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この取扱説明書をよく
お読みのうえ正しく
お使いください。

●この溶接機の据付け・保守点検・修理は安全を

確保するため、この取扱説明書の内容をよく理

解し、有資格者または溶接機を理解した人が行っ

てください。

●この溶接機の操作は、安全を確保するため、この

取扱説明書の内容をよく理解し、安全な取扱いが

できる知識と技能のある人が行ってください。

●安全教育については、溶接学会・溶接協会およ

び関連の学会・協会の本部や支部主催の各種講

習会、溶接関連の各種資格試験などをご活用く

ださい。

●お読みになったあとは、保証書とともに関係者

がいつでも見られる場所に大切に保管していた

だき､必要に応じて再度お読みください｡

●ご不明な点やサービスに関するお問い合わせは、

販売店または弊社営業センターまでご連絡くだ

さい。

お問い合わせ先の住所、電話番号等はこの取扱

説明書の裏表紙をご覧ください。
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This product does not meet the requirements specified in the EC Directives which are the EU safety 
ordinance that was enforced starting on January 1, 1995.  Please make sure that this product is not allowed 
to bring into the EU after January 1, 1995 as it is. 
The same restriction is also applied to any country which has signed the EEA accord.

Notice  :  Machine export to Europe
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① 安全上のご注意 

 
● ご使用の前に、この取扱説明書をよくお読みのうえ、正しくお使いください。 

● この取扱説明書に示した注意事項は、機器を安全にお使いいただき、あなたや他の人々への危害や損害

を未然に防止するためのものです。 
● この溶接機は安全性に十分考慮して設計・製作されていますが、ご使用にあたってはこの取扱説明書の

注意事項を必ず守ってください。これらを守らずに使用しますと死亡または重傷などの重大な人身事故

を引き起こす場合があります。 
● 機器の取扱いを誤った場合、いろいろなレベルの危害や損害の発生が想定されます。この取扱説明書の

記述では、そのレベルをつぎの３つのランクに分類し、注意喚起シンボルとシグナル用語で警告表示し

ています。これらの注意喚起シンボルとシグナル用語は、機器の警告ラベルにも全く同じ意味で用いら

れています。  
注意喚起シンボル 

 

 

シグナル用語 

 

 

内   容 

 

 

   

高度の危険 

 

取扱いを誤った場合に、きわめて危険な状態が起こる可能性が

あり、死亡または重傷を受ける可能性が想定される場合。 

   

危   険 

 

取扱いを誤った場合に、危険な状態が起こる可能性があり、死

亡または重傷を受ける可能性が想定される場合。 

   

注   意 

 

取扱いを誤った場合に､危険な状態が起こる可能性があり､中

程度の障害や軽傷を受ける可能性が想定される場合および物

的損害のみの発生が想定される場合。 

・ 注意喚起シンボルは、一般的な場合を示しています。 

・ 上に述べる重傷とは、失明、けが、やけど（高温・低温）、感電、骨折、中毒などで、後遺症が

残るものおよび治療に入院や長期の通院を要するものをいいます。また、中程度の障害や軽傷と

は、治療に入院や長期の通院を要しないけが・やけど・感電などをいい、物的損害とは、財産の

破損および機器の損傷にかかわる拡大損害をいいます。 
 
さらに、機器を取り扱ううえで、「しなければならないこと」、「してはならないこと」を下記のとおり表示

しています。 

   

 

 

強   制 

 

 

 

しなければならないこと。 
 

たとえば、「接地工事」など。 

   

禁   止 してはならないこと。 

         ・シンボルは、一般的な場合を示しています。 
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② 安全に関して守っていただきたい事項 

 

  

 

危険 重大な人身事故を避けるため、必ずつぎのことをお守りください。 

●この溶接機は安全性に十分配慮して設計・製作されておりますが、ご使用にあたってはこの取扱説明書の注 

意事項を必ず守ってください。これらを守らずに使用しますと、死亡または重傷などの重大な人身事故を引 

き起こす場合があります。 

●入力側の動力源の工事、設置場所の選定、高圧ガスの取扱い・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、法規及び貴社社内基準に従ってください。 

●溶接機や溶接作業場所の周囲には、不用意に人が立ち入らないようにしてください。 

●心臓のペ－スメ－カを使用している人は、医師の許可があるまで操作中の溶接機や溶接作業場所の周囲に近 

  づかないでください。溶接機は通電中周囲に磁場を発生し、ペ－スメ－カの作動に悪影響を及ぼします。 

●この溶接機の据付け・保守点検・修理は、安全を確保するため、有資格者または溶接機をよく理解したが行 

  ってください。 

●この溶接機の操作は、安全を確保するため、この取扱説明書をよく理解し、安全な取扱いができる知識と技 

  能のある人が行ってください。 

●この溶接機を溶接以外の用途に使用しないでください。 

 

 

 

危険 感電を避けるために、必ずつぎのことをお守りください。 

 

＊二次導体以外の帯電部に触れると、致命的な感電ややけどを負うことがあります。 

＊二次導体の両端に同時に手を触れると電撃を受けることがあります。 

 

●溶接機には、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行ってください。 

●据付けや保守点検は、必ず配電箱の開閉器によりすべての入力側電源を切って、５分以上経過してから行 

ってください。入力側電源を切っても、コンデンサは充電されていることがありますので、充電電圧が無 

いことを確認してから、作業を行ってください。 

●ケ－ブルは、容量不足のものや、損傷したり導体がむきだしになったものを使用しないでください。 

●溶接機のケ－スやカバ－を取り外したまま使用しないでください。 

●破れたり濡れた手袋を使用しないでください。常に乾いた絶縁手袋をしてください。 

●保守点検を定期的に実施し、損傷した部分は修理してから使用してください。 

●冷却水はその抵抗が5000Ω・cm以上で、沈殿物の少ない良質の水を使用してください。 

●ケーブル、空圧ホース、冷却水ホースなどを準備される場合は、所定の負荷や圧力に充分耐えるものを使 

  用してください｡ 

●使用していないときはすべての装置の電源を切ってください。 
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② 安全に関して守っていただきたい事項（つづき） 

 

 

危険 電極の間に指や手などを入れないでください。 

 

＊電極の間に指・手・腕など体の一部を入れると電極に挟まれ、 

  けがや骨折をします。 

●電極の間に指・手・腕など体の一部を入れないでください。 

●電源を投入するとき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ってください。 

●溶接機を使用しないときは、すべての装置の電源を切り、圧縮空気・冷却水を止めてください。 

 

 
注意 

溶接で発生するチリ（スプラッシュ、スパッタ）・騒音からあなたや 

他の人々を守るため、保護具を使用してください。 

 

＊飛散するチリは、目を痛めたりやけどの原因になります。 

＊騒音は、聴覚に異常をきたすことがあります。 

●飛散するチリ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、皮前かけなどの保護具を使用してください。 

●溶接作業場所の周囲に保護幕を設置し、チリが他の人々当たらないようにしてください。 

●騒音が高い場合には、防音保護具を使用してください。 

 

 

危険 火災や爆発・破裂を防ぐため、必ずつぎのことをお守りください。 

 

＊チリや溶接直後の熱い母材は、火災の原因になります。 

＊ケ－ブルの不完全な接続部があると、通電による発熱によって、 

  火災を引き起こすことがあります。 

●飛散するチリが可燃物に当たらないよう、可燃物を取り除いてください。取り除けない場合は、不燃性カ 

  バ－で可燃物を覆ってください。 

●可燃性ガスの近くでは、溶接しないでください。 

●溶接直後の熱い母材を可燃物に近づけないでください。 

●ケ－ブルの接続部は、確実に締め付けて絶縁してください。 

●溶接作業場の近くに消火器を配し、万一の場合に備えてください。 

 

 

危険 
 

弊社製品の改造はしないでください。 

●改造によって火災、故障、誤動作による怪我や機器破損のおそれがあります。 

●お客様による弊社製品の改造は、弊社の保証範囲外ですので責任を負いません。 
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② 安全に関して守っていただきたい事項（つづき） 

 

ご参考 
※１据付け・操作・保守点検・修理に関する関連法規・資格など 

  (1)据付けに関して 

        ＊電気設備技術基準   第１０条    電気設備の接地 

                第１５条  地絡に対する保護対策 

        ＊電気設備の技術基準の解釈について   第１７条   接地工事の種類及び施設方法 

                       第２９条  機械機具の金属製外箱等の接地 

第３６条    地絡遮断装置の施設 

         平成９年５月制定の「電気設備の技術基準の解釈について」では、 

         接地工事の種類が次のように変更になっています。 

        特別第３種接地工事→Ｃ種接地工事 

        第３種接地工事         →Ｄ種接地工事 

       ＊労働安全衛生規則       第３３３条  漏電による感電の防止 

       ＊接地工事  ：電気工事士の有資格者 

    ＊関連規格 ：ＪＩＳ Ｃ ９３０５ 抵抗溶接機通則 

 (2)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 

 

※2 保護具等の関連規格 

  ＪＩＳ Ｚ ８７３１  騒音レベルの測定方法 

  ＪＩＳ Ｚ ８７３５  振動レベルの測定方法 

  ＪＩＳ Ｔ ８１６１  防音保護具 

  
注）法規や規格は改廃することがありますので、必ず最新版をご参照ください。 
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② 安全に関して守っていただきたい事項（つづき） 

 

２２．．１１  使使用用上上のの注注意意  

 

● 溶接機内部、溶接機後方の端子台、及び端子台に接続されたケーブルには、高電圧がかかります。 

電源投入後は絶対に触れないでください。溶接機内部を点検する時は、必ず電源を切って５分以上経過 

したのち行ってください。 

● 溶接機後方の端子台に触れる可能性がある場所に物は置かないでください。 

● 必ず接地を行ってください。 

 

 

２２．．１１．．１１  ごご使使用用前前にに  

（１） 取扱説明書をよく読んでからご使用ください。 

（２） 納入された電源等に損傷がないか確認してください。 

（３） 入出力線の配線が正しいかどうか確認してください。 

 

２２．．１１．．２２  使使用用環環境境にに関関すするる注注意意  

（１） 次のような場所での使用は避けてください。 

①高温、多湿の場所 

②振動や衝撃の多い場所 

③薬品の気化中や、薬品、水のかかるような場所 

④金属ゴミが溶接機内部に入るような場所 

⑤高周波発生源が近くにある場所 

⑥他の溶接機のチリや、アーク溶接機のスパッタがあたる場所 

 

２２．．１１．．３３  設設置置場場所所・・電電源源・・入入力力ににつついいててのの注注意意  

（１） ガタの無い場所に設置してください。 

（２） 定格以上の電源電圧、入力電圧は絶対に入力しないでください。 

 

２２．．１１．．４４  そそのの他他のの注注意意  

（１） 溶接機外部の汚れは乾いた布で拭き取ってください。 

（２） 勝手に分解や改造をしないでください。 

（３） 冷却水の電気抵抗率は ５０００Ω･ｃｍ以上で、沈殿物の少ない良質の水を使用してください。 

（４） 冷却水の入水温度は３０度以下としてください。 
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③ 標準構成品と付属品の確認 

 

３３．．１１  標標準準構構成成品品  

 

● タイマが標準構成品です。縦型タイマＶＸ－３００Ｋと横型タイマＶＸ－４００Ｋを用意しています。 

● タイマの標準付属品は、下記の５点です。 

  ＶＸ―３００Ｋ、ＶＸ―４００Ｋ共通標準付属部品 

・取扱説明書 １部 

  ・ガラス管ヒューズ（低電圧用） １個 

  ・ガラス管ヒューズ（高電圧用） １個 

ＶＸ―３００Ｋ標準付属部品 

  ・ナット内蔵防振ゴム（クワイタイト）  Ｑ－５    ４個 

  ・鍋ねじ（Ｍ５×２５ ３価クロメート処理 ワッシャ・Ｓワッシャ付） ４本 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３３．．２２  おお客客様様ででごご用用意意いいたただだくくもものの  

ＶＸ―３００Ｋ、４００Ｋ共通の必要部品 

● トロイダルコイル （部品番号 ＳＴＶＸ３０－０９００１） 

● タイマ接続ケーブル（部品番号 ＳＴＶＸ３０－２００００） 

● 接地ケーブル（単独で接地する場合、ご用意ください。スポット溶接機に接地する場合は、タイマ接続ケ

ーブルを接続すれば可能です。） 

● １００Ｖコンセントケーブル（部品番号 ＳＴＶＸ３０－４００７Ｂ） 

 

ＶＸ―３００Ｋとスポット溶接機をセットで購入された場合は、トロイダルコイルとタイマ接続ケーブル 

が付属されています。これらのケーブルの断面積は 1.25 ㎜ 2、溶接電源側圧着端子はＭ３です。上記記載の

部品番号のものを、純正部品として用意しています。詳細は 9.1.4.「別売品」を御参照ください。 

 

ＶＸ―４００Ｋ別売品 

● 操作ボックス（ＰＢ５０１） 

ＶＸ－４００Ｋに接続して使用する操作ボックスを用意しています。接続ケーブル５ｍは付属しています。

別途、延長ケーブル１０ｍ（部品番号 ＳＴＲＷ００－４０２２Ｂ）、 

           ２０ｍ（部品番号 ＳＴＲＷ００－４０２２Ｃ）を用意しています。 

縦型タイマ  VX-300K 

トロイダルコイル 

横型タイマ  VX-400K 
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④ 接続方法 

 
 

 

危危

険険  
感感電電をを避避けけるるたためめにに、、必必ずずつつぎぎののここととををおお守守りりくくだだささいい。。  

 

＊二次導体以外の帯電部に触れると、致命的な感電ややけどを負うことがあります。 

＊二次導体の両端に同時に手を触れると電撃を受けることがあります。  

●二次導体以外の帯電部には触れないでください。 

●溶接電源には、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行って 

ください。（Ｄ種接地工事：２００Ｖ系､ Ｃ種接地工事：４００Ｖ系） 

●接地と接地作業は、必ず配電箱の開閉器によりすべての入力側電源を切ってから行ってください。 

●ケ－ブルは容量不足のものや、損傷したり導体がむきだしになったものを使用しないでください。 

●ケーブル接続後、ケ－スやカバ－を確実に取り付けてください。 

 

 

強強

制制  
タタイイママはは必必ずず接接地地ししててくくだだささいい。。  

ケケーーブブルル太太ささ：：00..7755ｍｍ㎡㎡  以以上上  

ＤＤ種種接接地地工工事事：：２２００００ＶＶ系系  

ＣＣ種種接接地地工工事事：：４４００００ＶＶ系系  

＊接接地地ししなないいとと感感電電すするるここととががあありりまますす  
  

  ４４．．１１  溶溶接接機機接接続続端端子子台台配配置置図図  ＴＴＢＢ２２  

タイマ背面の溶接機接続端子台 ＴＢ２と溶接機を接続してください。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.62mm ﾋﾟｯﾁ 

6.3mm 

M3 ﾋﾞｽ 

 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

 

 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

AC100V入力 
A17 

AC100V入力 
A16 

E （アース） 
A14 

G1（サイリスタ） 
A10 

G2（サイリスタ） 
A6 K2（サイリスタ） 
A7 

02-4（440V） 
A5 

02-2 (220V) 
A3 

01(0V) 
A1 

K1（サイリスタ） 
A11 

全端子台共通 

１００Ｖコンセント

ケーブル 
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④ 接続方法（つづき） 

 

４４．．２２  制制御御信信号号接接続続端端子子台台配配置置図図  ＴＴＢＢ１１  

 
４４．．２２．．１１  制制御御信信号号端端子子台台配配置置図図（（ＴＴＢＢ１１））  
 
必要に応じて入出力信号をタイマ背面の制御信号接続端子台に接続してください。端子番号は以下のようになり

ます。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

制御入力信号 

フォトカプラ入力 

(DC24V) 

※DC24V 0.3A MAX 

22 

21 

20 

19 

18 
17 

16 

15 

14 

13 

12 

11 

10 

9 

8 

7 

6 

5 

4 
3 

2 

1 

増し打ち 

※外部電源使用時CN13のコネクタを

CN14へ差し替えること 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

○ 

バルブコモン(AC100V) 

 
バルブ1(AC100V) 
バルブ2(AC100V) 

リトラクトバルブ(DC24V) 
Ｎ.Ｃ. 

バルブ2(DC24V) 
バルブコモン(DC24V) 

バルブ1(DC24V) 

スタンバイ出力 

注意／個別モニタ出力 

異常出力 

生産／製品打点完了 

ステップ／製品打点完了 

インターロックＯＵＴ 

保持終了 

外部電源(-) 

グループ４ 
外部電源(+) 

グループ１ 
グループ２ 
グループ３ 

生産数・製品打点リセット 
インターロックＩＮ／補助入力2 

全ステップ／製品打点リセット 
ステップリセット 

ＣＯＭ(0V) 

ＣＯＭ(0V) 
補助入力2／補助入力1 

起動８ 
溶接・試験 

起動４ 

サーモ 

異常・注意リセット 

起動２ 
起動１ 

外
部
電
源
使
用
時
に
は
接
続
 

8,
15
 
CO
M
端
子
共
通
 

AC100V出力 

合計0.2A MAX 

DC24V出力 

合計0.2A MAX 

フォトMOS接点 

電圧(DC30V)AC100V MAX 

電流 100mA MAX 

合計0.2A MAX 

43 

42 

41

  40 

39 

38 

37 

36 
35 

34 

33 

32 

31 

30 

29 

28 

27 

26 

25 

24 

23 

- 8 -



 

- 9 - 

④ 接続方法（つづき） 

 

４４．．２２．．２２  外外部部入入出出力力信信号号（（制制御御信信号号接接続続端端子子台台  ＴＴＢＢ１１））  

信号名 端子番号 備考 

異常・注意リセット 1 入力  

起動１ 2 入力 

コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 
起動２ 3 入力 

起動４ 4 入力 

起動８ 5 入力 

溶接・試験 6 入力 未使用時はコモンと短絡 

サーモ 7 入力 未使用時はコモンと短絡 

ＣＯＭ（0V） 8 コモン ＊１ 

補助入力２／補助入力１ 9 入力 コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 

増し打ち 10 入力 コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 

全ステップ／製品打点リセット 11 入力 コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 

ステップリセット 12 入力 コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 

生産数・製品打点リセット 13 入力 コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 

インターロックＩＮ／補助入力２ 14 入力 コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 

ＣＯＭ（0V） 15 コモン ＊１ 

グループ１ 16 入力 ＊３、＊４ 

 

コモンと短絡：ＯＮ  開放：ＯＦＦ 

グループ２ 17 入力 

グループ３ 18 入力 

グループ４ 19 入力 

外部電源（＋）DC24V 20 外部電源  

外部電源（－）DC 0V 21 外部電源 
外部電源使用時はCOM（０Ｖ）と 

接続されます 

保持終了 22,23 出力 ＊２ 

インターロックＯＵＴ 24,25 出力 ＊２ 

ステップ／製品打点完了 26,27 出力 ＊２ 

生産／製品打点完了 28,29 出力 ＊２ 

異常出力 30,31 出力 ＊２ 

注意／個別モニタ出力 32,33 出力 ＊２ 

スタンバイ出力 34,35 出力 ＊２ 

バルブ１（DC24V） 36 バルブ出力  

バルブ２（DC24V） 37 バルブ出力  

バルブコモン（DC24V） 38 コモン  

リトラクトバルブ（DC24V） 39 バルブ出力  

Ｎ.Ｃ. 40  未接続 

バルブ１（AC100V） 41 バルブ出力  

バルブ２（AC100V） 42 バルブ出力  

バルブコモン（AC100V） 43 コモン  

＊１ ＣＯＭ（８、１５番）は、内部で短絡されています。又、外部機器と接続される場合は、0V側と 

接続してください。 

＊２ 出力信号部はＭＯＳリレーを使用しています。必ずAC100V以下又は、DC30V以下 

 （オン電流100mA以下）で使用してください。 

＊３ グループ選択時は起動入力までに信号を入力してください。起動入力以後にグループ信号を入力して

も、グループは選択されません。 

＊４ パネル起動、単独起動を選択した場合は、グループ選択は無効となります。 

また、バイナリ入力起動選択時に、グループ入力がない場合は、強制的にグループ１が選択されます。 
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④ 接続方法（つづき） 

 

４４．．２２．．３３  端端子子機機能能説説明明（（制制御御信信号号接接続続端端子子台台  ＴＴＢＢ１１））  

端子番号 外部出力信号名 説明 

TB1-1 異常・注意リセット ONで異常・注意出力をリセットします 

TB1-2～5 

起動方法選択 

初期設定[パラメータ：4] 0（パネル起動）1（バイナリ入力起動）2（単独入力起動）選択 

起動 １，２，４，８ 

選
択 

パネル起動 起動入力番号に関係なく、パネルにて起動番号を選択します 

バイナリ入力起動 
起動1，2，4，8入力のバイナリ入力で、起動番号を選択します 

（グループはTB1-16～19で選択） 

単独入力起動 
起動1，2，4，8入力の単独で、起動番号を選択します 

（グループは１のみ） 

TB1-6 溶接・試験 ＊注 
ON 溶接モード 

OFF 試験モード（シーケンス動作のみ、通電なし） 

TB1-7 サーモ トランスサーモへ接続のこと OFFでサーモ異常 

TB1-8 ＣＯＭ(0V) コモン 

TB1-9 

補助入力２／補助入力１ 選択 

初期設定[パラメータ：30] 0（補助入力２）1（補助入力１）選択 

選
択 

補助入力２ ＊注 
初期加圧時ONしていると通電可 OFFで異常出力します 

（ワークの確認等に利用可） 

補助入力１ ＊注 
常時ONでシーケンス操作可能です 

（非常停止時に利用可） 

TB1-10 増し打ち 
ON 製品打点数カウントストップ 

OFF 製品打点数カウントアップ 

TB1-11 

全ステップ／製品打点リセット 選択 

初期設定[パラメータ：31] 0（ステップ全リセット）1（製品打点リセット）選択 

選
択 

ステップ 

全リセット 

ステップ完了出力がOFFとなり、全てのバルブのステップアップ段

数が１に戻り、ステップアップ打点数が０にリセットされます 

製品打点リセット ONで製品打点カウントをリセットします 

TB1-12 ステップリセット 

ステップ完了出力がOFFとなり、最後に溶接したバルブの 

ステップアップ段数が１に戻り、ステップアップ打点数が 

０にリセットされます 

TB1-13 
生産数・製品打点数 

リセット 

ONで生産完了出力がOFFとなり、最後に溶接したバルブの生産数・

製品打点数をリセットします 

TB1-14 

インターロックＩＮ／補助入力２ 選択 

初期設定[パラメータ：32] 0（インターロックＩＮ）1（補助入力２）選択 

選
択 

インターロック 

ＩＮ 

同時通電の防止に使用します 

ONで通電待ちになります 

補助入力２ ＊注 
初期加圧時ONしていると通電可 OFFで異常出力します 

（ワークの確認等に利用可） 

TB1-15 ＣＯＭ(0V) コモン 

TB1-16～19 

起動方法選択 

初期設定[パラメータ：4] 0：パネル起動 1：バイナリ機能 2：単独入力機能 選択 

グループ １，２，３，４ 

選
択 

パネル起動 入力グループには関係なく、パネルにてグループ番号を選択 

バイナリ機能 起動１，２，３，４入力の単独で、グループ番号を選択 

単独入力機能 グループ１のみ選択 

※ON：接点閉路／OFF：接点開放 
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④ 接続方法（つづき） 

 

端子番号 外部出力信号名 説明 

TB1-20 外部電源（＋）（DC+24V） 
外部電源使用時に接続します 

プリント板 ＣＮ13のコネクタをＣＮ14に差し替えてください 

TB1-21 外部電源（－）（DC 0V） 
外部電源使用時に接続します 

プリント板 ＣＮ13のコネクタをＣＮ14に差し替えてください 

TB1-22,23 保持終了 保持時間終了後にONし、パルス信号を出力します 

TB1-24,25 インターロックＯＵＴ 通電直前にONし、信号を出力します 

TB1-26,27 

ステップ／製品打点完了 選択 

初期設定[パラメータ：40] 0（ステップアップ完了）1（製品打点完了）選択 

選
択 

ステップアップ完了 最終ステップ完了後にONし、信号を出力します 

製品打点完了 生産数カウント時にONし、パルス信号を出力します 

TB1-28,29 

生産／製品打点完了 選択 

初期設定[パラメータ：41] 0（生産完了）1（製品打点完了）選択 

選
択 

生産完了 生産数が設定値に到達時にONし、信号を出力します 

製品打点完了 生産数カウント時にONし、パルス信号を出力します 

TB1-30,31 異常出力 異常発生時にONし、信号を出力します 

TB1-32,33 

注意／個別モニタ出力 選択 

初期設定[パラメータ：42] 0（注意出力）1（個別モニタ出力）選択 

選
択 

注意出力 注意発生時（入力電圧低下：E052）にONし、信号を出力します 

個別モニタ出力 設定した異常コード発生時に信号を出力します 

TB1-34,35 スタンバイ出力 運転モードで異常出力されないときにONし、信号を出力します 

※ON：接点閉路／OFF：接点開放 

 

＊注 溶接／試験、補助入力１、補助入力２を使用する場合は、初期パラメータ９【端子台モード】で｢１｣拡張

モードを選択してください。｢０｣シンプルモードのときは使用することができません。 
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④ 接続方法（つづき） 

 
４４．．３３  電電気気接接続続図図（（定定置置式式ススポポッットト溶溶接接機機））  
４４．．３３．．１１  ササイイリリススタタココンンタタククタタのの場場合合  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

端子台ＴＢ２ 

  

 線番 端子番号 

制御電源(1):AC100V 17 TB2-A17 

制御電源(2):AC100V 16 TB2-A16 

アース E TB2-A14 

溶接電源(01) 01 TB2-A1 

溶接電源(02):AC220V 02-2 TB2-A3 

溶接電源(02):AC440V 02-4 TB2-A5 

SCR1ゲート G1 TB2-A10 

SCR1カソード K1 TB2-A11 

SCR2ゲート G2 TB2-A6 

SCR2カソード K2 TB2-A7 

端子台ＴＢ１ 

  

 線番 端子番号 

COM1（信号用） 8 TB1-8 

起動１入力 2 TB1-2 

ｻｰﾓ入力 7 TB1-7 

ﾊﾞﾙﾌﾞ出力ｺﾓﾝ 43 TB1-43 

ﾊﾞﾙﾌﾞ出力1 41 TB1-41 

ﾊﾞﾙﾌﾞ出力2 42 TB1-42 

   

   

 

 

  

▼ ▼ 

AC220V時 

AC440V時 

02-2 
02 

02 

01 
17 

16 
16 

17 

02 

01 WT 

03 
 

C R 

G1 G2 K1 K2 

7 

TH（SCR用） 

7A 

41 43 

SOL 

A   SCR2 SCR1   A 

G 
K K 

G 

X 溶接電源:AC220V 

制御電源:AC100V 

ﾄﾛｲﾀﾞﾙｺｲﾙ 

02-4  
7A 

TH（ﾄﾗﾝｽ用） 

8 

8 

2 

FS（起動） 
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④ 接続方法（つづき） 

  

４４．．３３．．２２  トトラライイアアッッククココンンタタククタタのの場場合合  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

端子台ＴＢ２ 

  

 線番 端子番号 

制御電源(1):AC100V 17 TB2-A17 

制御電源(2):AC100V 16 TB2-A16 

アース E TB2-A14 

溶接電源(01) 01 TB2-A1 

溶接電源(02):AC220V 02-2 TB2-A3 

溶接電源(02):AC440V 02-4 TB2-A5 

SCR1ゲート G1 TB2-A10 

SCR1カソード K1 TB2-A11 

SCR2ゲート G2 TB2-A6 

SCR2カソード K2 TB2-A7 

端子台ＴＢ１ 

  

 線番 端子番号 

COM1（信号用） 8 TB1-8 

起動１入力 2 TB1-2 

ｻｰﾓ入力 7 TB1-7 

ﾊﾞﾙﾌﾞ出力ｺﾓﾝ 43 TB1-43 

ﾊﾞﾙﾌﾞ出力1 41 TB1-41 

ﾊﾞﾙﾌﾞ出力2 42 TB1-42 

   

   

 

 

  

AC220V時 

AC440V時 

02-2 
02 

02 

01 
17 

16 
16 

17 

02 

01 WT 

03 
 

C R 

7 

TH（ﾄﾗｲｱｯｸ用） 

7A 

X 溶接電源:AC220V 

制御電源:AC100V 

ﾄﾛｲﾀﾞﾙｺｲﾙ 

G1 G2 K1 K2 

02-4  

7A 

TH（ﾄﾗﾝｽ用） 
8 

T1 T2 
T 

G 

41 43 

SOL 

8 

2 

FS（起動） 

- 13 -



 

- 14 - 

⑤ 操作方法 

 

５５．．１１  モモーードド概概要要  

 

モードは設定と運転とがあり、設定には初期設定、条件設定、運転には溶接、試験、加圧のモードがあります。 

それぞれのモードは以下の操作で移行します。 

 

設定 

初期設定モード 
設定モードボタンを３秒以上長押して“初期”ランプを点灯させる 

○ 溶接を行う前に溶接機共通の初期設定を行うためのモード 

条件設定モード 

設定モードボタンを押して“条件”ランプを点灯させる 

○ 溶接シーケンスの設定 

○ 各種カウンタの設定 

○ 電流モニタ及び通電角モニタの上限、下限値の設定 

運転 

溶接モード 

運転モードボタンを押して“溶接”ランプを点灯させる 

○ 溶接を実行 

○ 各種カウンタの確認 

○ 電流値や時間等の確認 

試験モード 
運転モードボタンを押して“試験”ランプを点灯させる 

○ 電流を流さずに、溶接シーケンスを実行 

加圧モード 
運転モードボタンを押して“加圧”ランプを点灯させる 

○ 起動信号が入力されている間、加圧のみを実行 

増打 
増打ボタンを押して左上のランプを点灯させる 

○ 製品打点数のカウントアップの停止 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 14 -



 

- 15 - 

(5)電流ボタン 

電流値設定・変更時桁選択 

(5a)電流表示 

設定された電流値 

(7)カウンタ選択ボタン 

ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ/生産数/製品打点数

選択 

 

(7a)ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ段数 

選択されたｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ段数 

 

(1)グループ選択ボタン 

選択されたグループが点灯 

(11)設定モードボタン 

条件点灯 

(3)バルブ選択ボタン 

選択したバルブのランプが点灯 

(4)→ボタン 

溶接シーケンス選択 

※長押しで移動可 

(9)桁2ボタン 

製品打点数、ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ率、電流

上下限、通電角上下限変更時桁

選択 

(9a)桁2表示 

設定された数値 

(2)条件Ｎｏ．ボタン 

溶接条件番号選択 

(2a)条件表示 

選択された条件番号の表示 

(4b)溶接シーケンス 

選択シーケンスが点灯 

(10)モニタ選択ボタン 

設定するモニタの電流上限、電

流下限、通電角上限、通電角下

限選択時上部ランプ点灯 

(6a)時間表示 

設定された時間 

(6)時間ボタン 

時間（回数）を変更時桁選択 

(8a)桁1表示 

設定された数値 

(8)桁1ボタン 

ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ打点数、生産数を変更

時桁選択 

(12)運転モードボタン 

設定終了後運転モードに 

切り替え 

(18)＋、－ボタン 

＋点滅している桁の設定値＋１ 

－点滅している桁の設定値－１ 

各ボタン共長押し可 

⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．１１．．１１  条条件件設設定定モモーードド操操作作ボボタタンン  
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．１１．．２２  運運転転モモーードド操操作作ボボタタンン  

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(3b)バルブ番号表示 

出力されたバルブのランプが 

点灯 

(4)→ボタン 

溶接シーケンス選択 

※長押しで連続移動可 

(4b)溶接ｼｰｹﾝｽ表示 

起動時は実行中のｼｰｹﾝｽを、溶接

後は選択ｼｰｹﾝｽ（溶接１又は溶接

２又は溶接３）が点灯 

(6a)時間表示 

溶接後(4b)選択ｼｰｹﾝｽの通電時

間を表示 

(6)を押すと設定値表示 

(10)モニタ選択ボタン 

電流上下限、通電角上下限のモ

ニタを表示したい時選択 

選択時上部ランプ点灯  

(1)グループ選択ボタン 

パネル起動時に、条件Ｎｏ．を 

押すと、グループの選択可 

 

(6)時間ボタン 

設定値確認 

(7)カウンタ選択ボタン 

ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ、生産数＋製品打点数

のカウンタを表示したいときに

選択 

択 プが  

(9a)桁2表示 

製品打点数を表示 

(7)で選択 

電流上下限または通電角上下限

を表示 (10)で選択 

(12)運転モードボタン 

溶接、試験、加圧の選択 

（選択されたランプが点灯） 

(15)増打ボタン 

製品打点数のｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟをしない

場合左上のランプを点灯させる 

(16)カウンタリセットボタン 

点滅しているカウンタをクリア

するとき又は、ｽﾃｯﾌﾟ完了、生産

完了時に３秒以上長押し 

(17)異常リセットボタン 

異常発生後の警報を解除 

(5a)電流表示 

溶接後(4b)選択ｼｰｹﾝｽの電流値

(6)を押すと設定値 

(2a)条件表示 

選択された条件番号の表示 

(2)条件Ｎｏ．ボタン 

溶接条件番号選択またはグルー

プ選択可への切り替え 

(8a)桁1表示 

ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ打点数または生産数

表示 

 

(11)設定モードボタン 

溶接から設定モードへの 

切り替え 

(18)－－、＋ボタン 

パネル起動時に、条件Ｎｏ．を 

押すと、条件NO.の選択可 

－－ボタンで設定値を－１ 

＋ボタンで設定値を＋１  

各ボタン長押しで連続変更可 

(7a)ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ段数 

選択または現在のｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ 

段数 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．１１．．３３  溶溶接接シシーーケケンンスス（（条条件件設設定定モモーードド））  

 

（１）初期加圧時間 

起動信号(足踏みスイッチ)ＯＮ後に電極が加圧し、圧力が安定するまでの時間を設定します。 

この時間が短いと、無通電異常や、溶接強度のバラツキが発生します。 

 

（２）溶接１電流、時間 

電流値と時間を設定することができます。 

電流値は１ｋＡ以上で電流レンジの１０％から電流レンジの１００％の範囲で設定できます。 

３回ある中の最初の通電です。メッキ鋼鈑の溶接の時に効果を発揮します。 

（２ｃｙｃ程度の溶接時間で、メッキをとばしてから溶接します。） 

１回だけの通電の場合は溶接２を使うのが一般的です。 

 

（３）冷却１時間 

溶接１の後に電流を流さない時間を設定する事ができます。 

 

（４）スロープ１電流、時間 【初期パラメータ １５：スロープ１制御 でスロープ位置を設定】 

スロープ１で設定した電流値から溶接２（又は溶接１）で設定した電流値までをスロープ１に設定した時間で 

スロープをかける事ができます。 

０：溶接２選択時、“スロープ１電流値 ＜ 溶接２電流値” の場合はアップスロープに、 

“スロープ１電流値 ＞ 溶接２電流値” の場合はダウンスロープになります。 

１：溶接１選択時、“スロープ１電流値 ＜ 溶接１電流値” の場合はアップスロープに、 

“スロープ１電流値 ＞ 溶接１電流値” の場合はダウンスロープになります。 

 

（５）溶接２電流、時間 

電流値と時間を設定することができます。 

電流値は１ｋＡ以上で電流レンジの１０％から１００％の範囲で設定できます。 

通常は溶接電流設定時のメインとして使います。 

 

（６）冷却２時間 

溶接２の後に電流を流さない時間を設定する事ができます。 

 

（７）溶接３電流、時間 

電流値と時間を設定することができます。 

電流値は１ｋＡ以上で電流レンジの１０％から１００％の範囲で設定できます。 

３回ある中の最後の通電です。溶接部の焼戻し処理にも利用できます。 

 

（８）スロープ２電流、時間 【初期パラメータ １６：スロープ２制御 でスロープ位置を設定】 

溶接３（又は溶接２）で設定した電流値からスロープ２で設定した電流値までをスロープ２に設定した時間で 

スロープをかける事ができます。 

０：溶接３選択時、“溶接３電流値 ＜ スロープ２電流値” の場合はアップスロープに、 

“溶接３電流値 ＞ スロープ２電流値” の場合はダウンスロープになります。 

１：溶接２選択時、“溶接２電流値 ＜ スロープ２電流値” の場合はアップスロープに、 

“溶接２電流値 ＞ スロープ２電流値” の場合はダウンスロープになります。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

（９）保持時間 

電流が流れ終わってから電極が上がり出すまでの時間を設定します。 

（加圧力を加えた状態で溶接部を冷却します。） 

 

（１０）休止時間 

ここで設定した時間だけ、電極を開放します。（起動はＯＮのままにしてください）繰返しの連続溶接に 

最適です。起動信号がＯＮの間は何度でも電極が上下する<繰返し溶接>を行う時に設定します。 

保持時間から初期加圧までの時間のことで、短すぎると電極が上昇してもすぐに下降が始まるため手を 

はさむなど危険が伴いますので注意してください。 

休止時間が設定されている場合、運転モード時に休止ランプが点滅します。 

 
（１１）繰返し回数 

ここで設定した回数だけ、溶接２－冷却２間の設定を実行します。設定値が０で繰返し機能は切となり、 

１の場合は1回実行します。（設定値が０でも溶接２－冷却２間のシーケンスは実行されます。） 

高強度部材を溶接する場合や、比較的小さい電流で厚板の溶接を行う時に使います。 
 
５５．．１１．．４４  各各種種カカウウンンタタのの設設定定（（条条件件設設定定モモーードド））  

 

カウンタには下記の２種類があります。 

（１） ステップアップ（チップドレス） 

電極が消耗した場合、定電流にて溶接していると、電極の先端が摩耗し電流密度が低下します。 

電流密度が低下すると、発熱量が下がり溶接径（ナゲット径）が小さくなってしまいます。 

これを補うための機能がステップアップ機能です。各ステップで、打点数とアップ率を設定することが 

できます。設定打点数まで到達すると、次のステップに移ります。 

（１⇒６ ：６ステップが完了すると、ステップ番号は７を表示します。）最終６ステップが終了すると、 

“Ｃ０５１”を表示しステップ完了が出力されます。 

リセットするには、Ｃ０５１を表示した状態でカウンタリセットを３秒以上押すか、ステップリセット、

又はステップ全リセットの外部信号を入力します。但し、この機能を使用するには、材料や板厚、板組

により適正が変わるためにあらかじめ何打点で電流値を何パーセント上げるのか、実験をしておく必要

が有ります。 

ステップ１のみにチップドレスまでの打点数を設定すれば、チップドレスカウンタとして使用すること

ができます。 

 

（２） 製品打点数・生産数  

 

 

 

・ 製品打点数：１つの製品の総打点を設定します。（設定時） 

溶接を行う毎に製品打点カウンタがアップしますが、設定値に到達すると、 

自動で値が０に戻ります。この時ブザーが鳴り生産カウンタを＋１します。（溶接時） 

打点数をカウントしないで、増し打ち溶接を実施する場合は、増打ボタンを押すことで、 

カウントせずに溶接することができます。（溶接時） 

・ 生産数：  生産予定数を設定します。（設定時） 

設定した製品打点数に製品打点数カウンタが到達すると、生産数カウンタが＋１されます。 

設定した生産数に到達すると、“Ｃ０５０”を表示し、生産完了が出力されます。 

リセットするには、Ｃ０５０を表示した状態でカウンタリセットを３秒以上押すか、外部

信号を入力します。（生産数リセット） 

初期設定（パラメータ：２０） ０（単独）、１（バルブ）、２（グループ）で設定方法を選択 

０：単独設定、１：バルブ毎の設定、２：グループ毎の設定を選択することができます。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．１１．．５５  各各種種モモニニタタのの設設定定（（条条件件設設定定モモーードド））  

  

（１） 電流値上限・下限 

設定電流に対して、溶接結果の電流が何％離れた場合に異常とするのか設定することができます。 

ただし、溶接時間が３サイクル以下の場合は、異常として検知しません。初期状態では未使用     

（０が設定）となっています。設定値はユーザの基準によりますが、５～１０％の間を設定される事が  

多いようです。電流のモニタ値は、設定値と同じなら１００％、１０％アップなら１１０％、１０％   

ダウンなら９０％と表示されます。 

 

電流値上限：  一般的に電流の制御が安定しているかどうか確認するために、設定します。 

電流値下限：  電流制御の安定性のほか、電流低下によるナゲットレスの防止に設定されます。 

 

（２） 通電角上限・下限 

通電角は、溶接機が流すことのできる最大の電流の目安となります。１８０度となると、現在設定され

ている電流を大きくしても、それ以上は流れない状態となります。 

（モニタ値は溶接中の最大値を表示しますので、多少は設定を上げて電流を上げることは可能です。） 

 

通電角上限：  同じ設定電流でも、電極周りの接触抵抗が大きくなると、 

（ボルトの緩みやケーブルの断線）通電角が大きくなってきます。 

 通常は１７０度程度に設定しておきます。 

通電角下限：  溶接機や治具で分流が大きくなると、同じ設定電流でも通電角が小さくなります。 

     設定は実際の溶接結果を確認していただき、それ以下の値を設定します。 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ● 本機には、記憶保持のために大容量コンデンサを搭載しています。電源投入後、 

数分程度充電時間が必要ですので、電源を切らないでください。コンデンサの 

充電時間が十分でないと生産カウンタ、製品打点カウンタのカウント値の 

バックアップに失敗するおそれがあります。 

● 大容量コンデンサを搭載しているため電源をＯＦＦしてからＣＰＵがリセット 

するまでに時間を要します。電源をＯＦＦしてから再度電源を投入する場合は、 

５秒程度まってから電源をＯＮしてください。電源投入時にＬＥＤ、７セグ 

ＬＥＤが点滅状態の場合は一旦電源をＯＦＦして再度電源を投入してください。 

● 溶接１、溶接２、溶接３の電流モニタ値、溶接時間モニタ値、電流モニタ％値、 

通電角モニタ値の情報を記憶保持用大容量コンデンサにより保持できますが、 

電源ＯＦＦにした状態では、数日で消失しますのであらかじめご了承ください。 

注意
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．１１．．６６  溶溶接接運運転転モモーードド  

 

（１）溶接の実行 

条件設定後に運転モードボタンを押して、“溶接”ランプを点灯させると溶接運転モードになります。この

状態で溶接を実行することができます。 

単独起動、バイナリ起動の場合は、外部からの条件番号で溶接を行います。 

パネル起動の場合は、溶接モードで最後に表示された条件番号で起動を行います。（設定モードで最後に設

定した条件番号ではありません） 

 

（２）溶接条件の変更 

起動条件Ｎｏ． グループを変更したい時は、下記の手順で作業してください。 

・ 起動条件Ｎｏ．の変更 

溶接モードで条件Ｎｏ．ボタンを押して条件表示が点滅している状態で、＋ ボタン、 － ボタンで  

条件番号を変更してください。 

・ グループの変更 

溶接モードで条件Ｎｏ．ボタンを押して条件表示が点滅している状態で、グループ選択ボタンを  

押して、起動したいグループを選択してください。 

 

（３）溶接の確認 

溶接実行後は、電流表示、時間表示部分に溶接結果が表示されます。溶接１、溶接２、溶接３の溶接結果を

表示させたい時は、→ボタンを押して、表示させたい溶接期間を選択してください。運転モードで電流、時間

設定値を確認したい場合は、時間ボタンを押してください。 

 

（４）モニタの確認 

モニタ選択ボタンを押す度、３桁側の桁２表示部分に、設定値に対する電流％、通電角が交互に表示されま

す。 

 

（５）カウンタの確認 

カウンタ選択ボタンを押す度、 

①ステップアップ段数、ステップアップ打点数 

②生産数、製品打点数 

③ステップアップ段数、ステップアップ打点数と生産数、製品打点数（交互表示） 

を表示させることができます。４桁側の桁１表示には、ステップアップ打点数か生産数が表示されます。 

３桁側の桁２表示には、製品打点数が表示されます。 

 

（６）カウンタのリセット 

パネルにてカウンタをリセットする場合は、カウンタ選択ボタンでカウンタを表示された後に、クリアした

いカウンタのクリアしたいカウンタの桁１又は桁２ボタンを押して、カウンタを点滅させてください。この状

態でカウンタリセットボタンを３秒以上押すと、カウンタがクリアされます。生産数をクリアした場合は、製

品打点数もクリアされますが、製品打点数をクリアした場合は、生産数はクリアされません。生産完了（Ｃ０

５０）となっている場合はカウンタリセットボタンを３秒以上押すと、ブザー音と生産数と製品打点数が同時

にクリアされます。ステップアップ完了（Ｃ０５１）となっている場合はカウンタリセットボタンを３秒以上

押すと、ブザー音とステップ段数とステップアップ打点数が同時にクリアされます。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．２２  初初期期設設定定モモーードド  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
初期設定モードで変更できる内容は下記の３点です。溶接機を初めて使用する場合に設定してください。 

① 電流レンジ（スポット溶接機の最大短絡電流） 

② トランス巻数比（トランス巻数比を１０倍した値。２次定電流の場合は設定不要です。） 

③ 初期パラメータ 

＊ ①、②はバルブ１用、バルブ２用のデータ設定が必要です。（加圧部が１つの場合は、 

バルブ１のみを使用してください。 

 

（１）初期設定モードへの移行方法 

設定モードボタンを約３秒押し続け、“初期”ランプを点灯させてください。 

 

（２）バルブ選択の確認 

｛溶接条件｝部“バルブ１”ランプが点灯していることを確認してください。“バルブ２”ランプが点灯してい

る場合は、ランプ下のバルブ選択ボタンを押し、“バルブ１”ランプを点灯させてください。 

（加圧部が１シリンダの定置式スポット溶接機は全て“バルブ１”のみです。） 

 

（３）電流レンジ、トランス巻数比、初期パラメータの設定 

次項以降にしたがって、電流レンジ、トランス巻数比、初期パラメータを設定してください。 

 

（４）初期設定データの記憶 

初期設定データ設定終了後に運転モードボタンを押し、“溶接”ランプが点灯したことを確認してください。 

このときに初期設定データが書き込まれます。“溶接”ランプが未点灯か点滅している状態で入力電圧を切る

と、記憶されない事が有りますのでご注意ください。 

 

 

 

電流微調整 

パスワード 

フィードバック量 

初期パラメータ値  

４桁右１桁 

トランス巻数比表示 

＊ 巻数×１０の値 

電流レンジ表示 

初期パラメータ番号  

４桁左２桁 

初期設定モード移行 

設定モードボタン３秒長押し 

｛｛溶溶接接条条件件｝｝部部  

｛｛カカウウンンタタ／／モモニニタタ｝｝部部  

｛｛モモーードド変変更更｝｝部部  

｛｛数数値値変変更更｝｝部部  

- 21 -



 

- 22 - 

⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．２２．．１１  電電流流レレンンジジ設設定定  

 

溶接機の最大短絡電流を入力します。 

設定範囲： ５．０～８０．０ｋＡ (最小単位 ０．１ｋＡ) 

 

｛溶接条件設定｝部の電流ボタンを１回押してください。電流ボタン上の数値が点滅していることを確認して 

ください。この状態で再度電流ボタンを押すと、点滅する桁が変わります。 

＋キーを押すと点滅している数字が加算され、－キーを押すと数字が減算されます。 

 

５５．．２２．．２２  トトラランンスス巻巻数数比比設設定定  

 

トランスの巻数比を設定してください。１次定電流制御で溶接を行う場合のみ設定が必要です。 

 

設定範囲： １０．０～９９．９（設定は巻数比を１０倍して入力してください。：１００～９９９） 

（マルチトランスやポータブルトランスの場合は、近似的に １次電圧÷２次電圧 ＝ 巻数比 となります。） 

 

｛溶接条件設定｝部の時間ボタンを１回押してください。時間ボタン上の数値が点滅していることを確認して 

ください。この状態で再度時間ボタンを押すと、点滅する桁が変わります。 

＋ボタンを押すと点滅している数字が加算され、－ボタンを押すと数字が減算されます。 

 

５５．．２２．．３３  初初期期パパララメメーータタ設設定定  

 

・ 初期パラメータ番号を変更するには、４桁側の桁１ボタンを２回押し、百の位の桁を点滅させてください。 

＋ ボタン、 － ボタンを押すことで変更するパラメータ番号を変更してください。 

・ パラメータ値を変更するときは、再度４桁側の桁１ボタンを１回押し、一の位の桁を点滅させてください。 

＋ ボタン、 － ボタンを押すことでパラメータ値を変更してください。 

・ パラメータ番号の１１～１３では、３桁側の表示が点灯します。数値を変更する時は、 

３桁側の桁２ボタンを押して、変更する桁の数値を点滅させてから＋ ボタン、 － ボタンを押し変更して

ください。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

      で囲まれたパラメータ値が初期設定になります。 

 
初期パラ

メータ 

番号 

パラメータ内容 パラメータ値 

０１ 制御方法 0:電源電圧補償 1:１次定電流制御 
2:２次定電流制御 

 （１サイクル制御） 

3:２次定電流制御 

 （半サイクル制御） 

０３ 自己保持 0:溶接時に自己保持 1:初期加圧時に自己保持 2:自己保持なし 

０４ 起動方法 0:パネル起動 1:バイナリ入力起動 2:単独入力起動 

０５ 再通電 0:再通電なし 1:再通電あり  

０７ ステップ方式 0:ステップアップ方式 1:リニアステップ方式  

０８ 溶接条件クリア 
0:ｸﾘｱ書込み 

完了 

1:ｸﾞﾙｰﾌﾟ 3､4 ｸﾘｱ

60Hz 

2: ｸﾞﾙｰﾌﾟ 3､4 ｸﾘｱ

50Hz 
3: ｸﾞﾙｰﾌﾟ 3､4 ｸﾘｱ 4:全条件クリア 

０９ 端子台モード 0:シンプルモード 1:拡張モード  

１１ パスワード使用 0:パスワード未使用 1:パスワード使用 ＊別途パスワードの設定有 

１２ 電流微調整 電流微調整（２次定電流制御時の電流校正用）初期値：１００ 

１３ 制御ﾌｨｰﾄﾞﾊﾞｯｸ量 フィードバック量（数値の変更はしないでください） 

１５ スロープ１制御 0:溶接２に設定 1:溶接１に設定  

１６ スロープ２制御 0:溶接３に設定 1:溶接２に設定  

１７ ブザー警報音 0:連続 1:短音 2:音なし 

１８ 
電流上下限 

異常検出 
0:共通 1:溶接１ 2:溶接２ 3:溶接３ 4:溶接２，溶接３ 

１９ 初期電流 0:７５％ 1:１００％ 2:任意設定 

２０ 生産カウンタ 0:単独 1:バルブ 2:グループ 

２１ 保持終了出力 0:溶接・試験 1:溶接  

３０ 
補助入力２／ 

補助入力１選択 
0:補助入力２ 1:補助入力１  

３１ 
全ｽﾃｯﾌﾟ／製品 

打点ﾘｾｯﾄ 選択 
0:ステップ全リセット 1:製品打点リセット  

３２ 
ｲﾝﾀｰﾛｯｸ IN／補助

入力２ 選択 
0:インターロックＩＮ 1:補助入力２  

４０ 
ステップ／製品打

点完了 選択 
0:ステップアップ完了 1:製品打点完了  

４１ 
生産／製品打点 

完了 選択 
0:生産完了 1:製品打点完了  

４２ 
注意／個別モニタ

出力 選択 
0:注意出力 1:個別モニタ出力  

４３ 
パルス出力 

時間設定 
0:50msec 1:200msec  
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

・初期パラメータ ０１【制御方法】 

｢０｣は電源電圧補償制御、｢１｣は１次定電流制御、｢２｣は２次定電流制御（１サイクル制御） 

「３」２次定電流制御（半サイクル制御）となります。 

“電源電圧補償制御”は最大電流に対する設定電流を％で設定します。一次電圧の増減に応じて 

点弧角が増減し電源電圧の補償を行いますが、フィードバックを行っていないので定電流には 

なりません。 

電源電圧補償制御を行う場合は、電流レンジの設定を１０ｋＡ単位で最大短絡電流より大きい値を 

設定してください。（例 最大短絡電流２３ｋＡの場合、電流レンジ３０ｋＡに設定） 

“１次定電流制御”を使用する場合は、１次電流検出用ＣＴが別途必要になりますので、弊社までお

問い合わせください。 

“２次定電流制御”は、１サイクルごとの電流をフィードバックして２次定電流制御を行います。 

通常はこちらを使用してください。 

“２次半サイクル制御”は、半サイクルごとの電流をフィードバックして２次定電流制御を行います。 

半サイクル制御が必要なお客様のみ使用してください。 

 

・初期パラメータ ０３【自己保持】 

起動信号の自己保持タイミングを設定します。｢０｣は溶接時に自己保持、｢１｣は初期加圧時に自己保持、 

｢２｣は自己保持なしとなります。 

“溶接時に自己保持”は初期加圧時間中に起動信号(足踏みスイッチ)を切れば溶接は実行されませんが、 

初期加圧時間を過ぎると起動信号(足踏みスイッチ)を切っても溶接は実行されます。 

“初期加圧時に自己保持”は一度起動信号が入ると途中で止めることは出来ません。 

“自己保持なし”は溶接中でも、起動信号が切れると溶接を中断します。 

 

・初期パラメータ ０４【起動方法】 

｢０｣はパネル起動、｢１｣はバイナリ入力起動、｢２｣は単独入力起動となります。 

外部入力により（シーケンサやスイッチにて）起動条件ＮＯ．を変更したい場合は、 

“バイナリ入力起動”（４グループと１５条件から選択可能）か、 

“単独入力起動” （１，２，４，８の４条件を外部より選択可能）を選んでください。 

“パネル条件番号起動”は４グループ×１５条件（６０条件）の中から起動条件ＮＯ．を 

パネルにて指定することができます。 

 

＊グループ信号を入力しない場合は、グループ１にて起動します。 

 

チャタリング防止のため、起動信号はＯＮ／ＯＦＦを認識するのに、２０ｍｓｅｃかかります。 

グループ信号は、起動信号がＯＮになった時に読み込みますので、起動信号と同時か前に入力して 

ください。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

外部条件番号バイナリ入力起動を選択した場合の、信号入力方法 

＜バイナリ入力と起動条件ＮＯ．＞ 

起動条件ＮＯ． （参考） 起動 １ 起動 ２ 起動 ４ 起動 ８ 

１ １ ●     

２ ２  ●    

３ １＋２ ● ●    

４ ４   ●   

５ １＋４ ●  ●  

６ ２＋４  ● ●  

７ １＋２＋４ ● ● ●  

８ ８    ● 

９ １＋８ ●    ● 

１０ ２＋８  ●   ● 

１１ １＋２＋８ ● ●   ● 

１２ ４＋８   ●  ● 

１３ １＋４＋８ ●  ● ● 

１４ ２＋４＋８  ● ● ● 

１５ １＋２＋４＋８ ● ● ● ● 

●印は入力信号（閉路） 

  

＜グループ入力信号とグループ選択＞ 

グループ選択が複数選択された場合は、数字の小さいグループが優先されます。 

選択 

グループ 
（参考） グループ１ グループ２ グループ３ グループ４ 

１ NON      

１ １ ●     

２ ２  ●    

１ １＜２ ● ●   

３ ３   ●  

１ １＜３ ●  ●  

２ ２＜３  ● ●  

１ １＜２＜３ ● ● ●  

 ４ ４    ● 

１ １＜４ ●    ● 

１ １＜２＜３＜４ ● ● ● ● 

●印は入力信号（閉路）  

 “バイナリ入力起動”を使用する場合、グループの選択信号はバイナリ信号を入力する前に、 

入力しておいてください。グループ信号だけの入力では、起動しません。 

  

 

単独入力起動を選択した場合の、信号入力方法 

“単独入力起動”は１，２，４，８の４つの条件から起動条件ＮＯ．を外部入力信号より指定します。 

起動信号が、２つ以上入力された場合は、数字の小さい方が起動します。 

“単独入力起動”の場合は、グループ１のみで起動します。  
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

・初期パラメータ ０５【再通電】 

｢０｣は再通電なし、｢１｣は再通電ありとなります。 

再通電は電流下限異常が発生した時に、溶接不良を防ぐために使用します。特に、自動ラインでの 

使用が主です。定置等では、人が確認できるので、あまり使用されることは有りません。 

“再通電なし”は電流下限異常が発生しても、再通電しません。 

“再通電あり”は電流下限異常が発生した場合に、設定電流の電流を１０％アップさせて、 

再度通電します。  

 

・初期パラメータ ０７【ステップ方式】 

「０」はステップアップ、「１」リニアステップとなります。ステップアップを選択された場合、 

ステップ期間終了後に電流がステップアップします。リニアステップを選択された場合、 

ステップ期間内で直線的に電流が上がっていきます。 

※ステップ１では電流値固定でアップしません。 

〈ステップアップ例〉 

ステップ１ 
打点回数 ２００ 

アップ率 １００％ 

ステップ２ 
打点回数 ３００ 

アップ率 １０３％ 

ステップ３ 
打点回数 １００ 

アップ率 １０５％ 

ステップ４ 
打点回数 ４００ 

アップ率 １０７％ 

 

・初期パラメータ ０８【溶接条件クリア】 

｢１｣はグループ３、４の全条件をクリアして６０Ｈｚ地域での標準条件を設定します。 

｢２｣はグループ３、４の全条件をクリアして５０Ｈｚ地域での標準条件を設定します。 

｢３｣はグループ３、４の条件をクリアして初期値に戻します。 

｢４｣はグループ１～４の全条件をクリアして初期値に戻します。 

｢１｣又は｢２｣が選択された場合、グループ３に最良条件（Ａクラス条件）、グループ４に中等条件 

（Ｂクラス条件）を設定します。条件クリアと標準条件書込みは、初期設定モードから他のモードに 

切り替わったときに実行されます。クリア書込み完了後はパラメータ値が｢０｣クリア書き込み完了と

なり溶接条件がクリアされたことが確認できます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

105% 

打点回数 
400 300 100 200 

103% 107% 

リニアステップ 

ステップアップ 

ｽﾃｯﾌﾟ 2 ｽﾃｯﾌﾟ 3 ｽﾃｯﾌﾟ 4 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

グループ３．４標準条件（パラメータ０８：１ OR ２ 選択時に自動設定） 

６０Ｈｚ条件のとき 初期加圧 ６０サイクル 保持加圧 １０サイクル が自動設定 

５０Ｈｚ条件のとき 初期加圧 ５０サイクル 保持加圧 ８サイクル が自動設定 

条

件

番

号 

板

厚  

*１ 

電極チップ         

*２ 

最

小

ﾋﾟｯ

ﾁ  

*３ 

最

小ﾗ

ｯﾌ  ゚  

*４ 

    最良条件  (A クラス)    

グループ３ 

    中等条件  (Ｂ クラス)       

グループ４ 

通電時間 
加圧力 

溶接 

電流 

通電時間 
加圧力 

溶接 

電流 
50Hz 60Hz  50Hz 60Hz  

  mm dmm Dmm Rmm mm mm cyc cyc kN kgf kA cyc cyc kN kgf kA 

1  0.25 3.2  10    6  10 3  4 0.88  90  4.0  4  5  0.59  60  3.7  

2  0.4  3.2  10    8  10 4  5 1.1  115  5.2  6  8  0.74  75  4.5  

3  0.5  3.5  10    9  11 5  6 1.3  135  6.0  8  10  0.88  90  5.0  

4  0.6  4.0  10    10  11 5  7 1.5  150  6.6  10  12  0.98  100  5.5  

5  0.8  4.5  10    12  11 6  8 1.9  190  7.8  12  15  1.2  125  6.5  

6  1.0  5.0  13    18  12 8  10 2.2  225  8.8  16  20  1.5  150  7.2  

7  1.2  5.5  13    20  14 10  12 2.6  270  9.8  19  23  1.7  175  7.8  

8  1.4  6.0  13    23  15 11  14 3.0  305  10.6  21  26  2.1  210  8.5  

9  1.6  6.3  13    27  16 13  16 3.5  360  11.5  25  30  2.4  240  9.1  

10  1.8  6.7  16    31  17 15  18 4.0  410  12.5  27  33  2.7  275  9.7  

11  2.0  7.0  16    35  18 16  20 4.6  470  13.3  30  36  2.9  300  10.3  

12  2.4  7.8  16    40  20 20  24 5.7  580  15.0  36  44  3.6  370  11.3  

13  2.8  8.5  16    45  21 23  28 6.9  700  16.2  43  52  4.2  430  12.1  

14  3.2  9.0  16  75  50  22 25  30 8.0  820  17.5  50  60  5.1  520  12.9  

15  3.6  10.3  22  100  57  29 34  41 9.1  930  18.2  60  72  5.5  560  13.6  

 

＊１  板厚が異なる 2枚の板を溶接する場合は、薄い方の板厚によればよい。但し板厚の比は１：３以内で、 

薄板側は凸電極の場合。 

＊３  最小ピッチは、隣のスポット溶接による分流効果を実用上無視しうる限度を示します。 

 

      ＊２ 電極チップ形状              ＊４ 最小ラップ  

 

 

 

 

 

 

 

溶接条件初期値 

 初期加圧 溶接1 冷却1 ｽﾛｰﾌﾟ 1 溶接2 冷却2 繰返し 溶接3 ｽﾛｰﾌﾟ 2 保持 休止 

電流 - 4.0 - 3.0 7.0 - - 8.0 5.0 5.0 - 

時間 1 0 0 0 0 0 - 0 0 1 0 

回数 - - - - - - 0 - - - - 

D

d

板厚 3.2mm未

150°
最小ラップ 最小ラップ

D

d

板厚 3.2mm以上

R

120°

D 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

・初期パラメータ ９【端子台モード】 

溶接／試験、補助入力１、補助入力２の無効、有効を選択します。｢０｣はシンプルモードで無効に、｢１｣

は拡張モードで有効になります。拡張モードを選択し、溶接／試験、補助入力１、補助入力２を使用

しない場合は、信号用コモンラインと短絡が必要となります。 

 

・初期パラメータ １１【パスワード設定】 

“パスワード”の未使用・使用を設定します。｢０｣は未使用、｢１｣は使用となります。 

パスワードはパラメータ表示部下の３桁カウンタ部にて数値を入力します。０００～９９９までの 

値が設定可能です。数値を設定する時は、３桁側の桁２ボタンを押して、変更する桁の数値を 

点滅させてから＋ ボタン、 － ボタンを押し設定してください。 

パスワードを“使用”にすると、条件設定モード時にパスワードの入力が必要となります。 

パスワードが不一致の場合は、設定を変更することが出来なくなります。一度入力した値は、 

書き留めるようにしてください。設定モードボタンを押すと、“カウンタ／モニタ”部の３桁のみが 

点滅し、他の数値は消灯します。数値を入力するには、他と同じ様に桁２ボタンを押して、＋又は－

ボタンにて行います。数値の入力が終われば、モニタ選択ボタンを押してください。パスワードが一

致した場合は設定モードにて条件の変更が可能となりますが、不一致の場合は条件変更をすることは 

出来ません。 

＊パスワードが不一致でも運転モードを選択することは可能です。 

＊＊パパススワワーードドがが解解ららななくくななっったた時時はは、、メメモモリリククリリアアをを行行ううとと書書きき込込みみがが可可能能ととななりりまますすがが、、全全ててのの  

設設定定値値ももククリリアアさされれまますすののでで、、初初期期パパララメメーータタやや溶溶接接条条件件、、カカウウンンタタ値値、、モモニニタタ値値のの入入力力がが必必要要とと  

ななりりまますす。。  

 

・初期パラメータ １２【電流微調整】 

２次定電流制御時にタイマに表示される電流値(結果）と、ユーザの電流計の実測値に差があるときの 

微調整です。初期値は １００ です。 

微調整はパラメータ表示部下の３桁カウンタ部にて数値を入力します。０００～２００までの値が 

設定可能です。数値を設定する時は、３桁側の桁２ボタンを押して、変更する桁の数値を点滅させて

から＋ ボタン、 － ボタンを押し、設定してください。 

電流計での実測値 ＞ タイマに表示される電流値 の場合は数値を上げてください。 

電流計での実測値 ＜ タイマに表示される電流値 の場合は数値を下げてください。 

 

・初期パラメータ １３【制御フィードバック量】 

定電流制御を行うためのフィードバック量です。スポット溶接の制御では数値を変更しないでくださ

い。初期値は ５０ です。 

  

・初期パラメータ １５【スロープ１制御】 

「０」はスロープ１制御を溶接２の前に設定、「１」はスロープ１制御を溶接１の前に設定します。 

  

・初期パラメータ １６【スロープ２制御】 

「０」はスロープ２制御を溶接３の後に設定、「１」はスロープ２制御を溶接２の後に設定します。  

  

・初期パラメータ １７【ブザー警報音】 

「０」は連続音、「１」は短音、「２」は音なしです。 

連続音の場合、異常リセットボタンを押す、またはリセットの入力信号が入るまで音は鳴り続けます。 

短音の場合、約２秒ブザー音が鳴った後に音が切れます。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

・初期パラメータ １８【電流上下限異常検出】 

「０」は共通、「１」は溶接１、「２」は溶接２、「３」は溶接３、「４」は溶接２，溶接３の区間に 

電流上下限異常検出区間を設定します。共通の場合、溶接１～溶接３のいずれの電流上下限異常を 

検出します。 

「１」～「４」を設定した場合、指定の溶接区間以外での電流上下限異常は検出しません。 

 

・初期パラメータ １９【初期電流】 

「０」は７５％、「１」は１００％、「２」は任意設定です。７５％を選択された場合、設定電流値の 

約７５％の電流値からパイロット電流を流し始めて、設定値に合わせていきます。 

１００％を選択された場合、設定電流値の近似値からパイロット電流を流し始めて設定値に合わせて 

いきます。これはワークの抵抗値が高い場合に有効な設定です。任意設定を選択された場合、 

パイロット電流を設定値の５０％～２００％の範囲で設定することができます。 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

・初期パラメータ ２０【生産カウンタ】 

「０」は単独カウント、「１」はバルブ毎のカウント、「２」はグループ毎のカウントです。 

単独カウントの場合、全ての条件の溶接時にカウントします。バルブ毎のカウントの場合、 

バルブ１またはバルブ２それぞれでカウントします。グループ毎のカウントの場合、グループ１～４ 

それぞれでカウントします。このとき、バルブ毎またはグループ毎に生産カウンタを設定することが 

できます。 

 

・初期パラメータ ２１【保持終了出力】 

「０」は溶接・試験モードどちらも保持終了信号を出力します。 

「１」は溶接モードのみ保持終了信号を出力します。 

溶接を行った場合のみ外部カウンタをアップさせたい場合に使用します。 

 

・初期パラメータ ３０【補助入力２／補助入力１ 選択】 

「０」は補助入力２、「１」は補助入力１を選択します。 

端子番号 ＴＢ１－９入力の機能を選択します。 

補助入力１、補助入力２は初期パラメータ ９が｢１｣のときに使用可能になります 

 

・初期パラメータ ３１【全ステップ／製品打点リセット 選択】 

「０」はステップ全リセット、「１」は製品打点リセットを選択し、リセットします。 

端子番号 ＴＢ１－１１入力の機能を選択します。 

 

 

 

 

 

50% 

100% 

200% 

設定電流値 

時間cyc 

任意設定範囲 

75％ 

100％ 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

・初期パラメータ ３２【インターロックＩＮ／補助入力２ 選択】 

「０」はインターロックＩＮ、「１」は補助入力２を選択します。 

端子番号 ＴＢ１－１４入力の機能を選択します。 

初期パラメータ３０を｢０｣、初期パラメータ３２を｢１｣とした場合、２系統の補助入力２として 

使用することができます。 

補助入力２は初期パラメータ ９が｢１｣のときに使用可能になります 

 

・初期パラメータ ４０【ステップ／製品打点完了 選択】 

「０」はステップ、「１」は製品打点完了を選択します。 

製品打点完了選択時、パルス出力時間をパラメータ４３で変更することができます。 

端子番号 ＴＢ１－２６，２７の出力を選択します。 

 

・初期パラメータ ４１【生産／製品打点完了 選択】 

「０」は生産完了、「１」は製品打点完了を選択します。 

製品打点完了選択時、パルス出力時間をパラメータ４３で変更することができます。 

端子番号 ＴＢ１－２８，２９の出力を選択します。 

 

・初期パラメータ ４２【注意／個別モニタ出力 選択】 

「０」は注意出力、「１」は個別モニタ出力を選択します。 

端子番号 ＴＢ１－３２，３３の出力を選択します。 

注意出力は、入力電圧低下[Ｅ０５２]が発生した場合に出力されます。 

個別モニタ出力は７．１項のコード一覧から操作ボックス接続異常［Ｅ０２８］とメモリクリア［Ｃ

１００］以外の一つのコードを選択し、そのコードが発生した場合に出力されます。 

コードは｢Ｃ｣または｢Ｅ｣を除いて、パラメータ表示部下の３桁カウンタ部にて数値を設定します。 

数値を設定する時は、３桁側の桁２ボタンを押して、変更する桁の数値を点滅させてから＋ ボタン、 

－ ボタンを押し設定してください。 

 

・初期パラメータ ４３【パルス出力時間 選択】 

保持終了、製品打点完了出力のパルス出力時間を選択します。 

「０」は５０ｍｓｅｃ、「１」は２００ｍｓｅｃです。
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．３３  条条件件設設定定方方法法  

 

条件設定の際には、最終ページの操作ボタン一覧を合わせてご覧ください。 

 

５５．．３３．．１１  溶溶接接条条件件設設定定方方法法  

 
ここでは、下記条件での設定方法を説明します。 

・グループ：  ２ 
・条件ＮＯ．： ５ 

・使用バルブ： １（加圧部が１シリンダの定置式スポット溶接機は全て“１”のみです。） 

・初期加圧：  ４５ｃｙｃ 

・スロープ１： ５ｃｙｃ   ５ｋＡ 

・溶接２：  １０ｃｙｃ  １０ｋＡ 

・保持：  ３０ｃｙｃ 

 

（１） グループ２を設定します。 

｛モード変更｝部の“条件”ランプが点灯していることを確認してください。未点灯の場合は設定モード 

ボタンを押し、“条件”ランプを点灯させてください。 

｛溶接条件｝部のグループ選択ボタンを押し、“グループ２”を点灯させます。ボタンを押す毎に、 

グループ１～４までが順番に切り替わります。 

 

（２） 条件ＮＯ．「０５」を設定します。 

｛モード変更｝部の条件ＮＯ．ボタンを押してください。この時ボタン上側の数字が点滅します。 

＋ボタン又は－ボタンを押して数字を「５」にしてください。 

＋ボタンを押すと数字が ＋１ され、－ボタンを押すと数字が －１ されます。 

表示が「０５」となっていることを確認してください。 

 

（３） バルブ１を選択します。 

｛モード変更｝部の“バルブ１”ランプが点灯していることを確認してください。 

“バルブ２”ランプが点灯している場合は、バルブ選択ボタンを押し“バルブ１”ランプを 

点灯させてください。 

 

（４） 初期加圧時間「０４５」ｃｙｃを設定します。 

“初期加圧”から“休止”までのランプで“初期加圧”が点灯していることを確認してください。 

点灯していない場合は、→ボタンを押して“初期加圧”を点灯させてください。 

→ボタンを１回押すとランプの点灯が右へひとつ移動します。“休止”が点灯している時に→ボタンを１回

押すとランプは“初期加圧”に戻ります。 

時間ボタン上の数値で一の位が点滅していることを確認してください。一の位が点滅していない場合は 

時間ボタンを押してください、点滅する桁が変わります。＋又は－ボタンを押して数字の一の位を「５」に 

してください。再度時間ボタンを押してください。次は十の位が点滅します。＋又は－ボタンを押して 

数字の十の位を「４」にしてください。 

このように、数値を変更する場合は、変更したい数値の直ぐ下のボタンを押すことで、変更可能となります。 

表示が「０４５」となっていることを確認してください。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

（５） スロープ１のスタート電流「０５．０」ｋＡとスロープ時間「００５」ｃｙｃを設定します。 

（４）項と同じ操作で今度は“スロープ１”を点灯させて時間「００５」、電流「０５．０」を設定して 

ください。電流値を設定する時は、電流ボタンを押して時間と同様に設定してください。 

表示が「０５．０」 「００５」となっていることを確認してください。 

（６）溶接２の電流と、時間を設定します。（４）項と同じ操作で今度は“溶接２”を点灯させて 

時間 「０１０」、電流「１０．０」を設定してください。 

 (注意)電流レンジにて設定した値よりも大きい電流値は設定できません。 

（７）保持時間を設定します。 

（４）と同じ操作で今度は“保持”を点灯させて時間「０３０」を設定してください。 

 

以上で設定終了です。運転モードボタンを押し、“溶接”ランプが点灯したことを確認してください。 

設定終了後に“溶接”ランプが未点灯か点滅している状態で入力電圧を切ると、記憶されない事が有りますので

ご注意ください。 

又、溶接ランプが点灯するまでに数秒かかることが有ります。これは、設定を保存しているためです。 

 

５５．．３３．．２２  製製品品打打点点数数・・生生産産数数カカウウンンタタ設設定定方方法法  

 

ここでは、下記条件での設定方法を説明します。 

１ワーク当り５打点溶接で生産数カウンタを ＋１ させる。（バルブ１） 

生産数が１２３４回になれば生産完了とする。（バルブ１） 

＊全てのカウンタは、バルブに合わせて２通り用意しています。使用するバルブ側で設定してください。 

＊製品打点数・生産数カウンタを使用しない場合は、両カウンタ値を「０」にしてください。 

 

バルブ１を選択します。 

｛モード変更｝部の“条件”ランプが点灯していることを確認してください。未点灯の場合は 

設定モードボタンを押し、“条件”ランプを点灯させてください。 

｛モード変更｝部の“バルブ１”ランプが点灯していることを確認してください。“バルブ２”ランプが 

点灯している場合は、バルブ選択ボタンを押し、“バルブ１”ランプを点灯させてください。 

 

製品打点数に１ワーク当りの打点数「００５」を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のカウンタ選択ボタンを押し、“製品打点数”ランプが点灯していることを確認して 

ください。点灯していない場合は、カウンタ選択ボタンを数回押し、“製品打点数”ランプを点灯させてくだ

さい。｛カウンタ／モニタ｝部の３桁側の桁２ボタンを押し、一の位が点滅していることを確認してください。 

一の位以外が点滅している場合は、３桁側の桁２ボタンを押し、一の位を点滅させてください。 

＋又は－ボタンを押して数字の一の位を「５」にしてください。 

表示が「００５」となっていることを確認してください。 

 

生産数「１２３４」を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のカウンタ選択ボタンを押し、“生産数”ランプが点灯していることを確認してくだ

さい。点灯していない場合は、カウンタ選択ボタンを数回押し、“生産数”ランプを点灯させてください。 

｛カウンタ／モニタ｝部の４桁側の桁１ボタンを押し、一の位が点滅していることを確認してください。 

一の位以外が点滅している場合は、４桁側の桁１ボタンを押し、一の位を点滅させてください。 

＋又は－ボタンを押して数字の一の位を「４」にしてください。４桁側の桁１ボタンを１回押して十の位を 

点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の十の位を「３」にしてください。４桁側の桁１ボタン

を１回押して百の位を点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の百の位を「２」にしてください。

４桁側の桁１ボタンを１回押して千の位を点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の千の位を

「１」にしてください。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

表示が「１２３４」となっていることを確認してください。 

 

以上で設定終了です。運転モードボタンを押し、“溶接”ランプが点灯したことを確認してください。 

設定終了後に“溶接”ランプが未点灯か点滅している状態で入力電圧を切ると、記憶されない事が有りますので

ご注意ください。 

又、溶接ランプが点灯するまでに数秒かかることが有ります。これは、設定を保存しているためです。 

 

５５．．３３．．３３  スステテッッププアアッッププ設設定定方方法法  

 

ここでは、下記条件での設定方法を説明します。（バルブは１を使用） 

ステップ１：   打点数   １００打点  電流アップ率  １００％(固定：変更不可) 

ステップ２：   打点数    ９０打点  電流アップ率  １０５％ 

ステップ３：   打点数    ８０打点  電流アップ率  １１０％ 

ステップ４：   打点数    ７０打点    電流アップ率  １１５％ 

ステップ５：   打点数    ６０打点    電流アップ率  １２０％ 

ステップ６：   未使用 

 

＊全てのカウンタは、バルブに合わせて２通り用意しています。使用するバルブ側で設定してください。 

＊ステップアップ打点数を使用しない場合は、全ステップのカウンタ値を「０」にしてください。 

 

（１）バルブ１を選択します。 

｛モード変更｝部の“条件”ランプが点灯していることを確認してください。未点灯の場合は 

設定モードボタンを押し、“条件”ランプを点灯させてください。 

｛モード変更｝部の“バルブ１”ランプが点灯していることを確認してください。“バルブ２”ランプが 

点灯している場合は、バルブ選択ボタンを押し、“バルブ１”ランプを点灯させてください。 

 

（２）ステップ１に「１００」打点を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のカウンタ選択ボタンを押し、“ステップアップ段数”の数字「１」が 

点灯していることを確認してください。点灯していない場合は、カウンタ選択ボタンを数回押し、 

“ステップアップ段数”の数字「１」を点灯させてください。 

 

｛カウンタ／モニタ｝部の４桁側の桁１ボタンを押し、一の位が点滅していることを確認してください。 

一の位以外が点滅している場合は、４桁側の桁１ボタンを押し、一の位を点滅させてください。 

＋又は－ボタンを押して数字の一の位を「０」にしてください。４桁側の桁１ボタンを１回押して十の位を 

点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の十の位を「０」にしてください。４桁側の桁１ボタン

を１回押して百の位を点滅させてください。 

＋又は－ボタンを押して数字の百の位を「１」にしてください。 

表示が「０１００」となっていることを確認してください。 

 

＊ステップ１のアップ率は固定（１００％）となりますので、設定できません。 

 

（３）ステップ２に「００９０」打点、アップ率「１０５」を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のカウンタ選択ボタンを１回押し、“ステップアップ段数”の数字「２」が 

点灯していることを確認してください。点灯していない場合は、カウンタ選択ボタンを数回押し、 

“ステップアップ段数”の数字「２」を点灯させてください。 

 

打点数は（２）項と同じ操作で「００９０」を設定してください。 
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｛カウンタ／モニタ｝部の３桁側の桁２ボタンを押し、一の位が点滅していることを確認してください。一

の位以外が点滅している場合は、３桁側の桁２ボタンを押し、一の位を点滅させてください。＋又は－ボタ

ンを押して数字の一の位を「５」にしてください。３桁側の桁２ボタンを１回押して十の位を点滅させてく

ださい。＋又は－ボタンを押して数字の十の位を「０」にしてください。３桁側の桁２ボタンを１回押して

百の位を点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の百の位を「１」にしてください。 

表示が「１０５」となっていることを確認してください。 

 

（４）ステップ３を設定します。 

(３)項と同じ操作で、ステップＮＯ．「３」、打点数「００８０」、電流アップ率「１１０」を設定してくださ

い。 

 

（５）ステップ４を設定します。 

(３)項と同じ操作で、ステップＮＯ．「４」、打点数「００７０」、電流アップ率「１１５」を設定してくださ

い。 

 

（６）ステップ５を設定します。 

(３)項と同じ操作で、ステップＮＯ．「５」、打点数「００６０」、電流アップ率「１２０」を設定してくださ

い。 

 

（７）ステップ６を設定します。 

(３)項と同じ操作で、ステップＮＯ．「６」、打点数「００００」を設定してください。打点数を「０」に 

するとそのステップは未使用になります。 

 

以上で設定終了です。運転モードボタンを押し、“溶接”ランプが点灯したことを確認してください。 

設定終了後に“溶接”ランプが未点灯か点滅している状態で入力電圧を切ると、記憶されない事が有りますので

ご注意ください。 

又、溶接ランプが点灯するまでに数秒かかることが有ります。これは、設定を保存しているためです。 

 

５５．．３３．．４４  電電流流モモニニタタ設設定定方方法法  

 

ここでは、下記条件での設定方法を説明します。（バルブは１を使用） 

    ・電流上限値：     １０％(電流モニタ値が設定電流よりも１０％以上高い場合は異常) 

    ・電流下限値：     １０％(電流モニタ値が設定電流よりも１０％以上低い場合は異常) 

 

（１） バルブ１を選択します。 

｛モード変更｝部の“条件”ランプが点灯していることを確認してください。未点灯の場合は 

設定モードボタンを押し、“条件”ランプを点灯させてください。 

｛溶接条件｝部の“バルブ１”ランプが点灯していることを確認してください。“バルブ２”ランプが点灯 

している場合は、バルブ選択ボタンを押し、“バルブ１”ランプを点灯させてください。 

 

（２） 電流上限値「０１０」を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のモニタ選択ボタンを押し、“電流上限”ランプが点灯していることを確認してく

ださい。未点灯の場合はモニタ選択ボタンを押し、“電流上限”ランプを点灯させてください。 

｛カウンタ／モニタ｝部の３桁側の桁２ボタンを押し、一の位が点滅していることを確認してください。 

一の位以外が点滅している場合は、３桁側の桁２ボタンを押し、一の位を点滅させてください。 

＋又は－ボタンを押して数字の一の位を「０」にしてください。３桁側の桁２ボタンを１回押して十の位を 

点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の十の位を「１」にしてください。 

表示が「０１０」となっていることを確認してください。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

（３） 電流下限値「０１０」を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のモニタ選択ボタンを押し、“電流下限”ランプが点灯していることを確認してく

ださい。未点灯の場合はモニタ選択ボタンを押し、“電流下限”ランプを点灯させてください。 

（２）項と同様にして「０１０」を設定してください。 

 

以上で設定終了です。運転モードボタンを押し、“溶接”ランプが点灯したことを確認してください。 

設定終了後に“溶接”ランプが未点灯か点滅している状態で入力電圧を切ると、記憶されない事が有りますので

ご注意ください。 

又、溶接ランプが点灯するまでに数秒かかることが有ります。これは、設定を保存しているためです。 

 

５５．．３３．．５５  通通電電角角モモニニタタ設設定定方方法法  

 

ここでは、下記条件での設定方法を説明します。（バルブは１を使用） 

    ・通電角上限値： １７０度(溶接後の通電角モニタ値 ＞ 設定通電上限値 の場合は異常) 

    ・通電角下限値：  ３０度(溶接後の通電角モニタ値 ＜ 設定通電下限値 の場合は異常) 

＊通電角とは半サイクルの間に電流が流れている時間の割合を最大１８０度として計算したものです。 

モニタ値は、溶接中の最大値を表示します。 

この通電角が１８０度になると、設定電流を上げても、電流は上がらなくなってきます。 

 

（１） バルブ１を選択します。 

｛モード変更｝部の“条件”ランプが点灯していることを確認してください。未点灯の場合は 

設定モードボタンを押し、“条件”ランプを点灯させてください。 

｛モード変更｝部の“バルブ１”ランプが点灯していることを確認してください。“バルブ２”ランプが 

点灯している場合は、バルブ選択ボタンを押し、“バルブ１”ランプを点灯させてください。 

 

（２） 通電角上限値「１７０」を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のモニタ選択を押し、“通電角上限”ランプが点灯していることを確認してください。 

未点灯の場合はモニタ選択ボタンを押し、ランプを点灯させてください。 

 

｛カウンタ／モニタ｝部の３桁側の桁２ボタンを押し、一の位が点滅していることを確認してください。 

一の位以外が点滅している場合は、３桁側の桁２ボタンを押し、一の位を点滅させてください。 

＋又は－ボタンを押して数字の一の位を「０」にしてください。３桁側の桁２ボタンを１回押して十の位を 

点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の十の位を「７」にしてください。 

３桁側の桁２ボタンを１回押して百の位を点滅させてください。＋又は－ボタンを押して数字の十の位を 

「１」にしてください。 

表示が「１７０」となっていることを確認してください。 

 

（３） 通電角下限値「０３０」を設定します。 

｛カウンタ／モニタ｝部のモニタ選択ボタンを押し、“通電角下限”ランプが点灯していることを確認して 

ください。未点灯の場合はモニタ選択ボタンを押し、ランプを点灯させてください。 

 

（２）項と同様にして「０３０」を設定してください。 

 

以上で設定終了です。運転モードボタンを押し、“溶接”ランプが点灯したことを確認してください。 

設定終了後に“溶接”ランプが未点灯か点滅している状態で入力電圧を切ると、記憶されない事が有りますので

ご注意ください。 

又、溶接ランプが点灯するまでに数秒かかることが有ります。これは、設定を保存しているためです。 
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⑤ 操作方法（つづき） 

 

５５．．４４  溶溶接接確確認認方方法法  

 

５５．．４４．．１１  溶溶接接後後ののモモニニタタ値値確確認認（（運運転転モモーードド））  

 
ここでは、溶接後のモニタ値を確認します。 

（１）溶接後、起動ＮＯ．と溶接２の電流値、設定値との比を確認。 

（２）溶接後、起動ＮＯ．と溶接３の電流値、通電角を確認。 

（３）溶接２の設定値を確認。 

 
（１） 溶接後、起動ＮＯ．と溶接２の電流値、設定値との比を確認。 

溶接後に｛溶接条件｝部の“初期加圧”から“休止”までのランプで“溶接２”が点灯しているか確認して

ください。点灯していない場合は、｛溶接条件｝部の→ボタンを押して、“溶接２”を点灯させてください。

次に、｛カウンタ／モニタ｝部の“電流上限・下限”ランプが点灯していることを確認してください。 

点灯していない場合は、｛カウンタ／モニタ｝部のモニタ選択ボタンを押して“電流上限・下限”を 

点灯させてください。 

 

“溶接２”のランプが点灯した時{溶接条件}部に起動された条件ＮＯ．と電流値、通電時間を表示し、 

｛モニタ／カウンタ｝部に設定値との比を（％）で表示します。“溶接１”や“溶接３”のランプを 

点灯させると、同様に、各々の電流値、通電時間、設定値との比を表示します。 

 
（２） 溶接後起動ＮＯ．と溶接３の電流値、通電角を確認。 

溶接後に｛溶接条件｝部の“初期加圧”から“休止”までのランプで“溶接３”が点灯しているか確認して

ください。点灯していない場合は、｛溶接条件｝部の→ボタンを押して、“溶接３”を点灯させてください。

次に、｛カウンタ／モニタ｝部の“通電角上限・下限”ランプが点灯していることを確認してください。 

点灯していない場合は、｛カウンタ／モニタ｝部のモニタ選択ボタンを押して“通電角上限・下限”を 

点灯させてください。 

 

“溶接３”のランプが点灯した時{溶接条件}部に起動された条件ＮＯ．と電流値、通電時間を表示し、｛モニ

タ／カウンタ｝部に全て（溶接１，２，３）の溶接電流で、通電角の最大値を表示します。溶接１”や 

“溶接２”のランプを点灯させると、同様に、各々の電流値、通電時間、を表示します。通電角は、 

最大の値を表示しますので、変わりません。 

 
（３） 溶接２の設定値を確認 

｛溶接条件｝部の“初期加圧”から“休止”までのランプで“溶接２”が点灯しているか確認してください。

点灯していない場合は、｛溶接条件｝部の→ボタンを押して、“溶接２”を点灯させてください。 

次に｛溶接条件｝部の時間ボタンを押し続けてください。押している間、カウンタ／モニタ部の表示が全て 

消灯し選択されているグループと起動ＮＯ．の設定電流と、設定時間が表示されます。  

“溶接１”や“溶接３”のランプを点灯させると、同様に、各々の設定電流と設定時間を表示します。 

時間ボタンを離すと各々の電流値、通電時間を表示します。 
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５５．．４４．．２２  溶溶接接後後のの製製品品打打点点数数、、生生産産数数のの確確認認（（運運転転モモーードド））  

 

ここでは製品打点数（１ワーク当たりの打点数）と生産数を確認します。 

（１） 製品打点数と生産数の確認 

溶接後に｛カウンタ／モニタ｝部のカウンタ選択ボタンを押し、“生産数”ランプと“製品打点数”ランプが

点灯していることを確認してください。点灯していないか、点滅している場合は、カウンタ選択ボタンを押

して、点灯させてください。この時｛カウンタ／モニタ｝部の４桁表示部に生産数、３桁表示部に製品打点

数を表示します。 

 
（２） カウンタのクリア方法 

パネルにて、カウンタをリセットする場合は、先ず（１）項にてカウンタを表示させてください。 

次に、クリアしたいカウンタの桁１又は桁２ボタンを押して、カウンタを点滅させてください。この状態で 

カウンタリセットボタンを３秒以上押すと、カウンタがクリアされます。 

生産数をクリアした場合は、製品打点数もクリアされますが、製品打点数をクリアした場合は、生産数は 

クリアされません。生産完了（Ｃ０５０）となっている場合はカウンタリセットボタンを３秒以上押すと、

ブザー音と生産数と製品打点数が同時にクリアされます。 

 

５５．．４４．．３３  スステテッッププアアッッププ段段数数ととスステテッッププアアッッププ打打点点数数のの確確認認（（運運転転モモーードド））  

 
ここではステップアップ段数と、ステップアップ打点数を確認します。 

（１） ステップアップ段数とステップアップ打点数の確認 

溶接後に｛カウンタ／モニタ｝部のカウンタ選択ボタンを押し、“ステップアップ段数”にステップ数が表示

（点灯）されている事を確認してください。点灯していないか、点滅している場合は、カウンタ選択ボタン

を押して、点灯させてください。この時｛カウンタ／モニタ｝部のステップアップ段数にステップアップＮＯ．

と、４桁表示部にステップアップ打点数を表示します。 

 

（２） カウンタのクリアの方法 
パネルにて、カウンタをリセットする場合は、先ず（１）項にてカウンタを表示させてください。 
次に、カウンタの桁１ボタンを押して、カウンタを点滅させてください。この状態でカウンタリセットボタ

ンを３秒以上押すと、ステップ段数とステップアップ打点数が同時にクリアされます。 
ステップアップ完了（Ｃ０５１）となっている場合はカウンタリセットボタンを３秒以上押すと、 
ブザー音とステップ段数とステップアップ打点数が同時にクリアされます。 

 
５５．．４４．．４４  溶溶接接後後のの製製品品打打点点数数、、生生産産数数  とと  スステテッッププアアッッププ段段数数、、スステテッッププアアッッププ打打点点数数をを交交互互にに確確認認  

          （（運運転転モモーードド））  

 
ここでは製品打点数（１ワーク当たりの打点数）、生産数とステップアップ段数、ステップアップ打点数を交互に

表示を切替えて確認します。 

 

（１） 製品打点数・生産数・ステップアップ段数・ステップアップ打点数の確認 

溶接後に｛カウンタ／モニタ｝部のカウンタ選択ボタンを押し、“生産数”ランプ、“製品打点数”ランプと

“ステップアップ段数”のステップ数が交互に表示していることを確認してください。 
交互に表示していない場合は、カウンタ選択ボタンを押して、交互に表示させてください。 
この時｛カウンタ／モニタ｝部のステップアップ段数にステップアップＮＯ．が表示されている場合は、 
４桁表示部にステップアップ打点数を表示し、“生産数”ランプと“製品打点数”ランプが点灯している 
場合は、｛カウンタ／モニタ｝部の４桁表示部に生産数、３桁表示部に製品打点数を表示します。 
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⑥ タイムチャート 

 

６６．．１１  基基本本動動作作タタイイムムチチャャーートト  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＊ 保持終了信号は、起動信号が入力されたままでは、ＯＦＦされません。 

＊ 異常出力は異常リセットをかけるまでＯＦＦされません。 

 

 

６６．．２２  イインンタターーロロッックク動動作作タタイイムムチチャャーートト  
  

  

  

  

  

  

  

  

  

 
 

  

（１）インターロックが入力されていない場合 

インターロック出力は溶接１の２cyc前からＯＮになり、保持時間前にＯＦＦします。 

 

（２）インターロックが入力されている場合 

インターロック入力がＯＦＦされるまで、通電待ちになります。 

インターロック入力がＯＦＦされた時点で、インターロック出力をＯＮにして通電を開始します。 

 

※インターロック入力を判定するタイミングは、初期加圧終了２ｃｙｃ前です。 

 

 

 

初期 
加圧 

溶接 
１ 

冷却 
１ 

ｽﾛｰﾌﾟ 

１ 

溶接 
２ 

保持 

起動入力 

バルブ出力 

溶接電流 

異常検出 異常検出 異常出力 

生産完了 

ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ完了 

保持終了 

ｲﾝﾀｰﾛｯｸ出力 

溶接電流 

通電待ち 

ＯＮ ｏｒ ＯＦＦ ＯＮor OFF 

ｲﾝﾀｰﾛｯｸ出力 

ｲﾝﾀｰﾛｯｸ 

入力

 

 

2cyc 

2cyc 

2cyc 

50msec or 200msec 

20msec以上 

保持終了信号は異常発生時には出力されませんが保持はかかります 

 

グループ 

入力 

保持前まで 

冷却 
２ 

溶接 
３ 

ｽﾛｰﾌﾟ 

２ 

初期 
加圧 

溶接 
１ 

冷却 
１ 

ｽﾛｰﾌﾟ 

１ 

溶接 
２ 

保持 冷却 
２ 

溶接 
３ 

ｽﾛｰﾌﾟ 

２ 
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６６．．３３  起起動動入入力力タタイイムムチチャャーートト  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

（１）パネル起動の時（初期パラメータ番号０４＝０） 

タイマにて指定したグループ、起動番号のシーケンスで溶接。 

 

（２）バイナリ入力起動の時（初期パラメータ番号０４＝１） 

起動入力までに指定しているグループで、起動番号１０にて溶接。 

 

（３）単独入力起動の時（初期パラメータ番号０４＝２） 

グループ１で起動番号２にて溶接。 

 

起動入力８ 

起動入力２ 

起動入力４ 

起動入力１ 

20msec以上 

溶接電流 

パネル指定起動条件 

グループ入力 

初期 
加圧 
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⑥ タイムチャート（つづき） 

 

６６．．４４  起起動動自自己己保保持持タタイイムムチチャャーートト  

６６．．４４．．１１  溶溶接接時時にに自自己己保保持持（（初初期期パパララメメーータタ番番号号００３３＝＝００））  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

６６．．４４．．２２  初初期期加加圧圧時時にに自自己己保保持持（（初初期期パパララメメーータタ番番号号００３３＝＝１１））  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

起動入力 

溶接電流 

（１）起動入力が溶接終了までＯＮ 

（２）起動入力が初期加圧シーケンスでＯＦＦ 

起動入力 

溶接電流 

起動入力 

溶接電流 

（１）起動入力が溶接終了までＯＮ 

溶接電流 

（３）起動入力が溶接時でＯＦＦ 

起動入力 

初期 
加圧 

初期 
加圧 

初期 
加圧 

（２）起動入力が初期加圧シーケンスでＯＦＦ 

起動入力 

溶接電流 

初期 
加圧 

初期 
加圧 

溶接１ 

溶接電流 

（３）起動入力が溶接時でＯＦＦ 

起動入力 

溶接１ 
初期 
加圧 
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⑥ タイムチャート（つづき） 

 

６６．．５５  繰繰返返しし動動作作タタイイムムチチャャーートト  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

６６．．６６  再再通通電電動動作作タタイイムムチチャャーートト  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

（注意）再通電時は内部処理の都合上、一旦インターロック出力がＯＦＦされます。再通電を使用されるときは、 

インターロック機能の利用はしないでください。  

溶接電流 

起動入力 

バルブ出力 

保持終了 

溶接電流 

起動入力 

バルブ出力 

保持終了 

休止シーケンス 
3cyc以上 

休止シーケンス 
3cyc以下 

50msec （２）休止シーケンス3cyc以下 

（１）休止シーケンス3cyc以上 

溶接電流 

起動入力 

バルブ出力 

保持終了 

（１）無通電時 

異常出力 

無通電 

無通電異常発生時は再通電しない 

無通電異常発生時は保持終了出力をしない 

溶接電流 

起動入力 

バルブ出力 

保持終了 

約10cyc 溶接２ 
保持 

異常発生 

（２）電流下限異常 

ｲﾝﾀｰﾛｯｸ出力 保持前まで 

再通電 

異常発生 
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⑥ タイムチャート（つづき） 

 

６６．．７７  補補助助入入力力タタイイムムチチャャーートト  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

溶接電流 

補助入力１ 

バルブ出力 

ＯＮ 
ＯＦＦ 5msec以下 

10msec以上 

（１）補助入力１タイムチャート 

異常出力 

ON or  OFF 

溶接電流 

補助入力２ 

ＯＮ 

ON or  OFF 

ON or  OFF ON or  OFF 補助入力２ 

溶接電流 

初期加圧 

初期加圧 

（２）補助入力２タイムチャート(正常時) 

（３）補助入力２タイムチャート(異常時) 
ＯＦＦ 

異常出力 

10msec以上 
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⑦ 異常の原因と対策方法 

 

７７．．１１  異異常常のの原原因因とと対対策策方方法法 

異常リセットボタンを押してブザー音を止めた後、次ページ以降に記載している異常の原因と対策方法を

参考にして、異常への対策を実施してください。Ｅは異常、Ｃはその他のコードを示します。 

コードＣ０５０、Ｃ０５１の場合は、カウンタリセットボタンの長押し（３秒以上）でブザー音の 

リセットと、カウンタのリセットを同時に行うことができます。 

 

 感電を避けるために、必ず次のことをお守りください。 

●溶接電源の内部・外部とも、帯電部には触れないでください。 

●溶接電源内部の配線変更、スイッチの切替えなどの作業は、有資格者または 

溶接電源をよく理解した人が行ってください。 

●溶接電源内部の部品に触れるときは、必ず配電箱の開閉器によりすべての 

入力電源を切って、５分以上経過してから行ってください。 

  

（（注注意意））配配線線、、端端子子等等ををチチェェッッククすするる時時はは、、必必ずず溶溶接接電電源源とと制制御御電電源源をを切切っっててかからら行行っっててくくだだささいい。。  

  

コード 異常項目 検出期間 動作 保持終了信号 出力 

Ｅ００１ メモリ異常 電源投入時及

び起動入力時 

起動不可 出ない 異常 

Ｅ００２ 電流設定異常 運転モード時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ００３ ステップアップ設定異常 運転モード時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ００４ トランス巻数比設定異常 運転モード時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１０ サイリスタ異常 SQ,CL,C2時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１１ サーモ異常 起動入力時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１２ 溶接電源異常 通電時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１３ 無通電異常 通電時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１４ 電流上限異常 通電終了時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１５ 電流下限異常 通電終了時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１６ 通電角上限異常 通電終了時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１７ 通電角下限異常 通電終了時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１８ 補助入力１異常 運転モード時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０１９ 補助入力２異常 初期加圧 

最終時 

起動不可 出ない 異常 

Ｅ０２０ 電源接続異常 電源投入時及

び通電時 

起動不可 出ない 異常 

Ｅ０２８ 操作ボックス接続異常 操作ボックス

接続時 

起動不可 出ない 異常 

Ｅ０２９ 溶接時間未設定 起動入力時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ０５２ 入力電圧低下 溶接完了時 起動可 出る 注意 

Ｅ１０１ メモリバックアップ異常 電源投入時 起動不可 出ない 異常 

Ｅ１０２ カウンタバックアップ異常 電源投入時 起動不可 出ない 異常 

Ｃ０５０ 生産完了 溶接完了時 起動不可 出る 生産完了 

Ｃ０５１ ステップアップ完了 溶接完了時 起動可 出る ｽﾃｯﾌﾟ完了 

Ｃ１００ メモリクリア完了 メモリ 

クリア完了時 

起動不可   

 

 

危危険険  
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⑦ 異常の原因と対策方法（つづき） 

 

ＥＥ００００１１  メメモモリリ異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

記憶している設定値が何らかの理由で設定範囲を 

超えてしまっている 

全データクリア(メモリクリア)を実行してください 

これは一度全てのデータをクリアし、初期設定に書き

変える操作で、外部からのサージによりデータが異常

になった時は、この操作で復帰します 

プリント基板本体に異常がある場合はこの方法では

復帰出来ません 

外部からのサージなどによるプリント板故障 プリント板PCB1を交換してください 

 

ＥＥ００００２２  電電流流設設定定異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

設定電流が電流レンジを超えているか、電流レンジの

１０％未満である 

起動条件内の全ての電流値を見ています 

溶接１、スロープ１、溶接２、溶接３、スロープ２の

電流値を確認してください 

 

ＥＥ００００３３  スステテッッププアアッッププ設設定定異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

設定電流×アップ率が電流レンジを超えているか、 

電流レンジの１０％未満である 

起動条件内の全ての電流値を見ています。溶接１、ス

ロープ１、溶接２、溶接３、スロープ２の電流値を確

認してください 

ステップアップ率を確認してください 

 

ＥＥ００００４４  トトラランンスス巻巻数数比比設設定定異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

電流レンジ÷トランス巻数の値が１５００Ａを 

超えている 電流レンジ及びトランス巻数比の設定を変更して 

ください 電流レンジ÷トランス巻数の値が２００Ａ未満で 

ある 

 

ＥＥ００１１００  ササイイリリススタタ異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

サイリスタが破損している サイリスタを交換してください 

 

ＥＥ００１１１１  ササーーモモ異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

冷却水量の不足又は、冷却水が流れていない 
冷却水を流してください。水あか等でつまっている  

時は、これを取り除いてください 

サーモ線の断線、端子台に接続されていない 
サーモ線が断線していないこと、端子台に接続されて

いることを確認してください 

使用率をオーバーして使用している 使用率を下げて使用してください 

 

ＥＥ００１１２２  溶溶接接電電源源異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

溶接電源が入力されていない 

ＡＣ２２０ＶまたはＡＣ４４０Ｖの接続を 

確認してください 

溶接電源の電源電圧を確認してください 

- 44 -



 

- 45 - 

⑦ 異常の原因と対策方法（つづき） 

 

ＥＥ００１１３３  無無通通電電異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

電流レンジの設定値と溶接機の最大電流が 

マッチングしていない 
電流レンジの設定を見直してください 

通電開始時に電極が下に下がりきっていないか、 

下がっていても加圧力が上がる前で抵抗値が高い 
初期加圧時間を長くしてください 

２次電流検出器（トロイダルコイル）又は、 

１次電流検出器の破損やケーブル接続部に異常が 

ある 

２次電流検出器（トロイダルコイル）又は、１次電流

検出器の破損、ケーブルに異常がないか、溶接電源の

配線がはずれていないかチェックしてください 

メッキ鋼板等の溶接で、電極表面が汚れている 新しい電極と交換してください 

溶接機２次側の電極、ケーブル接続部がゆるんでいる ゆるんでいるところを締めてください 

サイリスタの点弧信号が溶接電源と同期していない 
端子台ＴＢ２の 

Ｇ１とＧ２、Ｋ１とＫ２の接続を入れ替えてください 

溶接機が故障している 溶接機の点検、修理をしてください 

 

ＥＥ００１１４４  電電流流上上限限異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

溶接電源の電流レンジと溶接機の最大電流が 

マッチングしていない 

電流レンジに溶接機の最大短絡電流を設定して 

ください 

プロジェクション等初期に高抵抗を示すワークの 

溶接 

溶接１に３サイクル以内で電流値を設定する 

（溶接２を本通電とし時間を溶接１にて設定分引く） 

電流検出部（トロイダルコイル又は１次電流検出器）

の異常 

トロイダルコイル又は１次電流検出器を 

交換してください 

電流監視の上限幅が狭い 電流監視の上限％を上げてください 

 

ＥＥ００１１５５  電電流流下下限限異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

電源電圧が低下している 
設備電源の容量や、ケーブルの断面積を再度確認 

してください 

溶接電源の電流レンジと溶接機の最大電流が 

マッチングしていない 

電流レンジに溶接機の最大短絡電流を設定して 

ください 

溶接機の最大能力を超えている 
容量の大きい溶接機をご使用いただくか、電流値を下

げて通電時間を長くしてください 

溶接時間が短い 

厚板やプロジェクション溶接を行う場合、設定電流に 

なるまで４、５サイクル必要なことがあります 

又、溶接電源のモニタは３サイクル以降の電流値の平

均をとるため、通電時間が短いと設定電流以下になる 

ことが有ります 

初期パラメータ １９【初期電流】の数値を上げて 

ください 

この他スロープ１に電流値と時間を設定する方法も 

あります 

溶接機２次側の電極、ケーブル接続部がゆるんでいる ゆるんでいるところを締めてください 

電流監視の下限幅が狭い 電流監視の下限％を下げてください 
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⑦ 異常の原因と対策方法（つづき） 

 

ＥＥ００１１６６  通通電電角角上上限限異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

エアコン等の使用で電源電圧が低下する 
上限設定を上げるか設定電流を下げて溶接時間を 

長くしてください 

溶接機の最大能力を超えている 設定電流を下げて溶接時間を長くしてください 

溶接機２次側の電極、ケーブル接続部、溶接機入力 

（１次線）がゆるんでいるもしくは切れかかっている 

ゆるみのあるところを締めてください 

ケーブル導体を交換してください 

通電開始時に電極が下に下がりきっていないか、下が

っていても加圧力が上がる前で抵抗値が高い 

初期加圧時間を十分長くし、加圧力が安定してから 

通電するように設定を変えてください 

電流検出部の異常 

２次電流検出器（トロイダルコイル）又は、１次電流

検出器の破損、ケーブルに異常がないか、溶接電源の

配線がはずれていないかチェックしてください 

通電角監視の上限幅が低すぎる 通電角監視の上限％を上げてください 

 

ＥＥ００１１７７  通通電電角角下下限限異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

トランス２次回路の分流や短絡 
機械周りの干渉や、絶縁不良による分流、短絡が 

ないか確認してください 

電源電圧の上昇 
通電角設定時に比べて、電源電圧が上昇する原因が 

ないか確認してください 

電流検出部の異常 電流検出部の接続等を確認してください 

 

ＥＥ００１１８８  補補助助入入力力１１異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

補助入力１に入力がはいっていない 
補助入力１の信号を確認してください 

未使用時は信号用コモンラインと短絡してください 

 

ＥＥ００１１９９  補補助助入入力力２２異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

補助入力２に入力がはいっていない 
補助入力２の信号を確認してください 

未使用時は信号用コモンラインと短絡してください 

 

ＥＥ００２２００  電電源源接接続続異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

定格入力電圧が仕様とあっていない 入力電圧を確認してください 

 

ＥＥ００２２８８  操操作作ボボッッククスス接接続続異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

操作ボックスのソフトのバージョンがタイマのソフ

トのバージョンとマッチングしていない 

操作ボックスのソフトのバージョンをタイマのソフ

トのバージョンとあった物を使用してください 

操作ボックスの接続ケーブルが断線している 操作ボックスの接続ケーブルを交換してください 

 

ＥＥ００２２９９  溶溶接接時時間間未未設設定定 

【要  因】 【対処方法】 

溶接時間が設定されていない 溶接時間を設定してください 
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⑦ 異常の原因と対策方法（つづき） 

 

ＥＥ００５５２２  入入力力電電圧圧低低下下 

【要  因】 【対処方法】 

接続された電源電圧が間違っている 電源電圧の確認をしてください 

２００Ｖ系の場合は溶接時に１６０Ｖ、４００Ｖ系の

場合は溶接時に３２０Ｖを下回っている 
設備容量を確認してください 

 

ＥＥ１１００１１  メメモモリリババッッククアアッッププ異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

モード、打点カウンタのバックアップに失敗した もう一度電源のＯＮ，ＯＦＦを行ってください 

メモリが壊れている プリント板の交換を行ってください 

 

ＥＥ１１００２２  カカウウンンタタババッッククアアッッププ異異常常 

【要  因】 【対処方法】 

生産カウンタのバックアップに失敗した 
電源立ち上げてから１分間は電源を切らないで 

ください 

 

ＣＣ００５５００  生生産産完完了了 

【要  因】 【対処方法】 

生産数が設定数まで到達した 
タイマ又は、外部入力信号にて生産数カウンタを 

クリアしてください 

 

ＣＣ００５５１１  スステテッッププ完完了了 

【要  因】 【対処方法】 

ステップアップが最終ステップの最終打点数に到達

した 

タイマ又は、外部入力信号にてステップアップ 

カウンタをクリアしてください 

 

ＣＣ１１００００  メメモモリリククリリアア完完了了 

【要  因】 【対処方法】 

初期設定、条件設定、カウンタのすべてのメモリクリ

アが完了した 

リセットした後、初期パラメータ・溶接条件等の 

設定を実施してください 

 

電電源源投投入入時時ににすすべべててののLLEEDD、、７７セセググLLEEDDがが点点滅滅すするる  

【要  因】 【対処方法】 

CPUがリセットできていません。 
電源をOFFした後に5秒以上待ってから再度電源を 

投入してください。 
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⑧ 保守・点検 

 

 
感電を避けるために、必ずつぎのことをお守りください。 

 

● 溶接機の内部・外部とも、帯電部には触れないでください。 

● 溶接機内部の部品に触れるときは、必ず配電箱の開閉器によりすべての入力電源を切

ってから行ってください。 

● 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してください。 

● 保守点検・修理は安全を確保するため有資格者や溶接機をよく理解した人が行ってく

ださい。 

● 保守点検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、５分以上経過して

から行ってください。入力電源を切っても、コンデンサは充電されていることがあり

ますので、充電電圧が無いことを確認してから作業してください。 

 

強強制制  
 溶接機本体は必ず接地してください。 

 ケーブル太さ ：１４ｍｍ２以上  
 

 

  

 

Ｄ種接地工事：２００Ｖ系 

Ｃ種接地工事：４００Ｖ系 

● 接地しないと感電することがあります。 

 

 

● 溶接直後は溶接機のトランジスタ、抵抗など主回路の部品は、温度が非常に高くなっ

ています。点検・修理をするときにこれらの部品に触れるとやけどを負うことがあり

ますので十分に冷えてから触るようにしてください。 

  

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ● 溶接条件メモリ機能により記憶された溶接条件（電子情報）は、静電気の発生や衝

撃、修理などによって影響を受け、記憶内容が変化したり消失したりする可能性が

あります。重重要要なな情情報報はは必必ずず控控ええをを取取っってておおいいててくくだだささいい。。 

● また、修理による電子情報の変化・消失について、当社はいっさい責任を負いかね

ますのであらかじめご了承ください。 

 ● 取扱説明書に記載されている、保守・点検（メンテナンス）以外にスポット本体、

制御装置、および周辺機器の改造はしないでください。感電、火災、破損、故障、

誤動作の恐れがあります。 

注意

注意

危険

危険
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⑧ 保守・点検（つづき） 

 

８８．．１１  保保守守・・点点検検  

 
溶接機を安全に効率よく使用するために、定期的な保守・点検を心がけるようにしてください。 

各点検の前には必ず感電を避けるために、配電盤によりすべての入力電源を切ってから行ってください。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

８８．．１１．．１１  毎毎日日のの保保守守・・点点検検  

（１） 異常な振動、うなり、臭い、発熱（導電部）、エアもれ、水もれはありませんか。 

（２） 溶接機本体のアースは外れていませんか。 

（３） ケーブル接続部に異常な発熱はありませんか。 

（４） スイッチに動作不良はありませんか。 

（５） ケーブルの接続および絶縁は完全ですか。 

（６） ケーブルに断線しかけているところはありませんか。 

（７） ケースアースは外れていませんか（故障や誤動作の原因になります。） 

（８） 冬季には、作業終了後に冷却水入口より圧縮空気（0.3Mpa以下）を入れて完全に排水してください。 

冷却水が凍結してトランスやホースなどが破損する恐れがあります。 

 

８８．．１１．．２２  ６６ヶヶ月月毎毎のの保保守守・・点点検検  

  

（１） 入力信号のケーブルがゆるんでいないか点検してください。 

（２） 溶接機の内部に堆積したほこりを乾いたエアーにて吹き飛ばしてください。 

（３） 溶接機は完全に接地されているか確認してください。 

（４） 入出力信号の接続部分の締付ボルトが、緩んでいないか点検してください。 

 

８８．．１１．．３３  保保守守点点検検のの注注意意事事項項  

  

① 溶接機内部の保守・点検の際は、電源スイッチを切っても内部に電圧が印加されているため必ず 

溶接機とＡＣ１００Ｖの電源を切り、５分以上経過した後、行ってください。また、点検中に誤って 

入力側開閉器が入ることのないようご注意ください。 

② プリント板のコネクタは、プリント板に印刷してあるコネクタ番号と

コネクタに表示してあるコネクタの番号を合わせて、カチッと音がする

まで確実に接続してください。差しまちがえるとプリント板および本体

を損傷することがあります。 

③ プリント板のコネクタをはずしたままで、電源を絶対に入れないで 

ください。 

④  パネルシートを清掃する場合には、シンナー、           

トリクロルエチレン、ガソリンその他の有機溶剤を         

使用しないでください。 

 

１１

CCNN11

コネクタ番号を

合わせて接続 

してください 

【注意】 

溶接電源と制御電源が入っているので、

特に高電圧部分にふれないように十分

注意して行ってください。 

高高電電圧圧部部  

制御信号接続端子台溶接機接続端子台

 高高電電圧圧部部  
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⑧ 保守・点検（つづき） 

  

８８．．２２  ママイイココンン内内ののメメモモリリククリリアア  

 

  メモリ異常が出力された時には必ず、マイコン内のメモリをクリアするようにしてください。 

  クリアしないと誤作動の原因となります。 

 

① 制御電源スイッチをOFFにして配電盤 

によりすべての入力電源を切ります。 

電源ランプが消えていることを確認します。 

② タイマのケースを開けます。 

③ ディップスイッチの５番をONにします。 

 

 

   

 

④ 制御電源を接続して、制御電源スイッチをONにすると 

メモリクリアされます。メモリクリア完了後に、カウンタ／モニタ表示部分にC100が表示されます。 

⑤ 制御電源スイッチをOFFにします。 

⑥ ディップスイッチの５番をOFFにします。 

 

 

 

 

⑦ ケースを取り付けて配電盤を入れます。 

⑧ 制御電源スイッチをONにします。 

 

    ((注注))メメモモリリ異異常常ののたためめメメモモリリククリリアアをを行行うう場場合合はは、、先先にに設設定定デデーータタををノノーートトにに控控ええるるよよううににししててくくだだささいい   

    

８８．．３３  ソソフフトトウウエエアアののババーージジョョンン確確認認方方法法  

 

電源投入後、全ランプが点灯した後、 

タイマのソフトウエアバージョンまたは操作ボックスのソフトウエアバージョンが表示されます。 

  

  

  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

タイマソフトウエア 

バージョン 

 

1 2 3 4 5 6 

ON 

1 2 3 4 5 6 

ON 

ディップスイッチ 

VVXX--440000KK  
VVXX ｰー330000KK  

PPBB550011をを使使用用ししてていいるる場場合合  

操作ボックス 

ソフトウエアバージョン 

タイマソフトウエア 

バージョン 
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⑧ 保守・点検（つづき） 

  

８８．．４４  電電流流校校正正  

 

８８．．４４．．１１  抵抵抗抗溶溶接接用用電電流流計計のの測測定定方方法法注注意意点点  

① 抵抗溶接用電流計をご使用ください。 

② 電流値を測定する場合は、下図のように初期３cyc目以降から測定してください。 

③ 初めの1～２cycは、溶接機が初めに試験電流を流し、それから設定電流になるように制御します

ので、初めの1～２cycの電流値は、設定電流よりも低くなります。よってタイマの電流表示は３

cyc目以降からの相加平均実効値を表示しています。１cyc目から電流計にて測定すると、読みが

合わなくなります。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

８８．．４４．．２２  校校正正をを行行うう前前のの注注意意点点  

  

   校正を行う前に必ず以下の事を確認してください。 

① 抵抗溶接用電流計の使用方法が間違っていないか確認してください。 

         ⇒８．４．１ 抵抗溶接用電流計の測定方法注意点 

② 電流の値に差が出る原因を確認してください。 

＜ケース１＞ 

  設定電流値とタイマのモニタ結果に差がある場合。 

  但し、設定溶接時間が３ｃｙｃ等短い場合は、調整出来ません。 

＜ケース２＞ 

  タイマのモニタ結果と抵抗溶接用電流計に差がある場合。 

         ・２次定電流制御（トロイダルコイルを使用している製品。定置式はこちらです。） 

  ⇒８．４．３ ２次電流校正を参照 

・１次定電流制御 ⇒８．４．４ １次電流校正を参照 

 

1～2 cyc 

設定電流 

溶接機の制御時間（設定溶接時間） 

溶接電流波形 

 

タイマの電流表示はこの間の相加平均実効値です。 

 （3～設定時間） 
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⑧ 保守・点検（つづき） 

 

８８．．４４．．３３  ２２次次電電流流校校正正（（ユユーーザザのの電電流流計計にに電電流流値値をを合合わわせせるる場場合合：：制制御御はは２２次次定定電電流流時時））  

  

（（注注意意））  

ここここででのの調調整整ははああくくままでで、、タタイイママにに表表示示さされれるる電電流流値値とと、、ユユーーザザのの電電流流計計のの実実測測値値にに差差ががああるるととききのの  

調調整整でですす。。設設定定値値ととタタイイママにに表表示示さされれるる電電流流値値にに差差ががああるる場場合合でではは有有りりまませせんん。。 

  

（１） タイマにて設定モードに切り替え、溶接２の電流値設定を「１４」ｋＡ、時間設定を「１０」ｃｙｃと

する。 

＊＊設設定定電電流流はは実実際際にに使使用用さされれるる電電流流値値にに近近いい値値をを選選定定ししててくくだだささいい。。 

（２） タイマにて運転モードに切り替え、ワーク無しの短絡状態で、起動信号（定置の場合は足踏みスイッチ、

自動機の場合は電極を先に加圧させておく）をＯＮして通電し、電流計の値とタイマに表示された 

電流値を比較する。 

（３） ①電流計の値がタイマの表示値よりも小さい場合 

タイマの初期設定モードにて初期パラメータ１２（電流微調整）を選択し、数値を下げてください。 

目安： １ポイントで約２０Ａ程度変化します。 

②電流計の値がタイマの表示値よりも大きい場合 

タイマの初期設定モードにて初期パラメータ１２（電流微調整）を選択し、数値を上げてください。 

目安： １ポイントで約２０Ａ程度変化します。 

（４） タイマにて運転モードに切り替え、再度起動信号をＯＮして通電し、電流計の値とタイマに表示された

電流値を比較する。 

（５） （３）（４）を繰返して、電流値を調整してください。 

 

 

８８．．４４．．４４  １１次次電電流流校校正正（（ユユーーザザのの電電流流計計にに電電流流値値をを合合わわせせるる場場合合：：制制御御はは１１次次定定電電流流時時））  

 

（（注注意意））  

１１次次電電流流をを調調整整さされれるる場場合合はは、、トトラランンススのの巻巻数数比比をを変変更更ししてて調調整整ししててくくだだささいい。。  

            ここののとときき、、[[初初期期パパララメメーータタ  １１２２]]のの設設定定値値をを１１００００にに設設定定ししててくくだだささいい。。  

  

（１） タイマにて設定モードに切り替え、溶接２の電流値設定を「１４」ｋＡ、時間設定を「１０」ｃｙｃと

する。 

＊＊設設定定電電流流はは実実際際にに使使用用さされれるる電電流流値値にに近近いい値値をを選選定定ししててくくだだささいい。。 

（２） タイマにて運転モードに切り替え、ワーク無しの短絡状態で、起動信号（定置の場合は足踏みスイッチ、 

自動機の場合は電極を先に加圧させておく）をＯＮして通電し、電流計の値とタイマに表示された電流

値を比較する。 

（３） ①電流計の値がタイマの表示値よりも小さい場合 

タイマの初期設定モードにて時間を押し、変更したい桁を点滅させ－ボタンで巻数比を下げてくださ

い。 

②電流計の値がタイマの表示値よりも大きい場合 

タイマの初期設定モードにて時間を押し、変更したい桁を点滅させ＋ボタンで巻数比を上げてくださ

い。 

（４） タイマにて運転モードに切り替え、再度起動信号をＯＮして通電し、電流計の値とタイマに表示された 

電流値を比較する。 

（５）（３）（４）を繰返して、電流値を調整してください。 

- 52 -



 

- 53 - 

⑨ パーツリスト 

 

９９．．１１  パパーーツツリリスストト  

９９．．１１．．１１  ＶＶＸＸ――３３００００ＫＫ、、ＶＶＸＸ――４４００００ＫＫ  共共通通部部品品配配置置  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＰＰＣＣＢＢ２２  

ﾊﾊﾟ゚ﾈﾈﾙﾙｼｼｰーﾄﾄ 

 

ＰＰＣＣＢＢ１１  

前前側側  ↑↑ 

ＢＢＵＵＺＺＺＺ  

 

 

ＦＦＵＵ１１  

 

 

ＦＦＵＵ３３  

 

ＴＴ２２  

 

 

ＶＶＸＸ--３３００００ＫＫ：：ＲＲ４４１１４４００ＧＧ００００      

ＶＶＸＸ--４４００００ＫＫ：：ＣＣＱＱ－－ＷＷ００００００１１２２ＢＢ  

  

 

ＴＴ１１  

 

ＶＶＸＸ--３３００００ＫＫ：：ＲＲ４４１１４４００ＥＥ００００      

ＶＶＸＸ--４４００００ＫＫ：：ＣＣＱＱ－－ＷＷ００００００１１１１  

  

 
BB 
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⑨ パーツリスト（つづき） 

 

９９．．１１．．２２  ＶＶＸＸ――３３００００ＫＫ，，ＶＶＸＸ――４４００００ＫＫ  フフロロンントトパパネネルルままわわりり  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ﾊﾊﾟ゚ﾈﾈﾙﾙｶｶﾊﾊﾞ゙ｰー  

ＰＰＣＣＢＢ２２  

VVXX--330000KK 

ＬＬＥＥＤＤ  

 

 

ﾊﾊﾟ゚ﾈﾈﾙﾙｼｼｰーﾄﾄ  

VVXX--330000KK 

ＳＳ１１  

ﾊﾊﾟ゚ﾈﾈﾙﾙｼｼｰーﾄﾄ  

VVXX--440000KK 

ＰＰＣＣＢＢ２２  

VVXX--440000KK 

ＳＳ１１  

ＬＬＥＥＤＤ  
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⑨ パーツリスト（つづき） 

 

９９．．１１．．３３ 部部品品番番号号リリスストト  

● 補修に必要な部品は、機種名、品名、部品番号(部品番号のないものは仕様)をお買求めの販売店または

営業所にお申しつけください。 

●部品の供給年限に関して 

本製品の部品の最低供給年限は、製造後７年を目安にしております。 

ただし、他社から購入して使用している部品が供給不能となった場合には、 

その限りではありません。 

● 表中の符号は５３，５４ページのパーツリストまたは６２，６３ページの電気接続図の符号を示し

ます。 

 符      号 部品番号 品    名 仕       様 数量 備  考 

VX-300K,VX-400K共通部品 

PCB1 R4106P00 ﾌﾟﾘﾝﾄﾊﾞﾝ(CPU) R4106P00B １  

FU1 4610-008 ｶﾞﾗｽｶﾝﾋｭｰｽﾞ 1A 250V D １  

FU3 1P2106-1R004 ﾋｭｰｽﾞ SHV4 1A １ AC440V用 

ﾊﾟﾈﾙｶﾊﾞー  R4140K04 ﾊﾟﾈﾙｶﾊﾞー  R4140K04B １ PET3.0t 

S1 1S1222-060R1 ｽｲｯﾁ JW-S21RRK 1  

LED 100-1821 LED DOH-8F-4 DC24V W 1  

BUZZ STVX30-4106F ｱﾂﾃﾞﾝﾌﾞｻﾞー  R4106F00 1  

VX-300K部品 

PCB2 R4106Q00 ﾌﾟﾘﾝﾄﾊﾞﾝ(ﾊﾟﾈﾙ) R4106Q00A １  

ﾊﾟﾈﾙｼｰﾄ R4140D02 ﾊﾟﾈﾙｼｰﾄ R4140D02 1  

T1 R4140E00 ｾｲｷﾞｮﾄﾗﾝｽ R4140E00A 1  

T2 R4140G00 ﾄﾞｳｷﾄﾗﾝｽ R4140G00B １  

VX-400K部品 

PCB2 STVX40-4114Q ﾌﾟﾘﾝﾄﾊﾞﾝ R4114Q00 1 パネル 

ﾊﾟﾈﾙｼｰﾄ STVX40-4114D ﾊﾟﾈﾙｼｰﾄ R4114D02A 1  

T1 2K11S3-00005 ｾｲｷﾞｮﾄﾗﾝｽ CQ-W00011 1  

T2 2K11A7-R0002 ﾄﾞｳｷﾄﾗﾝｽ CQ-W00012B １  
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⑨ パーツリスト（つづき） 

 

９９．．１１．．４４  別別売売品品  

  

●●ＶＶＸＸ――３３００００ＫＫ、、ＶＶＸＸ――４４００００ＫＫ共共通通  

  

①トロイダルコイル  

２次電流検出用のコイルです。２次定電流制御を行うときに必要となります。   
＊ＶＸ―３００Ｋとスポット溶接機をセットで購入された場合は、トロイダルコイルが付属されています。 

 

②タイマ接続ケーブル 

ＶＸ―３００Ｋ、ＶＸ―４００Ｋとダイヘン製スポット溶接機本体（６００，６１０形）を接続する場合に必要

となります。タイマ接続ケーブルは、４．３．１電気接続図（定置式スポット溶接機）サイリスタコンタクタの

場合の端子台ＴＢ１用、端子台ＴＢ２用の２本から構成されています。 

＊ＶＸ―３００Ｋとスポット溶接機をセットで購入された場合は、タイマ接続ケーブルが付属されています。 

  

③トロイダルコイル延長ケーブル 

 

 

 

                     ５ｍまたは１０ｍ 

 

トロイダルコイル（部品番号 ＳＴＶＸ３０－０９００１）を延長する場合の延長ケーブルです。 

  

  

④トロイダルコイル変換ケーブル  

 

 

 

                      ０．２５ｍ 

 ＶＸ―３００Ｋ、ＶＸ―４００Ｋとトロイダルコイル（ＭＢ－４００Ｌ、ＭＢ－４００Ｋ、ＭＢ－８００Ｋ）

を接続する場合の変換ケーブルです。 

 

 

 

 

部品番号 長さ 

ＳＴＶＸ３０－０９００１ ３ｍ 

部品番号 長さ 

ＳＴＶＸ３０－２００００ ２ｍ 

部品番号 長さ 

ＳＴＶＸ３０－４０２１Ｄ ５ｍ（延長） 

ＳＴＶＸ３０－４０２１Ｅ １０ｍ（延長） 

部品番号 長さ 

ＳＴＶＸ３０－４０２１Ｂ ０．２５ｍ 

- 56 -



 

- 57 - 

⑨ パーツリスト（つづき） 

 

⑤１００Ｖコンセントケーブル  

 

 

 

 

 

制御電源用ＡＣ１００Ｖをコンセントプラグから供給する場合の接続ケーブルです。 

 

●●ＶＶＸＸ――４４００００ＫＫ  

①操作ボックス 

操作ボックスをＶＸ－４００Ｋと接続することで、ＶＸ－４００Ｋの操作を操作ボックス側で行うことができま

す。操作ボックスは、ＶＸ－４００Ｋと接続して使用することができますがＶＸ－３００Ｋでは使用することが

できません。 

 

②別置コンタクタ 

ＶＸ－４００Ｋと接続して使用する専用の別置コンタクタです。 

 

③操作ボックス接続ケーブル  

操作ボックスとＶＸ－４００Ｋを接続するためのＤｓｕｂ９ピン雄雄コネクタのケーブルです。 

＊操作ボックスには操作ボックス接続ケーブルが付属されています。 

 

④操作ボックス延長ケーブル 

操作ボックス接続ケーブルを延長するためのＤｓｕｂ９ピン雄雌コネクタのケーブルです。 

 

 

部品番号 長さ 

ＳＴＶＸ３０－４００７Ｂ ３ｍ 

形式 

ＰＢ５０１ 

形式 

ＳＣ－ＶＸ４００Ｋ 

部品番号 長さ 

ＳＴＲＷ００－４１０２Ｖ ５ｍ 

部品番号 長さ 

ＳＴＲＷ００－４０２２Ｂ １０ｍ（延長） 

ＳＴＲＷ００－４０２２Ｃ ２０ｍ（延長） 

３ｍ 

A16 

A17 

丸形圧着端子 １．２５－ＭＳ３ 
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⑩ 仕様 

 

形式 ＶＸ３００Ｋ ＶＸ４００Ｋ 

溶接電源 単相 ＡＣ２２０Ｖ／４４０Ｖ －２０％～＋１０％ ５０／６０Ｈｚ 

電源電圧 単相 ＡＣ１００Ｖ±１０％ ５０／６０Ｈｚ 

定格容量 １０５ＶＡ 

外形寸法 

(W×D×H) 
１３９㎜×３１１㎜×３９７㎜ ３６３㎜×３１１㎜×１３６㎜ 

質量 ６．４㎏ ５．９㎏ 

制御方式 
サイリスタ位相制御による１次または２次電流フィードバック式定電流制御、 

または電源電圧変動補償制御方式 

定
電
流
制
御 

制御速度 
１サイクルまたは半サイクル（２次定電流制御） 

１サイクル（１次定電流制御） 

初期応答速度 
3サイクル以下（２次定電流制御時） 

→通電初期より設定電流値の±１０％以内に達するまでの時間 

電流精度 

(ﾌﾙｽｹｰﾙに対する 

誤差) 

電源電圧変動 
-15％～＋10％に対して±２％以内（２次定電流制御 ） 

-15％～＋10％に対して±３％以内（１次定電流制御 ） 

電源電圧変動補償精度 １サイクル 

条件数 ４グループ×１５条件＝６０条件 

加圧出力電圧 バルブ１，バルブ２：ＡＣ１００Ｖ出力（最大０．２Ａ）＋ＤＣ２４Ｖ出力  

出力信号 
  使用電圧 ＡＣ１００Ｖ以下，ＤＣ２４Ｖ以下 

（オン電流 １００ｍＡ以下） 

初期加圧（ＳＱ）      １～９９サイクル         （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

溶接１（Ｗ１） ０～９９サイクル        （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

冷却１（Ｃ１） ０～９９サイクル        （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

スロープ１（Ｓ１） ０～９９サイクル        （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

溶接２（Ｗ２） ０～９９サイクル        （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

冷却２（Ｃ２） ０～９９サイクル        （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

溶接３（Ｗ３） ０～９９サイクル        （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

スロープ２（Ｓ２） ０～９９サイクル         （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

保持（ＨＯ） １～９９サイクル         （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

休止（ＯＦ） ０～９９サイクル        （最小単位１サイクル）４グループ×１５条件 

繰返し（ＰＵ）回数 ０～９回                      ４グループ× １５条件 

最大電流レンジ設定 

範囲 
設定範囲   ５～８０ｋA（最小単位０．１kA）  ２条件（バルブに対応） 

電流値設定範囲 

定電流制御時 溶接１、溶接２、溶接３ １ｋＡ以上かつ、 

最大電流レンジ設定値の１０％～１００％の範囲 

電源電圧変動補償制御時 溶接１、溶接２、溶接３ １０％～１００％ 

１次電流制御範囲 ５０～１５００Ａ 

電流モニタ 

電流モニタ設定範囲 

（定電流制御時のみ有効） 

上限設定  ：０％  ～  ３０％（０％設定でモニタ切）

２条件（バルブに対応） 

下限設定 ：０％  ～  ３０％（０％設定でモニタ切）

２条件（バルブに対応） 

モニタ値 
最初の２サイクルとスロープ１、スロープ２を除いた 

電流の平均実効値 

判定出力 
電流モニタが設定範囲外のとき異常コード表示と 

異常信号を出力します 

  
  
  

- 58 -



 

- 59 - 

⑩ 仕様（つづき） 

 

最大通電角モニタ設定 

範囲 

上限設定  ：１０度  ～ １８０度(０度設定でモニタ切）２条件(バルブに対応) 

下限設定  ：１０度  ～ １８０度(０度設定でモニタ切）２条件(バルブに対応） 

①上限設定通電角以上に通電角が大きくなったとき閉路する異常信号を出力します 

②下限設定通電角以下に通電角が小さくなったとき閉路する異常信号を出力します 

上、下共“０００”に設定すると監視しません 

トランス巻数比設定 

範囲 
１０．０～９９．９ 

電流ステップアップ 

プリセット 

ａ．ステップＮＯ．       １～６     ２条件（バルブに対応） 

ｂ．ステップカウント    ０～９９９９   ２条件（バルブに対応） 

ｃ．電流アップ率      ５０％～ ２００％   ２条件（バルブに対応） 

動作 

各ステップNO.の設定打点数になったら、ステップNO.を＋１し、 

ステップNO.６が終了したらステップ完了出力をONします  

以降は、ステップNO.７を表示し、ステップNO.６の条件で通電します 

リセット 

外部より、ステップリセット入力をONにします またはパネルにて 

桁１表示のみ点滅させた後、「カウンタリセット」キーを押します 

（３秒以上） 

製品打点数 

プリセット 
０～９９９    

単独or２条件（バルブに対応）or４条件（グループに対応）より選択 

動作 

製品打点数がプリセット値になったらカウンタは自動リセット 

されます 

この時、生産回数を＋１します 

リセット 

下記いずれかの操作でリセットします 

① 外部より製品打点数リセット入力ON 

② 外部より生産数リセットON時に同時リセット 

③ パネルにて桁２表示のみ点滅させた後、「カウンタリセットキー」

の長押し（３秒以上） 

④パネルにて生産数リセット時に同時リセット 

生産数 

プリセット 
０～９９９９ 

単独or２条件（バルブに対応）or４条件（グループに対応）より選択 

動作 
製品打点数のプリセット回数で生産数は＋１されます 

生産数がプリセット値になったら、生産完了信号をONします 

リセット 
外部より、生産数リセットをONします またはパネルにて桁１表示の

み点滅させた後、「カウンタリセット」キーを押します（３秒以上） 

※ON：接点閉路／OFF：接点開放 
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⑩ 仕様（つづき） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＶＸ－３００Ｋ 外形図 
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⑩ 仕様（つづき） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＶＸ－４００Ｋ 外形図 
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初初期期設設定定  デデーータタシシーートト 

バルブ１用  バルブ２用 

電流レンジ kA  電流レンジ kA 

トランス巻数比 T  トランス巻数比 T 

 

初
期
パ
ラ 

メ
ー
タ
番
号 

ﾊﾟﾗﾒｰﾀ値 
設
定
値 

備考 

０１ 
０・１ 

２・３ 
 

0:電源電圧補償        1:１次定電流制御  

2:２次定電流制御      3:２次半サイクル制御 

０３ ０・１・２  
0:溶接時に自己保持    1:初期加圧時に自己保持  

2:自己保持なし 

０４ ０・１・２  0:パネル起動  1:バイナリ入力起動  2:単独入力起動 

０５ ０・１  0:再通電なし          1:再通電あり 

０７ ０・１  0:ステップアップ方式  1:リニアステップ方式 

０８ 
０・１ 

２・３・４ 
 

0:ｸﾘｱ書込み完了         1:ｸﾞﾙｰﾌﾟ 3､4 ｸﾘｱ 60Hz  

2:ｸﾞﾙｰﾌﾟ 3､4 ｸﾘｱ 50Hz     3:ｸﾞﾙｰﾌﾟ 3､4 ｸﾘｱ  4:全条件クリア 

０９ ０・１  0:シンプルモード      1:拡張モード 

１１ ０・１  
0:パスワード未使用    1:パスワード使用  

＊別途パスワードの設定有 

１２   電流微調整（２次定電流制御時の電流校正用）初期値：１００ 

１３   
フィードバック量（数値の変更はしないでください）初期値：５

０ 

１５ ０・１  0:溶接２に設定         1:溶接１に設定 

１６ ０・１  0:溶接３に設定        1:溶接２に設定 

１７ ０・１・２  0:連続    1:短音    2:音なし 

１８ 
０・１ 

２・３・４ 
 

0:共通   1:溶接１   2:溶接２   3:溶接３  

4:溶接２，溶接３ 

１９ ０・１・２  0:７５%  1:１００%  2:任意設定 

２０ ０・１・２  0:単独   1:バルブ   2:グループ 

２１ ０・１  0:溶接・試験          1:溶接 

３０ ０・１  0:補助入力２          1:補助入力１ 

３１ ０・１  0:ステップ全リセット  1:製品打点リセット 

３２ ０・１  0:インターロックＩＮ   1:補助入力２ 

４０ ０・１  0:ステップアップ完了  1:製品打点完了 

４１ ０・１  0:生産完了            1:製品打点完了 

４２ ０・１  0:注意出力            1:個別モニタ出力 

４３ ０・１  0:50msec             1:200msec 
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溶溶接接条条件件設設定定カカウウンンタタ／／モモニニタタ  デデーータタシシーートト  
 

グループ番号 製品打点数 生産数 

１ ／ ２ ／ ３ ／ ４   

 

 

 
条  件  番  号 

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ 10 11 12 13 14 15 
初期加圧 

SQ 
cyc                

溶接 1 kA                

W1 cyc                

冷却 1 

C1 
cyc 

               

ｽﾛｰﾌﾟ 1 kA                

S1 cyc                

溶接 2 kA                

W2 cyc                

冷却 2 

C2 
cyc 

               

溶接 3 kA                

W3 cyc                

ｽﾛｰﾌﾟ 2 kA                

S2 cyc                

保持 

HO 
cyc 

               

休止 

OF 
cyc 

               

繰返し 

PU 
回 

               

ﾊﾞﾙﾌﾞ  1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 1・2 

 

バ ル ブ １ 

電流上限 %  ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ段数 １ ２ ３ ４ ５ ６  製品打点数  

電流下限 % ｽﾃｯﾌﾟｶｳﾝﾄ       生産数  

通電角上限 度 ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ率 100% % % % % %   

通電角下限 度        

 

バ ル ブ ２ 

電流上限 %  ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ段数 １ ２ ３ ４ ５ ６  製品打点数  

電流下限 % ｽﾃｯﾌﾟｶｳﾝﾄ       生産数  

通電角上限 度 ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ率 100% % % % % %   

通電角下限 度        

 

※ 製製品品打打点点数数・・生生産産数数のの２２条条件件ままたたはは４４条条件件のの設設定定はは[[パパララメメーータタ：：２２００]]でで設設定定ししててくくだだささいい。。  
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※ 必必要要ででああれればばここののペペーージジををココピピーーししてて使使用用ししててくくだだささいい。。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(5)電流ボタン 

[[設設定定]]電流値設定・変更時桁選択 

[[初初期期]]電流レンジ設定時桁選択 

(5a)電流表示 

[[設設定定]]設定された電流値 

[[運運転転]]溶接後(4b)選択ｼｰｹﾝｽの電流値 

(6)を押すと設定値 

[[初初期期]]電流レンジ表示 

(7a)ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ段数  [[共共通通]]  

選択または現在のｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ段数 

(8)桁1ボタン 

[[設設定定]]ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ打点数/生産数変更時

桁選択 

[[初初期期]] 初期ﾊﾟﾗﾒｰﾀ値、初期ﾊﾟﾗﾒｰﾀ番号 

      変更時 

(6)時間ボタン 

[[設設定定]]時間（回数）を変更時桁選択 

[[運運転転]]設定値確認 

[[初初期期]]トランス巻数比設定時桁選択 

(4)→ボタン[[共共通通]] 

溶接ｼｰｹﾝｽ選択 ※長押しで移動可 

(18)＋、－ボタン[[設設定定]][[初初期期]]  

＋点滅している桁の設定値＋１ 

－点滅している桁の設定値－１ 

[[運運転転]]パネル起動時、条件NO.を 

押すと選択可能 各ボタン共長押し可 

(10)モニタ選択ボタン[[共共通通]] 

設定するモニタの電流上限、電流下限、

通電角幅上限、通電角幅下限選択時上部

ランプ点灯 

(9)桁2ボタン[[設設定定]]  

製品打点数、ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟｱｯﾌﾟ率、電流上

下限、通電角幅上下限変更時桁選択 

(4b)溶接ｼｰｹﾝｽ  

[[運運転転]]起動時は実行中のｼｰｹﾝｽを、溶接

後は選択ｼｰｹﾝｽ（溶接1or溶接2or

溶接3）が点灯    

[[設設定定]]選択ｼｰｹﾝｽが点灯 

(6a)時間表示 

[[設設定定]]設定された時間 

[[運運転転]]溶接後(4b)選択ｼｰｹﾝｽの通電時間

を表示(6)を押すと設定値を表示 

[[初初期期]]トランス巻数比表示 

(12)運転モードボタン[[共共通通]] 

設定モードから運転モードに切替え時

（溶接点灯）または溶接、試験、加圧の

選択（選択されたランプが点灯） 

(7)カウンタ選択ボタン[[共共通通]] 

ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ選択/生産数/製品打点数選択 

選択されたランプが点灯 

(2)条件Ｎｏ．ボタン[[共共通通]] 

溶接条件番号選択 

(15)増打ボタン[[運運転転]] 

製品打点数のカウントをしない場合 

左上のランプを点灯させる 

(1)グループ選択ボタン[[共共通通]] 

選択されたグループが点灯 

(2a)条件表示[[共共通通]] 

選択された条件番号の表示 

(17)異常ﾘｾｯﾄボタン[[運運転転]] 

異常発生後の警報を解除 

(8a)桁1表示    

[[設設定定]]設定された数値 

[[運運転転]]ｽﾃｯﾌﾟｱｯﾌﾟ打点数または 

生産数表示 (7)で選択 

[[初初期期]]初期ﾊﾟﾗﾒｰﾀ値（右１桁） 

   初期ﾊﾟﾗﾒｰﾀ番号（左２桁） 

(9a)桁2表示    

[[設設定定]]設定された数値 

[[運運転転]]製品打点数表示 (7)で選択 

   電流上下限または通電角上下限

表示 (10)で選択 

[[初初期期]]電流微調整/ﾊﾟｽﾜｰﾄﾞ/ﾌｨｰﾄﾞﾊﾞｯｸ

量表示 

(11)設定モードボタン 

[[設設定定]]条件設定（条件点灯） 

[[初初期期]]初期設定（３秒以上長押し) 

    （初期点灯） 

(16)カウンタリセットボタン[[運運転転]]

点滅しているカウンタをクリアするとき

又は、ｽﾃｯﾌﾟ完了、生産完了時に３秒以上

長押し 

 

(3)バルブ選択ボタン[[共共通通]] 

選択または出力したバルブのランプが

点灯 

  

操操作作ボボタタンン一一覧覧  ＶＶＸＸ--３３００００ＫＫ  

運運転転モモーードド使使用用時時：：[[運運転転]]  ／／  条条件件設設定定モモーードド使使用用時時：：[[設設定定]]    

初初期期設設定定モモーードド使使用用時時：：[[初初期期]]  ／／  運運転転・・条条件件共共通通[[共共通通]]  
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ＶＶＸＸ--３３００００ＫＫととＶＶＸＸ--４４００００ＫＫのの操操作作ボボタタンン配配置置比比較較  
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⑪ アフターサービスについて 

 
 

◆ 保保証証書書 
（別に添付しております。） 
保証書は必ず内容をよくお読み
の上、大切に保管してください。 
 
なお、保証登録票は必要事項を
ご記入の上、必ず弊社までご返
却ください。 
 
 

◆ 修修理理をを依依頼頼さされれるるとときき 
１． 修理のご用命は、弊社営業

センターまでご連絡くだ
さい。 

 
 

 
２．連絡していただきたい内容 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
                                                ＊ ソフトウエアバージョンは、制御電源投入時に３秒間表示 
                          されます。 
                                                  
  
  
  

・ご住所・ご氏名・電話番号 
・形式 
・製造年・製造番号 
・ソフトウエアバージョン 
・故障または異常の 
 詳しい内容 

タイマソフトウエア 
バージョン 

VVXX--440000KK  VVXX--330000KK  

VVXX--440000KK専専用用オオププシショョンン  
操操作作ボボッッククスス  
PPBB--550011をを使使用用ししてていいるる場場合合  

操作ボックス 
ソフトウエアバージョン 
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《《参参考考》》  

  
  VVXX--330000KKををダダイイヘヘンン製製本本体体にに取取りり付付けけたた時時のの位位置置  

締付ﾄﾙｸ：0.49  
～ 0.58 N･m 

P ﾅﾍﾞﾈｼﾞ：M5×25 
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溶接・接合事業部  〒658-0033  兵庫県神戸市東灘区向洋町西４丁目１番  ☎（078）275-2004  FAX（078）845-8199

2024.3

東日本営業部（仙台統括センター）

札 幌 営 業 セ ン タ ー

釧 路 営 業 セ ン タ ー

首都圏営業部（東京統括センター）

大 宮 営 業 セ ン タ ー

小 山 営 業 セ ン タ ー

太 田 営 業 セ ン タ ー

新 潟 営 業 セ ン タ ー

千 葉 営 業 セ ン タ ー

横 浜 営 業 セ ン タ ー

長 野 営 業 セ ン タ ー

中部営業部（名古屋統括センター）

富 士 営 業 セ ン タ ー

静 岡 営 業 セ ン タ ー

北 陸 営 業 セ ン タ ー

関西営業部（六甲統括センター）

京 滋 営 業 セ ン タ ー

西日本営業部（福岡統括センター）

広 島 営 業 セ ン タ ー

岡 山 営 業 セ ン タ ー

四 国 営 業 セ ン タ ー

長 崎 営 業 セ ン タ ー

南九州営業センター

大 分 営 業 セ ン タ ー

〒981-3133

〒003-0022

〒085-0035

〒105-0002

〒330-0856

〒323-0822

〒373-0847

〒950-0941

〒273-0004

〒242-0001

〒399-0034

〒480-1118

〒417-0061

〒430-0852

〒920-0027

〒658-0033

〒520-3024

〒816-0934

〒733-0035

〒700-0951

〒764-0012

〒850-0004

〒869-1101

〒870-0142

宮城県仙台市泉区泉中央 4 丁目７番地７

北海道札幌市白石区南郷通１丁目南９番５号

北海道釧路市共栄大通９丁目１番 K&M ビル１０１１号室

東京都港区愛宕１丁目３番４号（愛宕東洋ビル１０階）

埼玉県さいたま市大宮区三橋２丁目１６番地

栃 木 県 小 山 市 駅 南 町 ４ 丁 目 ２ ０ 番 ２ 号

群馬県太田市西新町 14-10 ( ㈱ナチロボットエンジニアリング内 )

新潟県新潟市中央区女池７丁目２５番４号

千葉県船橋市南本町7－5（ストークマンション1階）

神 奈 川 県 大 和 市 下 鶴 間 ２ ３ ０ ９ 番 地 ２

長野県松本市野溝東１丁目１１番２７号

愛 知 県 長 久 手 市 横 道 ２ ０ ０ １ 番 地

静 岡 県 富 士 市 伝 法 ３ ０ ８ ８ － ６

静岡県浜松市中央区領家２丁目１２番１５号

石川県金沢市駅西新町３丁目１６番１１号

兵庫県神戸市東灘区向洋町西４丁目１番

滋 賀 県 栗 東 市 小 柿 ７ 丁 目 １ 番 ２ ５ 号

福 岡 県 大 野 城 市 曙 町 ２ 丁 目 １ 番 ８ 号

広島県広島市西区南観音２丁目３番３号

岡 山 県 岡 山 市 北 区 田 中 １ ３ ３ － １ ０ １

香川県仲多度郡多度津町桜川１丁目３番８号

長崎県長崎市下西山町１０番６号（大蔵ビル１０１号）

熊本県菊池郡菊陽町津久礼２２６８－３８

大分県大分市三川下2丁目７番２８号（KAZUビル）

☎ (022)218―0391

☎ (011)846―2650

☎ (0154)32―7297

☎ (03)5733―2960

☎ (048)651―6188

☎ (0285)28―2525

☎ (0276)61―3791

☎ (025)284―0757

☎ (047)437―4661

☎ (046)273―7111

☎ (0263)28―8080

☎ (0561)64―5680

☎ (0545)52―5273

☎ (053)463―3181

☎ (076)221―8803

☎ (078)275―2030

☎ (077)554―4495

☎ (092)573―6101

☎ (082)294―5951

☎ (086)243―6377

☎ (0877)33―0030

☎ (095)824―9731

☎ (096)233―0105

☎ (097)553―3890

FAX(022)218―0621

FAX(011)846―2651

FAX(0154)32―7298

FAX(03)5733―2961

FAX(048)651―6009

FAX(0285)28―2520

FAX(0276)61―3793

FAX(025)284―0770

FAX(047)437―4670

FAX(046)273―7121

FAX(0263)28―8271

FAX(0561)64―5679

FAX(0545)52―5283

FAX(053)463―3194

FAX(076)221―8817

FAX(078)845―8201

FAX(077)554―4493

FAX(092)573―6107

FAX(082)294―6280

FAX(086)243―6380

FAX(0877)33―2155

FAX(095)822―6583

FAX(096)233―0106

FAX(097)553―3893

サービス網一覧表

製品・部品・溶接に関するお問い合わせ

サポートダイヤル  ☎０１２０－８５６－０３６


	
	
	表紙裏
	２．１　使用上の注意






