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■今回発売する新製品名 

デジタル・インバータ制御式低

   『ＤＬ
ﾃ ﾞ ｨ ｴ ﾙ

３
■新製品の主な特長 

１．Dシリーズで培われたインバー

されたダイヘンの独自技術「Ｃ

を用いて、更なる低スパッタ化

  厳しいトーチ姿勢においても常

溶接環境で最高のパフォーマン

２．新アークスタート方式「ＣＰ（

開発。コンデンサ放電方式の「

で、従来にも増して、アークス

   ３．新溶接モード「交流ショートア

および溶着金属量が自由に変更

変化や、適応板厚の変化など、

４．CANインターフェイスボードを

用電源として、さらに高度な機

接品質の向上を実現。 

さらにアークスタート性能を飛

Ｓ制御」（特許第３８３６８７

によるロボットのチョコ停を低

５．スパッタの発生量を抑えること

●  スパッタ除去工数の低減

●  ノズル清掃作業時間の短

●  溶接ジグおよび作業場の

●  産業廃棄物の低減 

    

 

新ﾃﾞｼﾞﾀﾙ溶接機  TR

デジタル・インバータ制御式

デジタルインバータ「
－高性能溶接機の「

㈱ダイヘン（社長 柳生 勝 本社 大阪市

発生を低減し、薄板溶接に最適な交流シ

を新発売いたします。  

 

 

 

          平成１９年４月１０日 

                         
            株 式 会 社 ダ イ ヘ ン 
                 溶接メカトロカンパニー 

ﾙ  
ﾄ  ｩ  ﾙ ｰ  ﾃ ﾞ ｼ ﾞ ﾀ  
スパッタCO2/MAG自動溶接機 

５０Ⅱ
ﾂ ｰ

』（特許出願中：２１件） 

タ制御技術とデジタル制御技術に加え、新開発

ＢＴ法」（Con t r o l l e d  B r i d g e  T r a n s f e r）

を実現。 

に理想的な波形制御を実現することで、様々な

スを発揮。 

Co n s t a n t  P o t e n t i a l）スタート制御」を新

デジタルターボスタート機能」と組合せること

タート性能が向上。 

ーク溶接法」を標準搭載。溶接中の溶込み深さ

可能となり、溶接ワークに生じるギャップ量の

薄板溶接に対する溶接裕度が飛躍的に向上。 

取り付けることで、｢アルメガＡＸシリーズ｣専

能および溶接パラメータ設定が可能となり、溶

躍的に高めるダイヘンの特許技術「ロボットＲ

２号）を使用することで、アークスタート不良

減し、ライン稼働率の向上に貢献します。  

で生産効率の向上を実現。 

 

縮 

清掃時間の短縮 

UE DIGITAL “Ｄシリーズ”  

低スパッタＣＯ２/ＭＡＧ自動溶接機 

ＤＬ３５０Ⅱ」を新発売！  

ＤＬ３５０」が更に進化！－  

淀川区）では、CO 2 / M A G溶接におけるスパッタの

ョートアーク溶接法を搭載した「ＤＬ３５０Ⅱ」
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１．開発の背景 

１９９７年１月に業界に先駆けて本格的なデジタル溶接機を発売したダイヘンでは、

世界標準機種としてデジタル・インバータ溶接機“Ｄシリーズ”の開発に着手し、すで

に、容量別、および海外向けも含め２９機種のラインアップを実現し、あらゆるプロセ

スを世界各地で実現できる業界一の品揃えを行い、お客様の様々なニーズにお応えして

まいりました。  

昨今の日本国内における生産現場においては、２００７年問題に代表されるように、

日本の「ものづくり」を支えてきた団塊の世代が大量退職を迎える時代となり、技能伝

承という大きな課題を抱えています。 

さらに、中国を中心とするアジア諸国への生産工場の海外移転が活発化することで、

品質の安定化に向けた新たな取り組みが求められています。 

「ものづくり」の基幹産業である溶接業界においても、「品質管理の簡略化」と「溶

接品質の向上」が求められており、「高品質溶接」を「簡単」に実現することが望まれ

ております。とりわけ溶接機器に対しては、より「高性能且つ高機能化」に加え「使い

易さ」に対するニーズも高まっております。 

そのような背景の基、当社ではＤシリーズの中でもCO2/MAG溶接において、低スパッタ

溶接を実現する最高級溶接機として、お客様に大変高いご評価を頂いておりました 「

ＤＬ３５０」をさらに進化させ、お客様の非常に高いレベルのご要望にお応えするデジ

タルインバータ「ＤＬ３５０Ⅱ」を新発売いたします。 

特に「ＤＬ３５０Ⅱ」に搭載される新制御法「ＣＢＴ法」（Controlled Bridge  

 Transfer）は、ダイヘンが長年に渡り蓄積したインバータ制御技術とデジタル制御技

術に加え、アーク現象の基礎研究により生み出された新電流波形制御技術であり、様々

な溶接施工環境においても低スパッタ化を実現し、使いやすさと高品質を両立する画期

的な制御技術となっております。 

さらに新溶接モード「交流ショートアーク溶接法」を標準搭載することで、溶接の難

易度の高い薄板の高品質溶接を容易に実現します。 

「デジタルインバータＤＬ３５０Ⅱ」はCO2/MAG溶接の分野において、ワンランク上の 

溶接品質をご提供いたします。 
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２．主な特長 

１．Dシリーズで培われ

たインバータ制御技術

とデジタル制御技術に

加え、新開発されたダ

イヘンの独自技術  

「ＣＢＴ法」    

( C o n t r o l l e d  B r i d g e

T r a n s f e r )を用いて、

更なる低スパッタ化を

実現。 

 厳しいトーチ姿勢に

おいても常に理想的な

波形制御を実現するこ

とで、様々な溶接環境

で最高のパフォーマン

スを発揮。 

 (特許出願中:２１件)  

●  「ＣＢＴ法」を用いることで、スパッタが発生し易いトーチ

前進角においても、スパッタを抑制します。このため、ジグ

またはワーク干渉を回避するために、厳しいトーチ姿勢をと

らざる得ない環境においても、常に安定した低スパッタ性能

を実現します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●  ＣＢＴ法とは 

 スパッタの発生が最も多い、アーク発生直前の電流波形を高

速且つ高精度に制御することでスパッタの発生を抑制します。

アークの再点弧を予測し、アーク発生直前に溶接電流を急激に

減少させることで、短絡移行領域におけるスパッタを大幅に低

減します。 

さらに、アーク再点弧の予測感度を自動調整することで、様々

な溶接環境に応じた、最適な電流波形制御を実現することで、

実用性に優れ、使い易さが飛躍的に向上しました。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

電流

電圧

電流

電圧

アーク短絡

電流

電圧

電流

電圧

アーク短絡

アーク発生直後の
スパッタを低減  

アーク再点弧を予測
して電流を急激に減少  
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２．新アークスタート

方式「ＣＰ（Con s t a

n t  P o t e n t i a l）ス

タート制御」を新開

発。コンデンサ放電

方式の「デジタルタ

ーボスタート機能」

と組合せることで、

従来にも増して、 

アークスタート性能

が向上。 

 

●ＣＰスタート制御とは 

 アーク発生直後のアーク長さのばらつきを無くし、スムーズ

なアークスタートと、安定したアーク状態を瞬時に実現しま

す。デジタルターボスタートと組み合わせることで、従来よ

りも安定したアークスタートを実現するとともに、スタート

時に発生するスパッタを抑制します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ※外乱とはワイヤ突出し長さ、ワイヤ先端形状、母材温度、

チップの磨耗などのバラツキのことを指します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

アークスタート成功率の比較 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

外乱※でアークが消弧し易い 外乱※でアークが消弧しない

従来スタート方式 「DL350Ⅱ」ＣＰスタート方式

MAG (80%Ar+20%CO2) 15L/min, SPCC 4.5mmt,
JIS-YGW12 φ1.2mm, EXT. 15mm, 125A 15.0V 50cm/min
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従来スタート制御法 CPスタート制御法 
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点弧ミス

98.5%83%
１５％

UP

MAG (80%Ar+20%CO2) 15L/min, SPCC 4.5mmt,
JIS-YGW12 φ1.2mm, EXT. 15mm, 125A 15.0V 50cm/min
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従来スタート制御法 CPスタート制御法 

成功

点弧ミス

98.5%83%
１５％

UP

ＤＬ３５０Ⅱ
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３．新溶接モード「交流

ショートアーク溶接法

」を標準搭載。溶接中

の溶込み深さおよび溶

着金属量が自由に変更

可能となり、溶接ワー

クに生じるギャップ量

の変化や、適応板厚の

変化など、薄板溶接に

対する溶接裕度が飛躍

的に向上。 

 

●  交流ショートアーク溶接とは 

 溶接機の出力極性を棒プラス（ＥＰ）と棒マイナス（ＥＮ）

交互に切替えて出力する溶接法であり、ＥＰとＥＮの極性比

率（ＥＮ比率※）は自由自在に変更可能です。 

 

 

 

 

 

交流溶接ショートアーク溶接法の概念図 

 

 

●ＥＰとＥＮの極性比率を切替えることで、母材の溶込み深さ

、および溶着金属量を自由にコントロールすることが可能と

なり、ギャップのある薄板の溶接において、従来に無い、高

品質な溶接を実現します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

交流ショートアーク溶接法と通常溶接の溶接結果の比較 

 

平
均
溶
接
電
流
（Ａ
）

棒プラス（ＥＰ）

棒マイナス（ＥＮ）

ＥＰ時間

ＥＮ時間

交流周期

※ ＥＮ比率＝ ×１００（％）
交流周期

ＥＮ時間

EN比率：100%

0

ワ
イ
ヤ
溶
融
速
度

(m
/分

)

EN比率：0%(EP)

溶接電流 (A)

0%

100%

50%

EN比率を上げると溶着量が増加！
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４．ＣＡＮインターフ

ェイスボードを取り付

けることで、「アルメ

ガＡＸシリーズ」専用

電源として、さらに高

度な機能および溶接パ

ラメータ設定が可能と

なり、溶接品質の向上

を実現。 

さらにアークスタート

性能を飛躍的に高める

ダイヘンの特許技術 

「ロボットＲＳ制御」

（特許第３８３６８７

２号）を使用すること

で、アークスタート不

良によるロボットのチ

ョコ停を低減し、ライ

ン稼働率の向上に貢献

します。 

●新形ロボット「ｱﾙﾒ ｶ ﾞＡＸｼﾘｰ ｽ ﾞ」と簡単な改造で接続可能。

高精度なパラメータ設定がティーチングペンダントから直接

可能となり、「ＤＬ３５０Ⅱ」のパフォーマンスを最大限引

き出します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                  ＤL３５０Ⅱ
ｱｰｸ用途最適ﾛﾎﾞ ｯ ﾄ   

ｱ ﾙ ﾒ ｶ ﾞＡＸ-Ｖ４ ＡＰ 
 

●  スタート時に発生するスパッタをＡＸロボットの新機能「ロ

ボットＲＳ制御」により、極限まで低減します。さらに確実

なアークスタートにより、スタートミスによるロボットの停

止を防ぐことにより、ライン稼働率の向上に貢献します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

ロボットＲＳ制御の概念図 

 

 

５．スパッタの発生量を

抑えることで生産効率

の向上を実現。 

●スパッタ除去工数の低減 

スパッタの発生量が低減されることで、ワークのスパッタ除去

工数が削減され、生産効率の向上に貢献します。 

●ノズル清掃作業時間の短縮 

 溶接中にノズルに付着するスパッタが低減するため、ノズル

清掃のためのラインストップ時間の短縮が可能となり、ライ

ン稼働率の向上に繋がります。 

●作業環境の改善と産業廃棄物の低減に貢献します。 

 スパッタ発生量を低減することで、溶接ジグや作業場に残存

するスパッタも減少し、清掃作業が楽になります。またスパ

ッタを廃棄するためのコストも低減します。 

  

 

ﾛ ﾎ ﾞ ｯ ﾄが ﾞ ﾄ ｰ ﾁを
母材に近づける  

ワイヤと母材
の接触を検出  

ﾛ ﾎ ﾞ ｯ ﾄが ﾄ ｰ ﾁ
を引き上げて
ｱ ｰ ｸ ｽ ﾀ ｰ ﾄ

通常溶接  
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３．標準仕様 

 溶接電源 
総合名称 ﾃﾞｼﾞﾀﾙｲﾝﾊﾞｰﾀ  ＤＬ３５０Ⅱ 

溶接電源形式 ＤＬ－３５０（Ｓ－２） 

定 格 入 力 電 圧 2 0 0 / 2 2 0Ｖ（5 0 / 6 0 H z共用） 

相 数 ３相  

定 格 入 力 K V A ( K W )  １８．２ｋＶＡ  １６．６ｋｗ 

定 格 使 用 率 ６０％ 

定 格 出 力 電 流 ３５０Ａ 

定 格 負 荷 電 圧 ３６Ｖ  

出 力 電 流 範 囲 ３０～３５０Ａ  

出 力 電 圧 範 囲 １２～３６Ｖ  

無 負 荷 電 圧 ８４Ｖ 

外 形 寸 法 

（ Ｗ × Ｄ × Ｈ ） 

２９９×７０３×５９６ｍｍ 

（ハンドルを含まず） 

質 量 ５５ｋｇ 

仕様・形式等は予告無く変更する場合があります。 

 手動用ワイヤ送給装置 
ワイヤ送給装置形式 ＣＭＶ－７４０１ 

適 用 ワ イ ヤ サ イ ズ ( 0 . 8 ) , ( 0 . 9 ) , 1 . 0 , 1 . 2 , ( 1 . 4 ) , ( 1 . 6 )  

仕 様 ワ イ ヤ ソリッドワイヤ、フラックスワイヤ  

ワ イ ヤ 送 給 速 度 最大  ２２ｍ／ｍｉｎ  

軸径  ５０ｍｍ  

外径  最大  ３００ｍｍ  適 用 ワ イ ヤ リ ー ル 

幅  １０３ｍｍ  

適 用 ワ イ ヤ 質 量 最大  ２５ｋｇ  

質 量 １３ｋｇ  

外 形 寸 法 ２１５×５４３×３５０ｍｍ  

 手動用溶接トーチ 
溶 接 ト ー チ 形 式 ＷＴ３５００－ＳＤ 

定 格 電 流 3 5 0 A  

適 用 ワ イ ヤ 径 ( 0 . 9 , 1 . 0 ) , 1 . 2 m m  

使 用 率 ３０％ 

冷 却 方 法 空冷 

ケ ー ブ ル 長 さ  3 , ( 4 . 5 ) , ( 6 ) m  

 

４．メーカー希望ご需要家様価格 

デジタルインバータ制御式ＣＯ２/ＭＡＧ自動溶接機 

 手動仕様「ﾃﾞｼ ﾞ ﾀ ﾙ ｲ ﾝ ﾊ ﾞ ｰ ﾀ  ＤＬ３５０Ⅱ」 一式：１，２００，０００円 

＜構成＞ 

－手動仕様－ 
・溶 接 電 源  ＤＬ－３５０Ⅱ 
・ワイヤ送給装置     ＣＭＶ－７４０１ 
・溶接トーチ  ＷＴ３５００－ＳＤ 
・ガス流量調整器 ＹＣ－１Ｇ 
・ケーブル、ホース類    一式  

 

 

 

 

 

５．発売日 

   ﾃ ﾞ ｼ ﾞ ﾀ ﾙ  ｲ ﾝ ﾊ ﾞ ｰ ﾀ  ＤＬ３５０Ⅱ   平成１９年５月～ 

６．問い合わせ先 

         株式会社ダイヘン 溶接メカトロカンパニー 

         企画部 高橋 憲人  T e l  0 6 ( 6 3 1 7 ) 2 5 2 1  

                    F A X  0 6 ( 6 3 1 7 ) 2 5 8 2  
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