操業損失などの損害
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。 お守りいただく内容を次の図記号で説明しています。

「死亡や重傷を負うおそれが大きい内
容」です。

してはいけない内容です。

「死亡や重傷を負うおそれがある内容」
です。

実行しなければならない内容です。

「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。

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、２０２１年 １２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

 • 本製品はコンデンサー式抵抗溶接機です。

本製品の設置、使用、サービスに先立ち、取扱説明書の内容に従い、安全に作業を行ってください。

特長

 • コンデンサーに充電したエネルギーを瞬時に放電し、大きな電流（数千アンペアの電流を 1000 分の数秒で供

給）を局部的に集中させるため、被溶接物の過熱、酸化、変形など、熱影響が少ない。

 • 非鉄金属、異種金属の溶接が可能、小さな電源設備、短い作業時間、補助材料費を節減。

 • 主コンデンサーは、長時間連続使用をしても発熱が極めて少ない無極性コンデンサーの採用により確実性、信

頼性の向上はもちろんのこと、耐久性が一段と向上し保守安全性に優れている。



OMGT1593J04 3

もくじ

はじめに ..................................................2

1. 安全上のご注意（必ずお守りください）4

2. ご使用の前に ........................................6
2.1 設置場所......................................................6

3. 定格・仕様............................................7
3.1 定格・仕様 ..................................................7
3.2 付属品 .........................................................7
3.3 外形寸法図 ..................................................7

4. 各部の名称と働き.................................8
4.1 前面パネル ..................................................8
4.2 波形切換端子台 ...........................................9

5. 接続 ....................................................10
5.1 電源および接地ケーブルの接続................10

6. 基本操作 ............................................ 12
6.1 溶接動作 ...................................................12
6.2 カウンター部・電圧部表示部動作............13

6.2.1 カウンター部 ...............................................13
6.2.2 電圧表示部 ...................................................13

6.3 スタート－ OK ランプ..............................14
6.4 電極加圧力の調整 .....................................14
6.5 電極チップの調整 .....................................14
6.6 最終加圧力の調整 .....................................15
6.7 加圧ヘッドスピードの調整 ......................15
6.8 フィルタ減圧弁 ........................................16
6.9 放電・加圧力タイミングチャート............17

7. 保守点検 ............................................ 18

8. アフターサービスについて................ 19
8.1 保証書（別添付）.......................................19
8.2 溶接機部品の供給期限について ...............19
8.3 修理を依頼されるとき..............................19

9. 回路図 ................................................ 20

10. 部品明細 .......................................... 21



安全上のご注意（必ずお守りください）

4

1. 安全上のご注意（必ずお守りください）

溶接機

(1) 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、エアー、冷
却水の取り扱い、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) 溶接機や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) 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。

(6) 溶接機の据え付け、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。

(7) 溶接機の操作は、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) 二次導体以外の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、必ず配電箱の開閉
器によりすべての入力側電源を切り、５分以上経過待
機した後、内部のコンデンサーの充電電圧が無いこと
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で使用しな
い。

(7) 破れた手袋や、ぬれた手袋を使用しない。常に乾いた
絶縁手袋を使用する。

(8) 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。

(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)冷却水はその抵抗が 5 kΩ・cm 以上で、沈殿物の少な
い良質の水を使用する。

(11)ケーブル、空圧ホース、水ホースは所定の負荷や圧
力に十分耐えるものを準備し、使用する。

電極

(1) 電極の間に手、指、腕などの体の一部をいれない。

(2) 電源を投入する時や、圧縮空気を供給する場合は、溶
接機周辺の安全を確認してから行う。

(3) 使用しない時は、すべての電源を切り、圧縮空気、冷
却水を止める。

火災や爆発、破裂

(1) 飛散する散り等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本製品を設置しない（電気機器
は、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) ケーブル接続部は、確実に締めつけて絶縁する。

(5) 溶接作業場の近くに消火器を配し、万一の場合に備え
る。

保護具

(1) 飛散する散りから目を保護するため、保護めがねを使
用する。

(2) 保護手袋、長袖の服、かわ製前かけ等の保護具を使用
する。

(3) 溶接作業場所の周囲に保護幕を設置し、散り等が周り
の人々に当たらないようにする。

(4) 騒音が高い場合は、JIS T8161( 防音保護具）に従っ
た防音保護具（耳栓、イヤーマフなどの耳覆い）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。

電極の間に指や手などを入れないで
ください。電極にはさまれると、け
がや骨折を負うことがあります。

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。

注意

溶接時に発生する散り（スプラッシュや
スパッタ）、騒音から守るため、保護具
を使用してください。
健康を害する原因になります。
OMGT1593J04



安全上のご注意（必ずお守りください）
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の解釈 第１７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３６条 地絡遮断装置等の施設

労働安全衛生規則 第３３３条 漏電による感電の防止
第５９３条 呼吸用保護具等

酸素欠乏症等防止規則 第２１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、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

JIS Z8731 環境騒音の表示・測定方法 JIS T8113 溶接用かわ製保護手袋

JIS T8147 保護めがね

JIS T8161 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。
OMGT1593J04 5



ご使用の前に
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2. ご使用の前に

2.1 設置場所

（1）屋内設置で直射日光や雨を避け、湿気やホコリ

の少ない所。

（周囲温度：0 ℃～ +40 ℃、凍結しないこと）

（2）油、有害な腐食性ガス、および爆発性ガスの存

在しない所。

（3）溶接電源内部に金属性の異物が入るおそれのな

い所。

（4）溶接機は壁より 20 cm 以上離れた所、また 2 台

以上並べる時はそれぞれ 20 cm 以上離す。

（5）近くに TIG 溶接機などの電磁波ノイズ発生源が

無い場所。

（6）水平な場所に設置。

注 記

電磁波ノイズ発生源が近くにある場合ノイズにより
誤動作するおそれがあります。制御ケーブル（起動
入力などの入出力信号線）を電磁波ノイズ発生源の
近くに沿わせない等の設置上の注意が必要になりま
す。
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3. 定格・仕様
3.1 定格・仕様

3.2 付属品

3.3 外形寸法図

品番 YG-501SPAT0B

定格入力電圧 単相 AC 100 V

定格周波数 50 Hz / 60 Hz（共用）

定格入力 3.0 kVA

定格出力 500 W・s

充電電圧調整範囲
LOW •••••••••• 70 V ～ 270 V

HIGH •••••••• 260 V ～ 460 V

溶接速度 充電電圧 460 V にて 30 回 / 分 以下

プリセットカウンター 設定 4 桁（最大 9999）

電極加圧方式 空圧式直上加圧方式

電極加圧力 0.05 kN ～ 0.44 kN

常用空気圧 0.49 MPa ～ 0.69 MPa

電極ストローク 15 mm

フトコロ寸法 間隔 80 mm× 深さ 80 mm

質量 135 kｇ

部品名称 数量 備考

ヒューズ（Fu1） 1 250 V  30 A

ヒューズ（Fu2） 1 250 V    2 A

（単位：mm）



各部の名称と働き
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4. 各部の名称と働き

4.1 前面パネル

C O U N T E R

RESET

START OK

Fuse 30AFuse 2A

PRESET

OFF

ON

OFF

POWER

VOLTAGE  ADJ.

ON
HIGH

W E L D I N G

V O L T A G EV CHARGING

C O U N T E R

LOW

000 0 ⑤

⑧ ⑨ ⑥

④

⑦

①

⑩

③

②

⑪

① 制御電源用スイッチ

② 充電電圧レンジ切換スイッチ

③ 充電電圧調整用ボリューム

④ スタート －  OK ランプ

⑤ プリセット設定用デジタルスイッチ

⑥ カウンター ON ／ OFF スイッチ

⑦ カウンターリセット押ボタン

⑧ 充電電圧表示

⑨ 溶接回数カウンター表示

⑩ ヒューズ１

⑪ ヒューズ２
OMGT1593J04



各部の名称と働き
4.2 波形切換端子台

本体内部の切換端子台にて下図のように電流波形が変えられます。

警告
 • 溶接電源のカバーを外す時は必ず配電箱のスイッチを切ってから行ってください。感電ややけど等の

人身事故を起こすおそれがあります。

 • 切り換え完了後は、必ずカバーを元通りに取り付けてください。取り付けを怠ると、感電ややけど等

の人身事故の発生やチリやホコリがたい積してプリント基板の電気回路を損傷するおそれがありま

す。

A
B
C

WAVEPOSITION OF SHORT-BAR

CHANGING OVER OF WAVE FORM

( )
INPUT(From POWER UNIT)
OMGT1593J04 9
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5. 接続

5.1 電源および接地ケーブルの接続

電源は、AC 100 V を使用し、開閉器の容量は 250 

V 30 A を使用してください。

一般家庭用単相 100 V をご使用になる場合は、ブ

レーカー直下にてご使用ください。

次の順序で接続してください。

（1）配電箱のスイッチおよび電源スイッチが切れて

いることを確認する。

（2）入力ケーブルの緑 / 黄（“PE” マークを表示）を接

地導線に接続する。

（3）本機の入力ケーブルの白と黒を配電箱のヒュー

ズ付開閉器、ノーヒューズブレーカーまたは漏

電遮断器に接続する。

注 記

 • 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。

 • 接地は D 種接地工事（旧第 3 種接地工事）を行っ

てください。

 • 接地は、高周波溶接機の接地と別に接続願います。

誤動作する場合があります。

 • 避雷針のアースおよ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、接続しないでください。

 • 本機 1 台に対して、1 個のヒューズ付開閉器、ノー

ヒューズブレーカーまたは、漏電遮断器を設置して

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。

 • 接続作業は必ず配電箱のスイッチを切り、安全を確かめてから行ってください。

 • ぬれた手でさわらないでください。

 • 電気接続工事および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。

 • 本機一台に対し、1 個のヒューズ付開閉器、ノーヒューズブレーカまたは漏電遮断機を設

置してください。

注意
ケーブルの過熱による火災や機器焼損の防止のため、以下の事にご注意ください。

 • ケーブルは指定の太さ以上のものをご使用ください。

 • ケーブルに重たい物をのせたり、切断部と接触させないでください。

 • ケーブルの接続部は確実に締め付けてください。

 • 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、接続しないでください。
OMGT1593J040



接続
PE

黒

配電箱

単相

100 V  30 A以上

白

緑/黄（接地用）

接地入力ケーブル

接地（D種接地）

（3.5 mm2以上）

配電箱

入力ケーブル

（1.8 m）
OMGT1593J04 11



基本操作
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6. 基本操作

6.1 溶接動作

警告
電極の間に指や手などを入れないでください。
電極の間に手、指や腕などの体の一部を入れると、電極にはさまれ、けがや骨折をすることがありま
す。

注意
溶接時に飛散する散り（スプラッシュ、スパッタ）から目を保護するため、保護めがねを使
用してください。
保護手袋、長袖の服、皮前掛けなどの保護具を使用してください。

≪注記≫

・溶接物に合わせて切換願います。

（出荷状態 ： 500Ws ， A波形）

出力波形、容量切換は

を参照願います。

≪注記≫

・番号①、②・・・は「4.1前面パネル」

を参照してください。

9 ページの「波形切換端子台」
OMGT1593J042



基本操作
6.2 カウンター部・電圧部表示部動作

6.2.1 カウンター部

 カウンターON ／ OFF スイッチ⑥を ON にすると、

プリセットカウンターが機能し、プリセット設定

用デジタルスイッチ⑤での数値と溶接回数カウン

ター表示⑨の数値が一致すると起動はかからなく

なります。

（例）上図の例では起動はかかりません。
⑨＝⑤（0 ＝ 0）

 ⑥を ON にし、⑤を例えば「0005」と設定すると、

溶接起動がかかり、⑨の表示が溶接毎に「1」「2」

と変化し、「5」と 5 回溶接すると次の起動はかか

りません。

この状態で⑥を OFF にすると、起動することが

可能になり、⑨の表示は 5 回のままで「増し打

ち」として動作させることができます。

 リセット⑦を押すと、表示⑨は「0」になります。

 カウンター機能の切換

電源内部（カバーをあける）のプリント基板

YEP10049 のジャンパーソケット（J1）を右図の

ように TTL 側に変えるとプリセットカウンター入

／切スイッチ⑥を OFF にしても表示⑨はカウン

トし続けます。トータルカウンターとして使用す

る場合に便利です。

出荷時：PRE 側

注 記

 • カウンター表示は、電源スイッチ①を OFF にする

と、「0」にリセットされます。

 • カウンター操作は、放電起動を示し、溶接電流の確

認カウンターではありませんので、絶縁物をはさん

で放電しても、ブザーは鳴ります。

6.2.2 電圧表示部

99 V 以下の充電電圧設定の場合、100 の位（3 桁目）

は表示されません。
（例）　70 V 時　「70」となる

注 記

放電時、電圧表示が「0」V（「1」V）を表示しない

場合がありますが、異常ではありません。

000 0C O U N T E R

RESET

PRESET

OFF

ON

W E L D I N G

V O L T A G EV CHARGING

C O U N T E R

⑤

⑥

⑦

⑧

⑨

・文章内の番号⑤、⑥・・・は「4.1前面パネル」を参照してくだ

プリント基板

T

J1

T
L

P
R
E

T
T
L

P
R
E

（YEP10049）

J1
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基本操作

1

6.3 スタート－ OK ランプ

スタート－ OK ランプ④は設定電圧に充電完了す

ると点灯します。OK ランプの点灯範囲は、フルス

ケールの ±2 % の範囲で点灯します。

充電完了直前あるいは充電電圧の、設定を変更した
場合にランプがウインクすることがありますが、異
常ではありません。

注 記

 • スタート － OK ランプが点灯する前に放電（→溶

接）すると、充電電圧が設定値に達していませんの

で、電流値が変わります。

 • スタート－ OK ランプは、設定電圧に充電されてい

ることを示しており、プリッセット値により、起動

ストップをかける機能とは独立しています。

6.4 電極加圧力の調整

 • 足踏みペダルを踏み込むと電極が下降し、設定加圧

力になった時、ヘッド内のマイクロスイッチが「カ

チッ」と音がして電流を流す動作をします。

 • 溶接ヘッド上部のツマミを回して調整します。

 • 条件設定の時、加圧力は大きい目に調整し、溶接し

ながら少しずつ最適の条件を求めてください。

6.5 電極チップの調整

 • 電極の形状材質は溶接結果に大きく影響します。

常に清浄にミガイて使ってください。

 • 電極の位置、長さを変えた場合はヘッドのストロー

クに制限がありますので、ヘッド内のマイクロス

イッチが動作することを確かめてください。

 • 電極上昇時、上下電極の間隔が 15 ～ 20mm の範囲

で使用してください。

0.4
kN

0.3
0.2
0.1

Panasonic

ツマミ
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基本操作
6.6 最終加圧力の調整

 • 機器の右側にある減圧弁にて圧縮空気圧を調整し、

被溶接物の材質・板厚に適した最終加圧力に調整し

てください。

 • 最終加圧力は溶接加圧力よりも大きく設定してく

ださい。

小さくすると通電しません。また大きすぎると強度

が低下します。

 • 減圧弁の圧力計と最終圧力加圧力の関係は右図の

加圧力を目安として参照してください。

 • 調整後は必ずロックナットで締め付けてください。

6.7 加圧ヘッドスピードの調整

 • 電磁弁の EXH1，EXH2 のねじ込まれたニードルに

より調整してください。

 • EXH2 のニードルは加圧ヘッド上昇スピード、EXH1

のニードルは加圧ヘッド下降スピードを調整しま

す。

 • 調整方法は、ロックナットをゆるめニードルをドラ

イバーで回して調整してください。左に回すと早

く、右に回すと遅くなります。

 • 調整後は必ずロックナットで締め付けてください。

kN

MPa

0.1

0.1

0.2 0.3 0.4 0.5

0.2

0.3

0.4
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基本操作

1

6.8 フィルタ減圧弁

 • フィルターカップを取り付け、取り外しする時

は必ずエアーを切ってください。

 • エアーフィルターの清掃：

フィルターに溜まった水、不純物等はバッフル

（ドレン上限位置）に達する前にドレンコックを

０方向に回して抜き取ってください。Ｓ 方向に

回すとドレン排水は止まります。カップの掃除

には中性洗剤をお使いください。

 • エレメントが目詰まりして加圧動作が遅くなっ

てきましたら、ラッチを押しながらボウルガー

ドとボウルを約 45 回転させ、ボウルガードとボ

ウルをいっしょに取り外した後、バッフルを左

に回して減圧弁本体から取り外し、エレメント

を洗浄または新品と交換してください。

 • 組み立てる時は、分解の逆の要領で行います。

ラッチがボディのへこみ部に確実に入っている

ことを確認してください。

ラッチ

ドレンコック

ボウルガード

バッフル

エレメント
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基本操作
6.9 放電・加圧力タイミングチャート

ON

0.1 s

0.6 s

L.S
ON
OMGT1593J04 17



保守点検
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7. 保守点検

ケース内部の点検は、電源スイッチを切ってカバーをあけ、主コンデンサー（線番 404（-）－ 405（+））間

に電荷がないことをテスタなどで確認してから実施願います。

警告
点検、手入れは、必ず配電箱の開閉器によりすべての入力電源を切ってから行ってださい。
お守りいただかないと、感電ややけどなどの人身の安全に関する重大な事故につながるおそれがありま
す。

故障の内容 原因 対策

電源を入れてもカウン
ター表示などの LED が点

灯しない。

電源が投入されていない。
（ファンが回らない）

 • 電源の電圧が回路にかかっているか調べ

る。

 • 電源ヒューズを調べる。（30 A）

 • 配線を調べる。

ファンが回る  • 制御回路のヒューズを調べる。（ 2 A）

 • 配線を調べる。

P 板の不良  • YEP10049 の電源回路を調べる。電圧があれ

ばプリント基板を交換する。

動作はするが、放電しな
い。

起動スイッチの不良  • コードの断線を調べる。

 • マイクロスイッチの動作位置を調べる。

（スイッチの不良）

プリント基板の不良  • 放電サイリスタのゲート信号がでているか

調べる。

でていなければプリント基板を交換する。

（ZUEP1490）

サイリスタの不良  • サイリスタのゲート信号を調べる。ゲート

信号がでていれば、サイリスタを交換する。

充電しない。 プリント基板の不良  • 充電サイリスタのゲート信号を調べる。

ゲート信号がでていれば、プリント基板を

交換する。（ZUEP1490）

サイリスタ、ダイオードの
不良

 • 充電サイリスタのゲート信号を調べる。

ゲート信号がでていなければ、サイリスタ

を交換する。

 • 充電用ダイオードを調べ、不良であれば、

ダイオードを交換する。

放電するが、溶接しない。 溶接圧コンはあるが、溶接
できない。

 • 溶接条件があっているか調べる。

 • 導体、チップ関係がよごれていないか調べ

る。

溶接圧コンがない。  • 絶縁物が付着していないか調べる。

 • チップがあたっているか調べる。



アフターサービスについて
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8. アフターサービスについて

8.1 保証書（別添付）

「お買い上げ日または納入立ち会い日、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。

8.2 溶接機部品の供給期限について

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・IC 半導体等の電子部品が含まれま

す。

8.3 修理を依頼されるとき

18 ページの「保守点検」の章に従ってご確認の

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項は
　○ご住所、ご氏名、電話番号
　○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

 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。保証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。

 保障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。

 •技術料は、診断・故障個所の修理および部品交

換・調整・修理完了時の点検などの作業にかかる

費用です。

 •部品代は、修理に使用した部品および補助材料

代です。

 •出張料は、お客さま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です

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

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。

　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連会社は、
お客さま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。

品番    YG-501***
製造年　        年
製造番号

機体銘板



回路図
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9. 回路図



部品明細
10. 部品明細
部品配置図に付与されている数字は部品明細書の No. 欄の数字に対応しています。照合してご覧ください。
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部品明細

2

No. 記号 名称 品番 数量 備考

1 WTr 溶接トランス GTU50102 1

2 Tr1 充電トランス GTU50103 1

3 Tr2 制御トランス UTU2208 1

4 CR リレー AP5622F 1

5 FAN ファン ASEN10411 1

6 R3 抵抗 200Ω 80W 1

7 R2 抵抗 3Ω 150W 1

8 R1 抵抗 3Ω 120W 1

9 プリント基板 YEP10049 1

10 プリント基板 ZUEP1490 1

11 プリント基板 ZUEP1476 1

12 プリント基板 ZUEP5247 1

13 プリント基板 ZUEP0748 1

14 DiB ダイオードモジュール KD25F80 1

15 SCRB1,2 サイリスタモジュール TM25RZH 2

16 SCRB3 サイリスタモジュール PD70F80 1

17 C コンデンサー XS501127FP1 40
C1:120μF×16
C2:120μF×24

18 端子台 F2055E5PCT 1

19 端子台 F2055E6PCT 1

20 端子台 ML41S1AXS6P 1

21 SW4 スイッチ MB2011G 1

22 SW3 スイッチ M2022-2W 1

23 DG.SW デジタルスイッチ A7BS207-1 4

24 PL ネオンランプ A107PNR 1

25 ツマミ K2901D 1

26 SW1 スイッチ WD120101F 1

27 SW2 スイッチ M2022-2W 1

28 Fu1 ヒューズホルダー F30 1 ヒューズ 250V   30A

29 Fu2 ヒューズホルダー FHS07F  1 ヒューズ 250V   2A

30 VR ボリューム RV24YN15SB2K 1

31 アーム Ａ GCH02001 1

32 アーム Ｂ GCH02002 1

33 チップホルダー GEH00802 2

34 チップ GET00801 2

35 カトウ導体 GCF50101 1

36 シリンダー SCA2FA40B50 1

37 フィルタ減圧弁 W3000-459445 1 圧力計付

38 電磁弁 4F110-6 1

39 ストップバルブ C150PT1/4 1
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