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平成１８年１０月２４日 

NEW S RELEAS E                                   
            株 式 会 社 ダ イ ヘ ン 

                                  溶接メカトロカンパニー 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

■今回発売する新製品名 

プラズマ溶接制御装置 

『プラズマファイン』 
■新製品の主な特長 

１．お手持ちのＴＩＧ溶接機に「プラズマファイン」を接続するだけで、高品質な

プラズマ溶接が可能。高価なプラズマ溶接が、身近な高品質溶接法として採用

可能。 

   ２．溶接電源にはＴＩＧ溶接機を使用するために、目的に合わせてＴＩＧ溶接と 

プラズマ溶接の使い分けが可能。 

３．操作性の良い小形プラズマトーチの開発により、小物部品の溶接時の作業性が

向上。 

４．トーチ冷却方式にノズル間接水冷方式を採用することで、ノズル交換時の作業

性が向上。  

５．集中したアークで薄板の角溶接や重ね隅肉溶接の高品質溶接を実現。 

６．ノズルが母材に接触してもアークの再スタートが容易で、作業性が大幅に向上。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

新 製 品  

 

お手持ちのＴＩＧ溶接に接続するだけでプラズマ溶接がもっと身近に！  

プラズマ溶接制御装置 

「プラズマファイン」を新発売！  

－高品質溶接はＴＩＧ溶接からプラズマ溶接に－  

㈱ダイヘン（社長  柳生  勝  本社  大阪市淀川区）は、ＴＩＧ溶接機に追加接続するだけで

本格的なプラズマ溶接を可能とし、小形で操作性の良いトーチを組み合わせたプラズマ制

御装置「プラズマファイン」を新発売いたします。  
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１．開発の背景 

あらゆる業界の生産拠点が、中国をはじめとするアジア諸国への海外移転が加速される

中、日本国内で生産される工業製品については、特に品質面での高付加価値が求められる

時代となってきております。 

溶接業界においても、物つくりの基幹技術である溶接の高品質化により、溶接構造物の

商品価値を高めて、全世界で勝ち残る技術を確立することが重要な課題となっております。 

精密接合を行う手段の一つとして、従来よりプラズマ溶接法が知られております。プラ

ズマ溶接法は、他のアーク溶接法と比較して熱集中が高く、幅の狭いﾋﾞｰﾄﾞ幅で深い溶け

込みを得ることが可能であり、高速溶接で母材の熱ひずみの少ない溶接が可能となります。

またレーザ溶接と比較すると設備コストが安価であることから、ある一定規模の市場を確

保してまいりました。 

しかしながらプラズマ溶接法は、他のアーク溶接法と比較するとまだまだ高価であり、

溶接施工面での様々な長所があるものの、設備コストがネックとなり、購入に踏み切れな

いのも実情であります。 

そのような中、ダイヘンでは、プラズマ制御装置のみを電源本体から切り離し、溶接電

源には通常のＴＩＧ溶接機を使用することで、コストパフォーマンスに優れたプラズマ溶

接を実現するプラズマ溶接制御装置「プラズマファイン」を新発売いたしました。 

「プラズマファイン」はお手持ちのＴＩＧ溶接機に取り付けるだけで、低コストでプラ

ズマ溶接を実現するだけでなく、小形の溶接トーチを同時に開発することで、小物ワーク

の作業性を飛躍的に向上した、新しいタイプのプラズマ溶接システムをご提案いたします。 

今後拡大するプラズマ溶接の市場だけでなく、ＴＩＧ溶接からの置換も狙いにした、精

密接合の分野に新たなソリューションをご提案いたします。 

２．プラズマ溶接の原理について 

プラズマ溶接では拘束ノズルに設けられたオリフィスをプラズマジェット気流が通過し、プラズ

マジェット気流に導かれたアークは、緊縮して高密度になるために、Ｔ ＩＧ溶接のアークに比べて、

高温（100 0 0～200 0 0℃）で、アーク柱が細くなります。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

プラズマ溶接とＴ ＩＧ溶接の原理の比較 
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一般的にプラズマ溶接は、ＴＩＧ溶接に比べて、以下のような利点が挙げられます。  

①  エネルギー密度が高いので、高速度、低電流溶接が可能であり、その結果として、
溶接歪みが少なくなる。また、溶込み量の調整が容易である。  

②  アークの硬直性があり指向性が優れている。 

③  タングステン電極の先端がノズルの外に出ていないので、その先端を誤って溶加棒
や溶融池に接触することがなく、電極の保守やタングステン巻込みの防止に有利で

ある。  

 

３．主な特徴 

1．お手持ちのＴＩＧ 

溶接機に「プラズマ

ファイン」を接続す

るだけで、高品質な

プラズマ溶接が可能

。高価なプラズマ溶

接が、身近な高品質

溶接法として採用可

能。  

 

●  溶接電源と独立したプラズマ溶接制御装置を新開発。お手持ち

のＴＩＧ溶接機に「プラズマファイン」を接続するだけで、プラズマ

溶接が可能となります。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●  溶接電源にお手持ち品を使用すれば、プラズマファインとプラズ

マ溶接トーチと周辺機器の購入だけで、プラズマ溶接が可能とな

るため、設備導入の低コスト化を実現します。 

●  弊社製品だけでなく、他社Ｔ ＩＧ溶接機にも取り付け可能で、取り

付け機器を選びません。  

（他社電源の場合は電源の一部改造が必要となります。） 

2. 溶接電源にはTIG溶接

機を使用するために、

目的に合わせてTIG溶

接とプラズマ溶接の使

い分けが可能。 

●  ＤシリーズのＴＩＧ溶接機（DT300 P / D A 3 0 0P）と接続すれ

ば、プラズマファイン専用ソフトをインストールするだけで

、プラズマ溶接とＴＩＧ溶接の切換えが、フロントパネルの

「ファンクションキー」で簡単に可能になります。 

●  ＤシリーズのＴＩＧ溶接電源に、通常のＴＩＧ溶接トーチを

取り付ければ、通常のＴＩＧ溶接も可能となります。溶接構

造物あるいは継手形状に応じた最適な溶接法の選定が可能と

なり、溶接電源の汎用性が拡大します。 
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3 .  操作性の良い小形プ

ラズマトーチの開発に

より、小物部品の溶接

時の作業性が向上。 

●従来のプラズマ溶接トーチは、ＴＩＧトーチに比べて非常に

大形であり、操作性に問題がありました。新開発の小形プラ

ズマ溶接トーチにより、小物部品あるいは狭隘部の溶接時の

作業性を大幅に改善しました。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

手動用トーチ 

            

 

自動機用トーチ 

 

     

    

    

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

狭隘部でもトーチの進入を妨げません 

 

4 .  トーチ冷却方式に 

ノズル間接水冷方式を

採用することで、ノズ

ル交換時の作業性が向

上。 

●プラズマノズルを間接水冷構造とすることで、ノズル交換時

の水漏れが発生せず、交換作業の簡素化を実現します。その

ため、作業効率も向上します。 

 
 

 

 

 

 

従来 ﾄ ｰ ﾁ
の大きさ  

小形の  
溶接 ﾄ ｰ ﾁ  
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5．集中したｱｰｸで薄板の

角溶接や重ね隅肉溶接

の高品質溶接を実現。 

●  集中したアークのプラズマ溶接では、薄板の角継手や、おが

み継手あるいは、フレア溶接などのＴＩＧ溶接では難しい溶

接に対して、高品質な溶接を実現します。 

●  ＴＩＧ溶接では亜鉛ﾒｯｷの溶接を行うと、亜鉛の吹き上げに

より溶接が安定しませんが、集中したアークのプラズマ溶接

では亜鉛の吹き上げに負けない、高品質な溶接が可能です。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 .  ノズルが母材に接

触してもアークの再ス

タートが容易で、作業

性が大幅に向上。 

 

●  ＴＩＧ溶接では、薄板のなめ付け溶接を行う場合、母材と電

極の距離を著しく近づけて溶接を行うために、電極と母材が

溶着してしまい、タングステン巻込み等の溶接欠陥を引き起

こす場合があります。 

プラズマファインでは、電極がノズル内部に位置しているた

めに、母材とノズルが接触しても溶着は生じず、アークの再

点弧も容易となり、作業性の向上と、溶接欠陥防止の両方を

満足します。 

 

 

 

 

軟鋼：角溶接  

亜鉛メッキ鋼鈑：突合せ溶接  

ｽ ﾃ ﾝ ﾚ ｽ：かさね隅肉溶接  
軟鋼：フレア溶接  

電流 : 5 0 A、板厚 : 0 . 8 m m 電流 : 3 0 A、板厚 : 0 . 6 m m  

ﾊ ﾟ ﾙ ｽ電流 : 1 1 0 A、 ﾍ ﾞ ｰ ｽ電流 : 2 0 A  
ﾊ ﾟ ﾙ ｽ周波数 : 1 . 5 H z、板厚 : 1 . 5 m m

ﾊ ﾟ ﾙ ｽ電流 : 1 1 0 A、 ﾍ ﾞ ｰ ｽ電流 : 2 0 A  

ﾊ ﾟ ﾙ ｽ周波数 : 1 . 5 H z、板厚 : 1 . 5 m m
フィラ有り  
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４．標準仕様 

 プラズマ制御装置 
総合名称 プラズマファイン 

制御装置形式 ＨＣＰ－１５ 

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

相 数 単相  

定 格 入 力 ２００Ｗ 

定 格 使 用 率 １００％ 

定 格 出 力 電 流 ※ １２Ａ 

定 格 負 荷 電 圧 ※ ８Ｖ  

出 力 電 流 範 囲 ※ ８～１２Ａ  

無 負 荷 電 圧 ※ ７０Ｖ 

外 形 寸 法 

（ Ｗ × Ｄ × Ｈ ） 

２５５×５６０×２９５ｍｍ 

（ハンドルを含まず） 

質 量 ２０ｋｇ 

※パイロットアークの仕様となります。実際の出力特性は溶接電源とプラズマ溶接トーチ

 に依存します。 

仕様・形式等は予告無く変更する場合があります。 

 

 プラズマ溶接トーチ 
溶接トーチ形式 P T W - 1 0 4 1  P T P W - 1 0 8 1  

定 格 電 流 １００A １００A  

適 用 電 極 径 （1 . 6）2 . 4 m m  （1 . 6）2 . 4 m m  

使 用 率 １００％ １００％ 

冷 却 方 法 水冷 水冷 

ケ ー ブ ル 長 さ ４ｍ  ８ｍ 

 

 

 溶接電源 
総合名称 デジタル アルゴ ＤＴ３００Ｐ 

溶接電源形式 ＤＴ－３００Ｐ 

定 格 入 力 電 圧 単相200 / 2 2 0Ｖ（50/ 6 0 H z共用） 

相 数 ３相 単相 

定 格 入 力 K V A ( K W )  T I G : 1 1 . 5 ( 8 . 1 )
手: 1 3 . 4 ( 9 . 6 )  

T I G : 9 . 5 ( 6 . 2 )  
手: 9 . 8 ( 6 . 4 )  

定 格 使 用 率 ４０％ ４０％ 

直 流 出 力 電 流 TIG : 4～300 A  
手: 1 0～250 A  

T I G : 4～250 A  
手: 1 0～180 A  

定 格 負 荷 電 圧 
TIG : 2 0 V  
手: 3 0 V  

T I G : 1 9 V  
手: 2 7 V  

初 期 ・ ｸ ﾚ ｰ ﾀ ﾌ ｨ ﾗ 電 流 ４～３００Ａ ４～２５０Ａ 

パ ル ス 電 流 ４～３００Ａ ４～２５０Ａ 

ベ ー ス 電 流 ４～３００Ａ ４～２５０Ａ 

ガ ス プ リ フ ロ ー 時 限 ０～２０秒 

ガスアフタフロー時限 ０～３０秒 

ア ッ プ ス ロ ー プ 時 限 ０～１０秒 

ダ ウ ン ス ロ ー プ 時 限 ０～１０秒 

パ ル ス 周 波 数 ０．１～５００Ｈｚ 

パ ル ス 幅 ５０％（ファンクションキーで変更可能）

ク レ ー タ フ ィ ラ 制 御 「有」「無」「反復」切替式 

ア ー ク ス ポ ッ ト ０．１～１０秒 

外 形 寸 法 
（ Ｗ × Ｄ × Ｈ ） 

２５０×５６０×３７０ｍｍ 
（ハンドルを含まず） 

質 量 ２１ｋｇ 
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５．メーカー希望ご需要家様価格 

プラズマ制御装置 

 半自動仕様「プラズマファイン」 一式：２，３００，０００円 

 アルメガロボット仕様：仕様に応じて都度お見積もりいたします。 

 

＜構成＞ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

６．発売日 

   プラズマ制御装置「プラズマファイン」 平成１８年１１月１日 

 

７．販売台数 

   １００台／年  

 

８．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 中津 淳  Te l  0 6 ( 6 3 1 7 ) 2 5 2 1  

                   FA X  0 6 ( 6 3 1 7 ) 2 5 8 2  

－手動仕様－ 

・プラズマ制御装置  ＨＣＰ－１５  

・溶接電源      ＤＴ－３００Ｐ  

・プラズマ溶接トーチ ＰＴＷ－１０４１  

・冷却水循環装置   ＰＵ－３０１  

・ガス流量調整器  

  プラズマガス用  ＲＦ－１６Ｄ  

  シードガス用   ＦＲ－１Ａ  

・ケーブルホース類  一式  

・プラズマファイン  Ｋ７０４１  

    専用ソフト  

－アルメガＡＸ仕様－ 

・マニュプレータ   ＡＸ－ＭＶ６  

・コントローラ    ＡＸ－Ｃ  

・プラズマ制御装置  ＨＣＰ－１５  

・溶接電源      ＤＡ－３００Ｐ  

・プラズマ溶接トーチ ＰＴＰＷ－１０８１ 

・ガス流量調整器  

  プラズマガス用  ＲＦ－１６Ｄ  

  シードガス用   ＦＲ－１Ａ  

・ケーブルホース類  一式  

 

冷却水循環装置はチラーのご使用を推奨いたします。  


