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新製品 

広報・取材関するお問い合わせ 

株式会社ダイヘン 営業企画部  

TEL：06-7175-9580 

 

 

 

 
 

■ 要旨 

株式会社ダイヘンは、極低スパッタ※１溶接を可能とする「シンクロフィード溶接システム」※２をリ

ニューアルして新発売いたします。従来製品では制限のあった３００Ａの高電流域においても１０

０％の使用率を実現し、薄板溶接だけでなく、厚板溶接でも極低スパッタ溶接の連続使用を可能にし

ました。さらに、多くのお客様からご要望いただておりましたステンレス鋼や亜鉛めっき鋼板に最適

な溶接モードを開発し、適用範囲を大幅に拡大しております。 
 
 
■ リニューアル新発売の背景 

本製品はリリース以来、極低スパッタを実現する画期的製品として注目を集め、最大のお客様である

自動車業界の薄板溶接で採用実績を積み上げてきております。従来製品では、板厚が３ｍｍ以上の中板

溶接時の連続使用に制限があったため、生産性を維持するために３００Ａの高電流域での使用率の向上

が求められていました。さらに防錆性能の重視による車体の多材料化を受け、適用材料に関しては軟鋼

に加えて、排気系部品で使用されるステンレスや足回り部品に多用される亜鉛めっき鋼板への拡大に対

して要望がありました。 

また、建設機械や化学プラント業界においては、１０ｍｍを超える厚板を連続で溶接するのが一般的

であるため、同様に高電流域で使用率１００％を実現できる極低スパッタ溶接システムが望まれていま

した。 
 
 

■ 製品名 ： シンクロフィード溶接システム      

 

■ 主な特長 （注 NEWの部分が新製品としての特長となります。） 

１）スパッタ最大９８％削減 

・幅広い電流域(５０Ａ～３００Ａ)で極低スパッタを実現。 

２) 中厚板溶接にも最適 

・３００Ａでの使用率１００％を実現。連続溶接が可能。NEW 

・３００Ａの高電流域で溶込みと極低スパッタを両立。 

３）適用材料の拡大 NEW  

・自動車の足回り部品や住宅建材で使用される亜鉛めっき鋼板に最適。 

・自動車排気系部品や化学プラントで使用されるステンレス鋼板に最適。

  

４）幅広い業界に対応 NEW  

・自動車、二輪、鉄骨、建機、農業機械、建築、化学プラントなどさまざ

まな業界に対応。 
 

■  販 売 計 画  

１ ） 販 売 開 始 日     ２ ０ １ ６ 年 ７ 月 ２ ０ 日  

２ ） 販 売 予 定 台 数   １ ０ ０ ０ 台 /年   

３ ） メ ー カ 希 望 価 格 （ 税 抜 ）  

・ F D - B 4  シ ン ク ロ フ ィ ー ド 溶 接 ロ ボ ッ ト パ ッ ケ ー ジ   ８ ， ２ ０ ０ 千 円  

・ F D - V 6  シ ン ク ロ フ ィ ー ド 溶 接 ロ ボ ッ ト パ ッ ケ ー ジ   ８ ， １ ４ ０ 千 円  
 

■ 製品に関するお問い合わせ先  

株式会社ダイヘ ン  

    Ｆ Ａ ロ ボ ッ ト 事 業 部  企 画 部  
    T E L : 0 7 8 - 2 7 5 - 2 0 0 8   

シンクロフィード溶接システム 
 

業界初！ 極低スパッタでありながら 300A使用率 100％を実現！ 

適用材料も拡大し、リニューアルして新発売！ 

 

TEL:078-275-2008
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※ １  スパッタ 

アプリケーションを問わず溶接工程では溶接中に発生する溶接中に飛散する金属粒です。スパッ

タは、母材に付着しビード（溶接箇所）の外観を損ね、塗装やめっきなどの表面処理にも悪影響を

及ぼすため、後工程でスパッタを除去する工程が別途必要となります。さらに製品に傷がつく、近

接センサなど溶接箇所の近くにある機器や電線被覆を破損させるなどといった危険性もあり、「低ス

パッタ」に対するニーズは非常に高まっています。スパッタレスになることで、工程の省略や、従

来適用できなかった部材の溶接(自動車ボディー溶接など)も実現が可能です。 

 

※ ２  シンクロフィード溶接システム 

２０１５年３月から販売を開始したシンクロフィード溶接システムは、弊社が長年培ってきたワ

イヤ送給技術を結集して新開発したＡＣサーボ送給制御システムによる高速ワイヤ送給制御と、 

Ｗｅｌｂｅｅインバータシリーズの最高峰ＷＢ－Ｐ５００Ｌによる高速電流波形制御を組み合わせ、

溶接電流とワイヤ送給の高速同期制御を行う溶接ロボットシステムです。 

本製品の開発コンセプトは、自動車・自動車部品メーカ、住宅建材メーカ等の溶接工程において、

生産性を向上させるため高速溶接でありながら、「スパッタの大幅低減」、「溶込み深さの確保」、「溶

着量の均一化」を実現する溶接システムの確立でした。 

自動車部品では板厚１ｍｍ以下の薄板が使われるドアサッシやシート部品から、足回り部品やフ

レームなど十分な溶け込みが必要となる同4.5ｍｍ以下の鋼板まで、スパッタを極限まで抑えて溶接

でき、現在好評を頂いています。実際に、1.5m／分、溶接電流300A、板厚3.2mmの条件でもスパッタ

を発生させずに高速溶接を実現しています。 
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■ 製品の特長（詳細） 

1） ス パ ッ タ 最 大 9 8 %削 減  

シ ン ク ロ フ ィ ー ド は 、弊 社 独 自 の Ａ Ｃ サ ー ボ 送 給 シ ス テ ム に よ る 高 速 ワ イ

ヤ 送 給 制 御 と 、W e l b e e イ ン バ ー タ P 5 0 0 L に よ る ダ イ ヘ ン 独 自 の 電 流 波 形 制 御  

を 組 み 合 わ せ た 溶 接 方 法 で す 。  

シ ン ク ロ フ ィ ー ド は 、図 ２ に 示 す よ う に ワ イ ヤ を 高 速 に 正 送 と 逆 送 を 繰 り

返 し な が ら 、 設 定 し た 平 均 送 給 速 度 で 送 給 し ま す 。  

 

         

 

 図１：シンクロフィード溶接 動作原理 

 

シ ン ク ロ フ ィ ー ド 溶 接 で は 次 の 通 り ス パ ッ タ を 低 減 す る こ と が 可 能 で す 。 

  ・ 短 絡 時 の ス パ ッ タ 低 減  

     ア ー ク 発 生 中 に 、通 常 の 溶 接 法 に 比 べ 高 速 に ワ イ ヤ を 正 送 す る こ と  

に よ り 、溶 滴 が 大 き く 不 安 定 に な る 前 の 小 さ い う ち に 強 制 的 に 短 絡

さ せ ま す 。 こ れ に よ っ て 、 短 絡 時 の ス パ ッ タ が 低 減 し ま す 。  

      

・ ア ー ク 発 生 時 の ス パ ッ タ 低 減  

短 絡 中 に ワ イ ヤ を 逆 送 し ま す 。こ れ に よ っ て 、短 絡 中 の 電 流 を 抑 え

る と と も に 、 短 絡 を 強 制 的 に 解 放 し ア ー ク を 発 生 さ せ ま す 。  こ れ

に よ っ て 、大 き な 電 流 を 必 要 と せ ず 、ア ー ク 発 生 時 の ス パ ッ タ を 低

減 さ せ ま す 。 ま た 、ア ー ク 中 の 溶 滴 を 安 定 化 さ せ 、２ ０ ０ Ａ 以 上 の

中 電 流 域 で の ス パ ッ タ も 極 め て 低 減 し て お り ま す 。  

 

図 ２ に シ ン ク ロ フ ィ ー ド と 弊 社 従 来 低 ス パ ッ タ 溶 接 法 と の ス パ ッ タ 発 生

量 の 比 較 グ ラ フ を 示 し ま す 。 ２ ０ ０ Ａ 未 満 の 低 電 流 領 域 は も ち ろ ん の こ と 、

従 来 は 難 し か っ た ２ ０ ０ Ａ 以 上 の 中 電 流 域 に お い て も 、大 幅 に ス パ ッ タ を 低

減 し ま し た 。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 ２ ： ス パ ッ タ 発 生 量 比 較 （ 従 来 低 ス パ ッ タ 溶 接 法 と の 比 較 ）  
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図 ３ に シ ン ク ロ フ ィ ー ド と 従 来 の ワ イ ヤ 送 給 制 御 を 用 い た 同 等 溶 接 法 と

の ス パ ッ タ 発 生 量 の 比 較 を 示 し ま す 。シ ン ク ロ フ ィ ー ド で は 、従 来 同 等 溶 接

法 と 比 べ て 、 全 電 流 域 で さ ら な る ス パ ッ タ 低 減 を 実 現 し て い ま す 。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 ３ ： ス パ ッ タ 発 生 量 比 較 （ 従 来 同 等 溶 接 法 と の 比 較 ）  

 

２ )中 厚 板 溶 接 に も 最 適  

・ 300Aでの使用率 100％を実現。連続溶接が可能。 

・ 300Aの中電流域で溶込みと極低スパッタを両立。 

・ 新 開 発 し た 強 制 空 冷 式 プ ル 送 給 ユ ニ ッ ト に よ り 、 従 来 使 用 率 で 制 限 の  

あ っ た 高 電 流 域 に お い て も 、 使 用 率 1 0 0 %を 実 現 で き ま す 。 こ れ に よ り 、 

生 産 性 が 高 く 要 求 さ れ る 自 動 車 足 回 り 部 品 や フ レ ー ム の ラ イ ン で も  

十 分 な 生 産 性 を 確 保 で き ま す 。  

・ エ ア を 流 し 、 強 制 空 冷 し た 場 合 ： 使 用 率 1 0 0 %※  

エ ア を 流 さ な い 場 合 で も 、 従 来 と 同 じ 使 用 率 3 0 %※  

（ ※ 軟 鋼 ソ リ ッ ド  φ 1 . 2  C O 2： 3 0 0 A  ／  M A G： 2 5 0 A  

周 囲 温 度 ４ ５ ℃ ， エ ア 圧 0 . 3 M P a（ 流 量 5 0 L / m i n） の 場 合 ）  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 ４ ： 厚 板 溶 接 の サ ン プ ル （ 従 来 同 等 溶 接 法 と の 比 較 ）  



（補足資料）                             

 

 5 / 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 ５ ： 高 使 用 率 キ ッ ト  

 

 

・ エ ア ・ セ ー ブ 機 能 と 保 護 機 能 を 搭 載 。 電 気 代 を 節 約 、 機 器 を 保 護 し ま す 。 

・ モ ー タ の 温 度 が 規 定 以 上 の 時 の み エ ア Ｏ Ｎ 。 電 気 代 を 節 約 し ま す 。  

・ モ ー タ の 温 度 が 上 が り 過 ぎ る と 溶 接 を 停 止 し 、 機 器 を 保 護 し ま す 。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 ６ ： エ ア セ ー ブ 機 能 と 保 護 機 能  
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図 ７ ： C O 2 / M A G 溶 接 時 の 使 用 率 (％ )  
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３ )  適 用 材 料 の 拡 大  

・ 自 動 車 の 足 回 り 部 品 や 住 宅 建 材 で 使 用 さ れ る 亜 鉛 め っ き 鋼 板 に 対 応 。  

・ 自 動 車 排 気 系 部 品 や 化 学 プ ラ ン ト で 使 用 さ れ る ス テ ン レ ス 鋼 板 に も  

対 応 。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      従 来 溶 接 法             シ ン ク ロ フ ィ ー ド  

図 ８ ： ス テ ン レ ス 鋼 板 の 溶 接 比 較  

 

 

４ )  幅 広 い 業 界 、 ア プ リ ケ ー シ ョ ン 対 応  

 ・ 自 動 車 、 二 輪 、 鉄 骨 、 建 機 、 農 業 機 械 、 建 築 、 化 学 プ ラ ン ト 業 界 向 け に  

最 適 。  

・ 十 分 な 溶 込 み を 確 保 し な が ら 極 低 ス パ ッ タ 溶 接 を 実 現 し ま す 。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

以上 

 


