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取扱説明書
取扱説明書番号＝安全のしおりと取扱い操作＝

ＳＷ－２４形オートメルト溶接機…３Ｕ１１２２

ＵＣ－１４形 制 御 装 置…４Ｅ２２０４

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、有資格者または溶接機をよく理

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。

●ご不明な点は販売店または営業所にお問い合わ

せください。また、サービスに関するお問い合

わせは、ダイヘンテクノサポートの各ＳＥ部ま

たはＳＥセンターへご連絡ください。

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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本製品をヨーロッパのＥＵ諸国に持ち込む場合のご注意

Notice :MachineexporttoEurope

本製品は、１９９５年１月１日より施行されているＥＵの安全法令

「ＥＣ指令」の要求に適合しておりません。１９９５年１月１日以降、

本製品をそのままでＥＵ諸国内に持ち込むことはできませんので御注意

願います。なお、ＥＵ諸国以外のＥＥＡ協定締結国も同じです。

本製品をＥＵ諸国及びその他のＥＥＡ協定締結国に移転又は転売をされ

ます場合は、必ず事前に御相談ください。

当社では、「ＥＣ指令」の要求に適合した製品も取り揃えております

ので、お問い合せください。

ThisproductdosenotmeettherequirementsspecifiedintheEC

DirectiveswhicharetheEU safetyordinancethatwasenforced

startingonJanuary1,1995.Pleasedonotbringthisproduct

intotheEUafterJanuary1,1995asitis.

Thesamerestrictionisalsoappliedtoanycountrywhichhas

signedtheEEAaccord.

Pleaseaskusbeforeattemptingtorelocateorresellthisproduct

toorinanyEUmembercountryoranyothercountrywhichhas

signedtheEEAaccord.















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

び物的損害の発生が想定される場合。

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。

－Ｓ１－

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。

・シンボルは、一般的な場合を示しています。



危 険 重大な人身事故を避けるために、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。

●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、法規およ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。

●心臓のペースメーカー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、ペースメーカーの作動に悪

影響を与えます。

●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

解した人が行ってください。（※１）

●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。（※１）

●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。

＊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。

＊溶接機内部に堆積した粉塵を放置すると、絶縁劣化を起こし、感電や火災の

原因になります。

●ワイヤ・ワイヤリール・ワイヤ送給部・ノズルなどの帯電部には触れないでください。

●溶接電源のケースおよび母材または母材と電気的に接続された治具などには、電気工事士の資格

を有する人が法規（電気設備技術基準）に従って接地工事をしてください。

●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電源を切って、３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。

●ケー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。

●ケーブルの接続部は、確実に締め付けて絶縁してください。

●ケースやカバー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。常に乾いた絶縁性のよい手袋を使用してください。

●高所で作業するときは命綱を使用してください。

●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。

●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。

●定期的に湿気の少ない圧縮空気を各部に吹きつけ、チリやほこりを除去してください。

－Ｓ２－

② 安全に関して守っていただきたい事項



危 険
溶接で発生するガスやヒューム、フラックスの粉じんおよび酸素欠乏から、
あなたや他の人々を守るため、排気設備や保護具などを使用してください。
（※２）

＊狭い場所での溶接作業は、酸素の欠乏により、窒息する危険性があります。

＊溶接時に発生するガスやヒューム、フラックスの粉じんを吸引すると、健康

を害する原因になります。

●フラックスの充填作業や溶接作業中に発生する粉じん、ヒュームなどから人体を守るため、防じ

んマスクを着用してください。

●ガス中毒や窒息を防止するため、法規（酸素欠乏症等防止規則）で定められた場所では、十分な

換気をするか、空気呼吸器等を使用してください。

●ヒューム等による粉じん障害や中毒を防止するため、法規（労働安全衛生規則、粉じん障害防止

規則）で定められた局所排気設備を使用するか、呼吸用保護具を使用してください。呼吸用保護

具はより防塵性能の高い電動ファン付きのものを推奨します（第８次 粉塵障害防止総合対策）。

●タンク、ボイラー、船倉などの底部で溶接作業を行うとき、炭酸ガスやアルゴンガス等の空気よ

り重いガスは底部に滞留します。このような場所では、酸素欠乏症を防止するために、十分な換

気をするか、空気呼吸器等を使用してください。

●狭い場所での溶接では必ず十分な換気をするか、空気呼吸器等を使用するとともに、訓練された

監視員の監視のもとで作業してください。

●脱脂・洗浄・噴霧作業の近くでは溶接作業をしないでください。これらの作業の近くで溶接作業

を行うと有害なガスが発生することがあります。

●被覆鋼板の溶接では、必ず十分な換気をするか、呼吸用保護具を使用してください。（被覆鋼板

を溶接すると、有害なガスやヒュームを発生します。）

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。

＊スパッタや溶接直後の熱い母材は火災の原因になります。

＊ケーブルの不完全な接続部や、鉄骨などの母材側電流経路に不完全な接触部

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。

＊ガソリンなど可燃物用の容器にアークを発生させると爆発することがあります。

＊密閉されたタンクやパイプなどを溶接すると、破裂することがあります。

＊溶接機内部に堆積した粉塵を放置すると、絶縁劣化を起こし、感電や火災の

原因になります。

●飛散するスパッタ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

には、不燃性カバー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。

●天井・床・壁などの溶接では、隠れた側にある可燃物を取り除いてください。

●ケーブルの接続部は、確実に締め付けて絶縁してください。

●母材側ケーブルは、できるだけ溶接する箇所の近くに接続してください。

●内部にガスが入ったガス管や、密閉されたタンク・パイプを溶接しないでください。

●溶接作業場所の近くに消火器を配し、万一の場合に備えてください。

●送給装置やワイヤリールスタンドのフレームと母材間に導通がある場合、ワイヤがフレームまた

は母材に接触するとアークが発生し焼損・火災が起こることがあります。

●定期的に湿気の少ない圧縮空気を各部に吹きつけ、チリやほこりを除去してください。

－Ｓ３－

② 安全に関して守っていただきたい事項（つづき）



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。

注 意
溶接で発生するスパッタやスラグ、飛散するフラックス、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。（※２）

＊飛散するフラックス、スパッタやスラグは、目を痛めたりやけどの原因にな

ります。

＊騒音は、聴覚に異常を起こすことがあります。

●フラックスやスパッタ、スラグから目を保護するため保護めがねを使用してください。

●溶接作業中は溶接用かわ製保護手袋、長袖の服、脚カバーなどの保護具を使用してください。

●騒音が高い場合には、防音保護具を使用してください。

注 意 回転部に巻き込まれるのを防ぐため、必ずつぎのことをお守りください。

＊ワイヤ送給装置の送給ロールや台車の車輪などの回転部に手、指、髪の毛、

衣類などを近づけると、巻き込まれてけがをすることがあります。

●溶接機のケースやカバーを取り外したまま使用しないでください。

●保守点検・修理などでケースをはずすときは、有資格者または溶接機をよく理解した人が行い、

溶接機の周囲に囲いをするなど、不用意に他の人が近づかないようにしてください。

●回転中の送給ロールや台車の車輪に手、指、髪の毛、衣類などを近づけないでください。

－Ｓ４－

② 安全に関して守っていただきたい事項（つづき）



注 意 台車の暴走を防ぐため、必ずつぎのことをお守りください。

＊クラッチを不用意に外すと台車が暴走し、人身事故を負うことがあります。

●傾斜面ではクラッチを絶対に外さないでください。

●使用しないときはクラッチを入れて水平なところに置いてください。

ご参考

JIS Z 3950 溶接作業環境における

浮遊粉じん濃度測定方法

JIS Z 8731 環境騒音の表示・測定方法

JIS Z 8735 振動レベル測定方法

JIS Z 8812 有害紫外放射の測定方法

JIS Z 8813 浮遊粉じん濃度測定方法通則

JIS T 8113 溶接用かわ製保護手袋

JIS T 8141 遮光保護具

JIS T 8142 溶接用保護面

JIS T 8151 防じんマスク

JIS T 8161 防音保護具

－Ｓ５－

② 安全に関して守っていただきたい事項（つづき）

※１ 据付け・操作・保守点検・修理に関する関連法規・資格など

� 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 機械器具の金属製外箱等の接地

第３６条 地絡遮断装置等の施設

第１９０条 アーク溶接装置の施設

＊労働安全衛生規則 第３２５条 強烈な光線を発する場所

第３３３条 漏電による感電の防止

第５９３条 呼吸用保護類等

＊酸素欠乏症等防止規則 第２１条 溶接に係る措置

＊粉じん障害防止規則 第１条

第２条

＊接地工事：電気工事士の有資格者

� 操作に関して

※１ 据付け・操作・保守点検・修理に関する関連法規・資格など

＊ＪＩＳ／ＷＥＳの有資格者

＊労働安全衛生規則に基づいた教育の受講者

� 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

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。





表1.

形 式 ＳＷ－２４

本 体

ＳＨ－１４形溶接ヘッド

ＣＲ形マウント

ホッパ

スポーク形ワイヤリール

溶 接 電 流 ３００～1,５００Ａ

使 用 ワ イ ヤ 径 （2.４），（3.２），4.０，4.８，6.４㎜

送 給 モ ー タ
他励磁形

１００Ｗ，８０VDC，6,０００r.p.m

ホ ッ パ 容 量 ６�

質 量

ＳＨ－１４形溶接ヘッド １８㎏

ＣＲ形マウント １９㎏

スポーク形ワイヤリール 3.８㎏

ホッパ ４㎏

適 合 キ ャ リ ジ ＣＲ－６４

適 合 制 御 装 置 ＵＣ－１４ ＵＣ－４４

適 合 溶 接 電 源

ＫＲＵＭＣ－１０００

ＫＲＵＭＣ－１５００

ＫＳＵＣ－１５００＋ＩＦＳ－１０２

ＣＰＭ－８００

ＣＰＭＲ－１０００

ＣＰＭＲ－１５００

ＣＰＭＲ－２０００

（ ）内は選択仕様です。

ＳＷ－２４形オートメルト溶接機

1. 概 要
本機はＣＲ－６４形溶接キャリジ、ＵＣ－１４（ＵＣ－４４）形制御装置および溶接電源と組み合

わせて使用される自動サブマージアーク溶接機で、各部にはつぎのような合理的な構造を取り入れて

います。

� 水平調整装置をキャリジの取付部に設けているので、ヘッドのスイベル角度に関係なくビードと

直角方向の位置が広く調整できます。

� 垂直調整装置は防じん構造になっています。

� 各位置決めはクランプレバーの操作で簡単に行えます。

� ワイヤ加圧の着脱はレバー方式ですので迅速に操作できます。

2. 構成と仕様
2.１ 溶接機本体
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表2.

部 品 番 号 品 名 組込量 付属量

（ノ ズ ル 関 係 ）

Ｕ３０５２３ パイロット（ 4.０以下） １

Ｕ３０Ｋ０１ パイロット（ 4.８以上） １

Ｕ３０５２１ バスバーアダプタ １

Ｕ６４２Ｃ０１ バスバー １

Ｕ６４２Ｃ０２ ナット １

Ｕ６４２Ｃ０３ エクステンションアダプタ １

Ｕ６４２Ｃ０４ エクステンション（長） １

Ｕ６４２Ｃ０５ エクステンション（短） １

Ｕ６４２Ｃ０６ ノズル １

Ｕ６４２Ｃ０７ チップボディ １

Ｕ１２５４６－３ チップ（ 4.０） ２

Ｕ１２５４６－４ チップ（ 4.８） ２

Ｕ１２５４６－５ チップ（ 6.４） ２

Ｕ１１２２Ｌ０１ ノズル絶縁スリーブ １

Ｕ１１２２Ｌ０２ フラックスチューブホルダ １

Ｕ１１２２Ｌ０３ ポインタ １

Ｕ１１２２Ｌ０４ ポインタ取付金具 １

蝶ボルト（Ｍ６－１２） １

Ｕ１１２２Ｌ０５ メルトディストリビュータ １

（ワ イ ヤ 送 給 装 置 ）

Ｕ１５９Ｆ２６ 送給ロール（ 4.０以下） １

Ｕ１５９Ｆ２８ 送給ロール（ 4.８以上） １

４８０６－１２１ カーボンブラシ（１００Ｗ用） １組

（工 具 関 係 ）

六角棒スパナ（№ 3） １

六角棒スパナ（№ 4） １

六角棒スパナ（№ 5） １

六角棒スパナ（№ 6） １

六角棒スパナ（№ 8） １

2.２ 標準付属品
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表3.

部 品 番 号 品 名 数 量

（ノ ズ ル 関 係 ）

Ｕ１２５４６－１ チップ（ 2.４） １

Ｕ１２５４６－２ チップ（ 3.２） １

（そ の 他 の ノ ズ ル 関 係 ）

Ｕ６４２Ｃ０８ カーブドノズル １

Ｕ６４２Ｃ０９ ナット １

Ｕ６４２Ｃ１１ 多層用ノズル（ 3.２） １

Ｕ６４２Ｃ１２ 多層用ノズル（ 4.０） １

Ｕ６４２Ｃ１３ 多層用ノズル（ 4.８） １

Ｕ６４２Ｃ１４ 多層用ノズル（ 6.４） １

（ワ イ ヤ 送 給 装 置 ）

Ｕ６４２Ｂ０３ ダブルギヤ １
２４r.p.m

Ｕ６４２Ｂ０４ ダブルピニオン １

Ｕ６４２Ｂ０５ トリプルギヤ １
３６r.p.m

Ｕ６４２Ｂ０６ トリプルピニオン １

Ｕ６４２Ｂ１２ セミダブルピニオン １
１８r.p.m

Ｕ６４２Ｂ１１ セミダブルギア １

2.３ 別売品
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スポーク形ワイヤリール ホッパ

アーム・リールブラケット
アセンブリ 垂直調整装置

ワイヤストレートナUC－14（44）形制御装置

ワイヤ送給装置

ワイヤ加圧装置

ノズルアセンブリ

トラック

スイベルロッカヒンジ

CR－64形溶接キャリジ
水平調整装置

ＣＲマウント

垂直調整装置（U159J00）
アームリールブラケット（U159D00）
スイベルロッカヒンジ（U159C00）

水平調整装置（U159B00） ホッパ（U642F00）

ワイヤリール（U642E00）
SH－14形溶接ヘッド

UC－14（44）形制御装置
ワイヤストレートナ（U159H00）
減速装置（U642B00）
ワイヤ加圧装置（U159G00）
ノズルアセンブリ（U1122L00）

CR－64形溶接キャリジ（U658A00）

図1（ａ）． ＳＷ－２４形オートメルト溶接機

図1（ｂ）． ＳＷ－２４形オートメルト溶接機

―4―



ワイヤストレートナ

送給ロール

ワイヤ加圧装置

送給モータ

減速装置 ノズルアセンブリ

表4.仕 様

方 式 直流他励磁

出 力 １００Ｗ

電 機 子 ８０Ｖ，2.０Ａ

界 磁 ８０Ｖ，0.1３Ａ

回 転 数 6,０００r.p.m

定 格 連続

3. 各部の機能
3.１ ＳＨ－１４形溶接ヘッド（図２）

� ワイヤ送給装置（Ｕ６４２Ｂ００）

� ワイヤ送給モータ

ワイヤ送給モータは減速装置に取付けられ、ＵＣ－１４形またはＵＣ－４４形溶接制御装置

により駆動制御される直流モータです。

図2.ＳＨ－１４形溶接ヘッドの構成
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ウォーム歯車“Ｆ”
（U642B09）

ピニオン“Ｃ”
（U642B07）

歯車“Ｂ”※１

ピニオン“Ａ”※１

ウォーム歯車“Ｅ”
（U642B10）歯車“Ｄ”（U642B08）

※１

ピニオン“Ａ” 歯車“Ｂ”

標 準（１２r.p.m） Ｕ６４２Ｂ０２ Ｕ６４２Ｂ０１

セミダブル（１８r.p.m） Ｕ６４２Ｂ１２ Ｕ６４２Ｂ１１

ダ ブ ル（２４r.p.m） Ｕ６４２Ｂ０４ Ｕ６４２Ｂ０３

ト リ プ ル（３６r.p.m） Ｕ６４２Ｂ０６ Ｕ６４２Ｂ０５

図3.減速装置の歯車構成

表5.減速比一覧表

組 合 せ 形 式 Ａ／Ｂ Ｃ／Ｄ Ｅ／Ｆ 総合減速比 ワイヤ送給速度（最高）※
㎝／min

標 準（送給ロール12r.p.m ） 19／51 22／68 1／57 1／473 ２１０

セミダブル（18r.p.m） 25／45 22／68 1／57 1／317 ３００

ダ ブ ル（24r.p.m） 30／40 22／68 1／57 1／235 ４２０

トリプル（36r.p.m） 37／33 22／68 1／57 1／157 ６２０

※電機子電圧８０Ｖの場合

� 減 速 装 置

減速装置は図2に示されているように密閉形で、その歯車の構成および減速比はそれぞれ図

3、表5のとおりです。

歯車の組合せの種類は、減速装置の側面に表示しています。減速比の変更方法については5.

2.１項をご参照ください。

減速装置は図７に示すように、右ノズル方式と左ノズル方式の２とおりの使用方法が可能です。

両勝手の組替方法については5.2.２項をご参照ください。
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表6.

ワイヤ径 部品番号

2.４～4.０㎜ Ｕ１５９ Ｆ２６

4.８～8.０㎜ Ｕ１５９ Ｆ２８

ヨーク
ガイドロール

加圧ネジ

クラッパ

フォーク

� ワイヤ加圧時 � ワイヤ挿入位置

�

� 送給ロール

送給ロールは減速装置の出力軸に取付けられ、使用ワイヤ径に応じて表６に示すように２種

類あります。

ワイヤ送給装置の詳細な部品番号については図１５をご参照ください。

� ワイヤ加圧装置（Ｕ１５９Ｇ００）

加圧ロールはワイヤを加圧ロールバネを介してワイヤを送給ロールに押えつける役目をします。

またクランプにはワイヤストレートナとノズルを取付けますが、ノズルは垂直位置から水平位置

まで任意の角度に固定することができます。

ワイヤ加圧装置の詳細な部品番号については図１６をご参照ください。

� ワイヤストレートナ（ワイヤ矯正装置）（図４�，�，�）（Ｕ１５９Ｈ００）

ワイヤストレートナはリールから引き出されたワイヤの曲がりを矯正するもので、これには２

つの特長があります。第１はワイヤストレートナの取付け部のネジをゆるめれば矯正面は自由な

角度に向けられますからワイヤの曲がりを矯正するのにもっとも適当な方向を選ぶことができま

す。

第２は矯正力は加圧ネジを加減して調整しますが、ワイヤを新しく挿入する場合はヨークをお

こしてクラッパを外せばよく（図４�）、ワイヤ交換の度に加圧ネジを調整する必要はありませ

ん。

ワイヤストレートナの詳細な部品番号については図１１をご参照ください。

図4.
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パイロット※１

U 18山
バスバーアダプタ
（U30521）

U 14山
バスバー
（U642C01）

エクステンションアダプタ
（U642C03） U 14山

Ｍ16
エクステンション（短）
（U642C05） カーブドノズル

（U642C08）
M16エクステンション（長）

（U642C04）
多層用
ノズル※３

ノ ズ ル
（U642C06）

M16
チップ※２

チップボディ
（U642C07）

チップ※２

チップボディ
（U642C07）

※1.パイロット ※2.チップ ※3.多層用ノズル

（別売品）パイロット 4.0以下 U30523 2.4 U12546－1

パイロット 4.8以上 U30K01 3.2 U12546－2 3.2 U642C11

4.0 U12546－3 4.0 U642C12

4.8 U12546－4 4.8 U642C13

6.4 U12546－5 6.4 U642C14

（2.4,3.2用は別売品です）

� ノズルアセンブリ（Ｕ１１２２Ｌ００）

ノズルアセンブリはワイヤを正しい方向に指向すると共に、バスバーを通じてワイヤに溶接電

流を通じる役目をします。用途によっていろいろな組合せがありますが、これは図５に示してあ

ります。

メルトディストリビュータはノズルの先端に取付けられ、溶接点の移動に半い、常に安定して

フラックスを送り出すとともに、散布厚さを一定に保ちます。

図5.ノズルアセンブリ

ノズルアセンブリの詳細な部品番号については図１２をご参照ください。
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3.２ マウント（図６、図７）

� ＳＷ－２４形用ＣＲマウント（図６）

� 水平調整装置（Ｕ１５９Ｂ００）

水平調整装置はハンドルによって調整ネジを回し、スライドとガイドを摺動させて、図７に

示すように水平方向に５０㎜微調整を行うことができます。なお、このハンドルは取外して反

対側に取付けることも可能です。詳細な部品番号については図１３をご参照ください。

� スイベル・ロッカヒンジ（水平、垂直揺動機構）（Ｕ１５９Ｃ００）

水平調整装置の上に取付けられており、上側にあるロッカヒンジはロッカネジを加減するこ

とによりヒンジを任意の角度に固定することができます。また下側のスイベルはクランプレバー

によって図７に示すような角度範囲で任意の位置に固定できます。クランプレバーは図７に２

点鎖線で示すように反対側に取付けることも可能です。詳細な部品番号については図１４をご

参照ください。

� アーム・リールブラケット（Ｕ１５９Ｄ００）

�項の垂直調整装置を取付けるアーム、3.３項のスポーク形ワイヤリールならびにＵＣ－

１４形（またはＵＣ－４４形）溶接制御装置を取付けるリールブラケットおよびヒンジブラケッ

トから構成されております。ヒンジブラケットにはめ込まれているアームは中心軸のまわりに

１８０°回転させることができ、したがって図７に示すようにアーム先端に取付けられたノズ

ルを垂直の位置から左右に９０°傾けることが可能です。固定は、クランプレバーを締付ける

ことによって行います。リールブラケットはリールブラケットピンによってヒンジブラケット

に取付けられており、水平面内で角度を自由に調節することによってワイヤが適当な角度をもっ

て送給ロールに送りこまれるような方向にワイヤリールを向けることができます。その固定は

クランプレバーを締付けることによって行います。

アームリールブラケットの詳細な部品番号については図１５をご参照ください。

� 垂直調整装置（Ｕ１５９Ｊ００）

アームの先端に取付けられており、ハンドルによって調整ネジを回し、図７に示すように、

垂直方向に７５㎜微調整を行うことができます。

先端にはワイヤ送給装置が吊り下げられております。垂直調整装置の詳細な部品番号につい

ては図１６をご参照ください。
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ワ
イ
ヤ
セ
ン
タ ス
イ
ベ
ル
角
度
1
05
°

15
°

90
°

垂
直
調
整
距
離

19
2

21
5

90
°

75

※
38
5（
42
5、
50
0）

46
0（
50
0、
57
5）

調整
角度

180
°

50

100

ハンドル（垂直調整）
リールブラケット

クランプレバー
（リール位置固定）

垂直調整装置
リールブラケットピン

クランプレバー
（水平角度固定）

ロッカネジ

クランプレバー

アーム
ヒンジブラケット

スイベルロッカヒンジ

水平調整装置

ハンドル（水平調整）

注）

１）実線は右ノズルユニット

の場合、仮線は左ノズル

ユニットの場合を示す

２）※印かっこ内寸法はノズ

ルエクステンション（長、

短）を用いた場合の寸法

を示す
垂直調整
ハンドル

水平調整
ハンドル

水平調整範囲

図6.ＳＷ－２４用ＣＲマウント

図7.ＳＷ－２４のヘッド調整範囲
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危 険 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。

●溶接中は、ワイヤ・ワイヤ送給部・ワイヤリール・ノズルなどの帯電部には

触れないでください。

3.３ ワイヤリール（Ｕ６４２Ｅ００）

スポーク形ワイヤリールは絶縁の上、リールブラケットに取付けられ１2.５㎏および２５㎏の２

種類のワイヤを挿入することができます。使用ワイヤ径に応じてバネ調整ネジによりリールの制動

状態を加減します。

ワイヤリールの詳細な部品番号については図１７をご参照ください。

3.４ ホ ッ パ（Ｕ６４２Ｆ００）

ホッパ容量は約６�で、上皿は４メッシュの金網でスラグを取除くようになっています。ホッパ

はアームと取付棒の間で絶縁され、安全を期しています。

ホッパの詳細な部品番号については図１８をご参照ください。

キャリジ、レールについてはＣＲ－６４取扱説明書をご参照ください。

4.接続と溶接操作
通常の場合、溶接機はほとんど分解せずにお手許まで送られますから（制御装置、ノズルアセンブ

リを外す程度）組立ては簡単です。輸送中の損傷の有無を確認してください。

接続と溶接操作についてはＵＣ形制御装置取扱説明書をご参照ください。

●製品のオレンジ色に塗装されている部分は、電磁接触器を介して溶接電源の出力端子に接続されて

いますので、電磁接触器が閉じている限りは手を触れないでください。
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5.保 守 点 検
5.１ 定 期 点 検

本機では特にとりたてて点検の必要はありませんが、各部のゆるみには一応ご注意ください。保

守の面はつぎの基準に従ってください。

� チップの摩耗 毎作業日

� ワイヤ送給モータのブラシの点検 使用 ５００時間毎

� 減速装置のグリースの交換 少なくとも１年 できれば半年毎

（普通は１年を経過しても異常は認められませんが、グリースの特性の劣化は避けられません。）

注：分解方法は5.2.３項参照

使用グリース サンライトグリース№３（昭和シェル石油㈱製）

5.２ 分解と組立
分解に対して特に技術と注意を必要とする部分は、減速装置、スイベルアセンブリでありますが、

スイベルの方は常時の点検を必要としませんので、ここでは減速装置関係の分解方法のみ説明しま

す。

5.2.１ 減速装置の減速比の変更（図２、図８）

まずワイヤ送給装置を垂直調整装置より取外し、できれば埃の少ない室内に持込んで分解して

ください。

送給モータ取付のボルトをゆるめ、減速装置より取外しますと、リテーナ（Ｕ１５９ Ｆ０１）

も外すことができます。送給モータ軸のピニオンとこれとかみ合う一対の歯車を交換いたします。

減速比については表５をご参照ください。ピニオンはテーパ軸にはめ込んでありますので、これ

を外すには所定の工具（ギヤプーラ）を用いてください。直接ハンマなどで抜取ることは軸を曲

げたり、またピニオンに損傷を与えたりしますので、絶対にさけてください。歯車は歯車軸（Ｕ

１５９ Ｆ１６）にキー止めされております。玉軸受（№６０８）の入る適当なリング（穴のあ

いたもの）上に歯車軸を垂直に立て、銅棒を介してハンマで軽く軸の端面を叩けば玉軸受、歯車

を抜取ることができます。

つぎに、歯車・ピニオンを組込みます。歯車は軸を木ハンマで叩きながらはめ込んでください。

この際、玉軸受には直接ハンマをあてないよう注意してください。

歯車ピニオン組込み後、一応送給モータを駆動しながら、異常かみ合い音の有無に注意してく

ださい。

なお歯車の交換を行った際は、上記のグリースを歯車類の歯面、側面および油溜のみにぬりこ

んでください。

5.2.２ ワイヤ送給装置の左右勝手組替え（図８）

本装置では作業の都合によって、右または左ノズルに自由に組替えることができます。組替え

はつぎのとおり行ってください。できれば組替えに際しては埃の少ない室内で行うようお願いし

ます。
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�ウォーム歯車（U642B09）
�平行キー（5×5×25）

�玉軸受（№6205LL）

まずワイヤストレートナ、ノズル類を外し、つぎに送給ロールを軸より抜取ります。クランプ

の止めネジおよびクランプをゆるめ、クランプ、サポート（Ｕ１５９Ｆ２２）の順に取外しつぎ

に軸受カバー（Ｕ１５９Ｆ０４）の取付けネジをゆるめ、木ハンマで軽く叩きながら軸受カバー

を外します。

つぎに軸受箱（Ｕ１５９Ｆ０５）をハウジング（Ｕ１５９Ｆ０２）より取外してください。

図8.減速装置の構成
（左右の入替えは�印を左右逆に組立てます。）

ウォーム歯車（Ｕ６４２Ｂ０９）と送給ロール軸（Ｕ１５９Ｆ２０）とは分解の必要はありま

せん。

つぎに組替えの順序はまず軸を軸受箱に組込み、軸受箱、軸受カバーをハウジングに組込みま

す。これは両側よりハウジングに軽くはめ込んでから、木ハンマを使用し圧入します。

圧入完了後、各取付ボルトを締付けてください。以下順次サポート、クランプを組みます。
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右側ノズルの場合は、加圧ロールはノズル側に位置しますが、左側ノズルの場合ではストレー

トナ側に位置します。なお上記のような組替えを行われたときは、必ず指定のグリースを補充し

てください。またハウジング内に異物の入らないよう、特に注意してください。組替え完了後、

一度試動し異常がないかどうか調べてください。

5.2.３ 減速装置の分解と組立て（図８）

減速装置は少なくとも１年に１回分解の上、内部のグリースを交換してください。

分解の順序はつぎのとおりで、原則として高速部から行います。

� クランプの締付ネジをゆるめます。

� クランプの止めネジをゆるめ、手で回しながらクランプを抜き去ってください。

� ナット（Ｍ６）をゆるめ、送給ロール（Ｕ１５９Ｆ２６、Ｕ１５９Ｆ２８）、スペーサ類を

取外してください。

� 止めネジ（Ｕ１５９Ｆ２４）をゆるめ、サポート（Ｕ１５９Ｆ２２）を取外してください。

� 高速部の歯車分解に移ります。送給モータの取付けボルトをゆるめ、リテーナ（Ｕ１５９Ｆ

０１）、歯車類を取外してください。

� 軸受カバー（Ｕ１５９Ｆ０７）を取外し、軸受ナット（Ｍ１２）をゆるめてください。

� 銅棒（直径１０㎜位）を介し、木ハンマでウォーム（Ｕ６４２Ｂ１０）の端面を叩きながら、

送給モータ側に抜去ります。歯車（Ｕ６４２Ｂ０８）、玉軸受（№６２０１）は分解の必要は

ありません。

	 軸受カバー（Ｕ１５９Ｆ０４）、軸受箱（Ｕ１５９Ｆ０５）の取付ボルト（Ｍ６×１６）を

ゆるめ、送給ロール軸（Ｕ１５９Ｆ２０）の端面を軽く木ハンマで叩き、軸、ウォーム歯車

（Ｕ６４２Ｂ０９）、軸受カバー共にハウジングより取外してください。


 分解した部品は軽油で洗浄してください。

� 特に歯車類はブラシなどで歯面を清掃してください。

� 歯車、玉軸受類に異常が認められないか調べてください。

組立ては原則として低速部より行い、１軸を構成する毎に手で回しながら、円滑に回転する

か調べてください。各軸は玉軸受で支えられておりますので、極めて軽く回らなければなりま

せん。グリースは歯車類の歯面、歯側面および油溜のみにぬりこんでください。従来のように

ハウジング内にグリースをつめますとモータに過負荷を与えることになりますのでご注意くだ

さい。

―14―

標準 左右入れ替え時



①
②
－
③
④

⑥
⑦

⑤
⑧

⑨

⑩

⑪

⑫

⑭
⑮

⑬

⑯
⑰

⑱
⑲

⑳
�
－
�

�
�

�
�

―15―

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ ⑨

⑨ ⑩ ⑪ ⑫ ⑬ ⑭ ⑮ ⑯ ⑰

⑱ ⑲ ⑳ � � � � � �

リ
テ

ー
ナ

ギ
ヤ
ハ
ウ
ジ
ン
グ

平
行

ピ
ン

軸
受
カ
バ
ー

軸
受

箱

ス
ラ
ス
ト
軸
受
箱

軸
受
カ
バ
ー

歯
車
（
シ
ン
グ
ル
）

歯
車
（
ダ
ブ
ル
）

歯
車
（
ト
リ
プ
ル
）

ピ
ニ
オ
ン
(シ
ン
グ
ル
）

ピ
ニ
オ
ン
（
ダ
ブ
ル
）

ピ
ニ
オ
ン（
ト
リ
プ
ル
）

ピ
ニ

オ
ン

歯
車

歯
車

軸

ラ
ジ
ア
ル
玉
軸
受

ウ
オ
ー
ム
歯
車

ウ
オ

ー
ム

ラ
ジ
ア
ル
玉
軸
受

ス
ラ
ス
ト
玉
軸
受

ス
ペ

ー
サ

送
給
ロ
ー
ル
軸

ラ
ジ
ア
ル
玉
軸
受

ス
ペ

ー
サ

サ
ポ

ー
ト

ス
ペ

ー
サ

止
メ

ネ
ジ

送
給
ロ
ー
ル（
4.
0以
下
）

送
給
ロ
ー
ル（
4.
8以
上
）

座
金

Ｕ
１
５
９
Ｆ
０
１

Ｕ
１
５
９
Ｆ
０
２

Ｕ
１
５
９
Ｆ
０
３

Ｕ
１
５
９
Ｆ
０
４

Ｕ
１
５
９
Ｆ
０
５

Ｕ
１
５
９
Ｆ
０
６

Ｕ
１
５
９
Ｆ
０
７

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
１

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
３

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
５

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
２

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
４

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
６

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
７

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
８

Ｕ
１
５
９
Ｆ
１
６

№
６
０
８

Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
９

Ｕ
６
４
２
Ｂ
１
０

№
６
２
０
１

№
５
１
１
０
２

Ｕ
１
５
９
Ｆ
１
９

Ｕ
１
５
９
Ｆ
２
０

№
６
２
０
５
Ｌ
Ｌ
Ｕ

Ｕ
１
５
９
Ｆ
２
１

Ｕ
１
５
９
Ｆ
２
２

Ｕ
１
５
９
Ｆ
２
３

Ｕ
１
５
９
Ｆ
２
４

Ｕ
１
５
９
Ｆ
２
６

Ｕ
１
５
９
Ｆ
２
８

Ｕ
３
０
１
３
３

図
９
．
ワ
イ
ヤ
送
給
装
置
（
Ｕ
６
４
２
Ｂ
０
０
）

部
品
番
号
:
48
01
－
20
1

直
流
モ
ー
タ
W
－
30
41
4

（
10
0W
）



―16―

① ② ③ ④ ⑤

⑥ ⑦ ⑧ ⑨ ⑩

⑪ ⑫ ⑬ ⑭

ク
ラ

ン
プ

加
圧
ロ
ー
ル
ホ
ル
ダ

加
圧

ロ
ー

ル

ラ
ジ
ア
ル
玉
軸
受

加
圧
ロ
ー
ル
軸

ス
ペ

ー
サ

�

ス
ペ

ー
サ

�

ピ
ン

ピ
ン

ワ
イ
ヤ
加
圧
用
ボ
ル
ト

球
面

座
金

ロ
ー
ル
押
エ
バ
ネ

ワ
ン

形
座

金

ハ
ン

ド
ル

�

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
１

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
２

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
３

№
６
２
０
２
Ｌ
Ｌ
Ｕ

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
４

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
５

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
６

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
７

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
８

Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
９

Ｕ
１
５
９
Ｇ
１
０

Ｕ
１
５
９
Ｇ
１
１

Ｕ
１
５
９
Ｇ
１
２

Ｕ
１
５
９
Ｇ
１
３

⑤③
－
④

②① ⑧

⑨

⑦ ⑥

⑬
⑭

⑫
⑪

⑩

図
１
０
．
ワ
イ
ヤ
加
圧
装
置
（
Ｕ
１
５
９
Ｇ
０
０
）

1035840
タイプライタ
100-1351

1035840
矢印



⑤

④

②
―
③

①

⑧

⑨

⑦

⑥

⑬ ⑭⑫⑪ ⑩

⑤

図１1.ワイヤストレートナ（Ｕ１５９Ｈ００）

―17―

①

②

③

④

⑤

⑥

⑦

⑧

⑨

⑩

⑪

⑫

⑬

⑭

フ オ ー ク

ガ イ ド ロ ー ラ

ラ ジ ア ル 玉 軸 受

ス ペ ー サ

ピ ン

ヨ ー ク ピ ン

ク ラ ッ パ

ピ ン

ヨ ー ク

雌 ジ

ブ ロ ッ ク

ピ ン

止 メ ナ ッ ト

加 圧 ネ ジ

Ｕ１５９Ｈ０１

Ｕ１５９Ｈ０２

№６２００ＬＬＵ

Ｕ ３０１５４

Ｕ１５９Ｇ０８

Ｕ１５９Ｈ０３

Ｕ１５９Ｈ０４

Ｕ１５９Ｇ０７

Ｕ１５９Ｈ０８

Ｕ１５９Ｈ０７

Ｕ ３０１６５

Ｕ１５９Ｇ０８

Ｕ１５９Ｈ０５

Ｕ１５９Ｈ０６



―18―

パ
イ
ロ
ッ
ト
（
4
.０
以
下
）

パ
イ
ロ
ッ
ト
（
4.
8，
6.
4
）

バ
ス
バ
ー
ア
ダ
プ
タ

バ
ス

バ
ー

エ
ク
ス
テ
ン
シ
ョ
ン
ア
ダ
プ
タ

エ
ク
ス
テ
ン
シ
ョ
ン
（
長
）

U
30
52
3

U
30
K
01

U
30
52
1

U
64
2C
01

U
64
2C
02

U
64
2C
03

U
64
2C
04

ナ
ッ

ト

ノ
ズ

ル

チ
ッ
プ
ボ
デ
ー

ノ
ズ
ル
絶
縁
ス
リ
ー
ブ

U
11
22
L
01

フ
ラ
ッ
ク
ス
チ
ュ
ー
ブ
ホ
ル
ダ

U
11
22
L
02

メ
ル
ト
デ
ィ
ス
ト
リ
ビ
ュ
ー
タ

U
11
22
L
05

ポ
イ
ン
タ
U
11
22
L
03

φ
2２

エ
ク
ス
テ
ン
シ
ョ
ン
（
短
）

U
64
2C
05

ポ
イ
ン
タ
取
付
金
具
U
11
22
L
04

蝶
ボ

ル
ト
M
6
－
12

ポ
イ
ン
タ
取
付
金
具
U
11
22
L
04

蝶
ボ
ル
ト
M
6－
12

ポ
イ
ン
タ
U
11
22
L
03

φ
2５

チ
ッ
プ

５３ ９０ ５０ １１５

３７３

５８ ６０

４０

ノ
ズ
ル
絶
縁
ス
リ
ー
ブ

U
11
22
L
01

U
64
2C
06

U
64
2C
07

図
１
２
．
ノ
ズ
ル
ア
セ
ン
ブ
リ
（
Ｕ
１
１
２
２
Ｌ
０
０
）

ワ
イ
ヤ
径

部
品
番
号

※
2.
４

Ｕ
１
２
５
４
６
－
１

※
3.
２

Ｕ
１
２
５
４
６
－
２

4.
０

Ｕ
１
２
５
４
６
－
３

4.
８

Ｕ
１
２
５
４
６
－
４

6.
４

Ｕ
１
２
５
４
６
－
５

※
は
別
売
品

M
12



―19―

ハ
ン
ド
ル

�
Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
８

ブ
ッ
シ
ュ

Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
７

ラ
イ

ナ
Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
５

水
平
調
整
台

Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
２

水
平
案
内
板

Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
１

当
板

Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
３

水
平
調
整
ネ
ジ

Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
６

当
板

Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
４

図
１
３
．
水
平
調
整
装
置
（
Ｕ
１
５
９
Ｂ
０
０
）



―20―

ロ
ッ
カ
ヒ
ン
ジ
ピ
ン

Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
３

ロ
ッ
カ
ネ
ジ
Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
４

図
１
４
．
ス
イ
ベ
ル
ロ
ッ
カ
ヒ
ン
ジ
（
Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
０
）

カ
バ
ー
Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
１

球
形
ツ
マ
ミ
３
１
Ａ
－
３
５
Ｍ

ハ
ウ
ジ
ン
グ
Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
５

テ
ー
パ
コ
ロ
軸
受
（
№
３
０
２
０
６
）

ス
イ
ベ
ル
軸
Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
２

ク
ラ
ン
プ
レ
バ
ー

Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
６



―21―

リ
ー
ル
ブ
ラ
ケ
ッ
ト
ピ
ン

Ｕ
１
５
９
Ｄ
０
２ 図
１
５
．
ア
ー
ム
リ
ー
ル
ブ
ラ
ケ
ッ
ト
（
Ｕ
１
５
９
Ｄ
０
０
）

コ
ン
ト
ロ
ー
ル
ボ
ッ
ク
ス
・
リ
ー
ル
取
付
板

Ｕ
１
５
９
Ｄ
０
１

球
形
ツ
マ
ミ

３
１
Ａ
－
３
５
Ｍ

ク
ラ
ン
プ
レ
バ
ー

Ｕ
１
５
９
Ｃ
０
６

ア
ー
ム

Ｕ
１
５
９
Ｄ
０
４

ヒ
ン
ジ
ブ
ラ
ケ
ッ
ト

Ｕ
１
５
９
Ｄ
０
７



ハンドル� Ｕ１５９Ｂ０８

ブッシュ� Ｕ１５９Ｅ０５

ストッパ Ｕ１５９Ｊ０４

垂直ガイド Ｕ１５９Ｊ０１

垂直調整軸 Ｕ１５９Ｊ０２

垂直スライダ Ｕ１５９Ｊ０３

クランプ Ｕ１５９Ｊ０５

ワ イ パ Ｕ１５９Ｊ０６

図１6.垂直調整装置（Ｕ１５９Ｊ００）

―22―



フ
ィ
ン
ガ
ー
Ｕ
１
２
４
１
９

ピ
ン
Ｕ
１
２
４
２
０
①

ウ
イ
ン
グ
ナ
ッ
ト
Ｕ
１
２
４
２
０
②

ワ
ッ
シ
ャ
ー
Ｕ
１
２
４
２
０
④

ス
プ
リ
ン
グ
Ｕ
１
２
４
２
０
③

締
付
ネ
ジ
Ｕ
１
２
４
２
１

ブ
ッ
シ
ュ
Ｕ
１
２
４
１
２
①

デ
ィ
ス
ク
Ｕ
１
２
４
１
４

リ
ー
ル
取
付
フ
ラ
ン
ジ
Ｕ
１
２
４
１
８

リ
ー
ル
シ
ャ
フ
ト
Ｕ
１
２
４
１
３

ス
ポ
ー
ク
リ
ー
ル

Ｕ
１
２
４
１
１

オ
サ
エ
バ
ネ
Ｕ
１
２
４
１
７

オ
サ
エ
板
Ｕ
１
２
４
１
６
①

デ
ィ
ス
ク
Ｕ
１
２
４
１
４

デ
ィ
ス
ク
Ｕ
１
２
４
１
２
②

ピ
ン
Ｕ
１
２
４
１
５

図
１
7．
ス
ポ
ー
ク
形
ワ
イ
ヤ
リ
ー
ル
（
Ｕ
６
４
２
Ｅ
０
０
）

―23―



―24―

ホ
ッ
パ
ア
ー
ム

Ｕ
３
０
６
０
７

図
１
８
．
ホ
ッ
パ
ア
セ
ン
ブ
リ
（
Ｕ
６
４
２
Ｆ
０
０
）

絶
縁
チ
ュ
ー
ブ

Ｕ
３
０
６
０
５

ブ
ラ
ケ
ッ
ト

Ｕ
３
０
６
０
４

ゴ
ム
チ
ュ
ー
ブ

Ｕ
３
０
６
０
６

ホ
ー
ス
バ
ン
ド
（
φ
3
2）

10
0－
08
28

フ
ラ
ッ
ク
ス
チ
ュ
ー
ブ

Ｕ
６
４
２
Ｆ
０
１

ホ
ッ
パ
取
付
棒

Ｕ
３
０
６
０
２

バ
ル
ブ

Ｕ
１
２
６
１
４

バ
ル
ブ
ラ
イ
ニ
ン
グ

Ｕ
１
２
６
１
２

バ
ル
ブ
ボ
デ
ィ

Ｕ
１
２
６
１
１（
①
、
②
、
③
含
む
）

ホ
ッ
パ
ボ
デ
ィ
Ｕ
１
２
６
０
３

バ
ル
ブ
シ
ャ
フ
ト

Ｕ
１
２
６
１
７
－
１

ス
ペ
ー
サ

Ｕ
１
２
６
１
７
－
２

蝶
ツ
マ
ミ

Ｕ
１
２
６
１
７
－
３

②

①

③



名 称 オートメルト溶接用制御装置

形 式 ＵＣ－１４

入 力 電 圧 １００Ｖ ５０／６０Hz（5.１項参照）

制 御 方 式 サイリスタによる溶接電圧制御

適 合 機 種 ＳＷ－２４、３４

寸 法 高さ２３０㎜×幅３４０㎜×奥行１６０㎜

質 量 8.６㎏

品 名 形 式 ・ 仕 様 数量 備 考

ガラス管ヒューズ １０Ａ ２５０Ｖ ２

ガラス管ヒューズ ５Ａ ２５０Ｖ １

品 名 形 式 ・ 仕 様 数量 備 考

制御ケーブル ＢＵＣ－１５１５ � 長さ15m

ＵＣ－１４形制御装置

1. 概 要
本機は、ＳＷ－２４、３４形オートメルト溶接機と交流垂下特性電源（ＫＲＵＭＣ）又は、交流定

電流特性電源（ＫＳＵＣ）と組み合わせて、溶接ワイヤの送給速度制御を行うもので、サイリスタ制

御方式を採用しています。

2. 構成と仕様
� 制御装置本体

� 標準付属品

� 別売品

ＫＳＵＣ－１５００との接続にはインターフェースボックスＩＦＳ－１０２とリモコンＰ５３１５Ｖが

別途必要です。
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電 流 計
Ａ

電 圧 計
Ｖ

溶接電圧設定ツマミ
ＷＶＣ

速 度 計
ＳＭ

制御電源表示灯
ＰＬ１

ヒューズ
Ｆ１制御用コンセント

ＣＯＮ１

制御用コンセント
ＣＯＮ２

溶接電流設定
スイッチＰＢ３

溶接電流設定
スイッチＰＢ４ ヒューズ

Ｆ２

ヒューズ
Ｆ３

制御ケーブル
（９心） ワイヤインチング速度

設定ツマミＩＳＰ

キャリジ走行
スイッチＳ４

ワイヤ送給
スイッチＳ２

溶接電源出力
スイッチＳ３

ワイヤインチング
スイッチＰＢ２

ワイヤインチング
スイッチＰＢ１

制御電源スイッチ
Ｓ１

補助コンセント
ＡＳ

制御用コンセント
ＣＯＮ２

3. 各部の名称と働き

図１� ＵＣ－１４形制御装置（正面）

図１� ＵＣ－１４形制御装置（右側面）
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� 制御電源スイッチ Ｓ１

「入」で制御電源が入り、使用可能になります。

� 制御電源表示灯 ＰＬ１

制御電源スイッチを入れると点灯します。

� ワイヤインチングスイッチ ＰＢ１、ＰＢ２

ＰＢ１を押すとワイヤ送給、ＰＢ２を押すとワイヤリトラクトします。

� ワイヤインチング速度設定ツマミ ＩＳＰ

ワイヤインチングスイッチを押したときのワイヤインチング速度を設定します。

� 溶接電流設定スイッチ ＰＢ３、ＰＢ４

ＰＢ３を押すと溶接電流が増加し、ＰＢ３を押すと溶接電流が減少します。

� 溶接電圧設定ツマミ ＷＶＣ

溶接電圧を設定します。

� ワイヤ送給スイッチ Ｓ２

「インチング」でワイヤインチング操作が、「溶接」で溶接電圧制御が可能になります。

	 溶接電源出力スイッチ Ｓ３

「入」で溶接電源が起動します。


 キャリジ走行スイッチ Ｓ４

「走行」でキャリジが走行します。

� 電流計 Ａ

溶接電流を指示します。

� 電圧計 Ｖ

溶接電圧を指示します。


 速度計 ＳＭ

走行速度を指示します。

� ヒューズ Ｆ１

ワイヤ送給制御回路のヒューズで容量１０Ａです。

� ヒューズ Ｆ２

ワイヤ送給モータ電機子回路のヒューズで容量１０Ａです。

� ヒューズ Ｆ３

キャリジ用電源のヒューズで容量５Ａです。

� 制御用コンセント ＣＯＮ１

溶接電源との接続に使用します。

� 制御用コンセント ＣＯＮ２

ワイヤ送給モータおよび溶接電圧検出線との接続に使用します。

� 制御ケーブル（９心）

キャリジとの接続に使用します。

� 補助コンセント ＡＳ

ＡＣ１００Ｖ、５Ａのコンセントです。
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ワイヤ送給モータ
CON1 CON2

UC－14形

制御装置 出力側ケーブル

バスバー溶接電圧
検出線

制御ケーブル（９心）
母材

自動アーク溶接用交流電源

入力端子

CR－64形溶接キャリジ

出力端子

制御ケーブルＢＵＣ－１５１５

4. 接 続
本機をＳＷ－２４形オートメルト溶接機、ＫＲＵＭ（Ｃ）形自動アーク溶接用交流電源およびＣＲ－

６４形溶接キャリジと組み合わせて使用する場合について総合的に説明します。それらの取扱説明書

と併せてご参照ください。

� 溶接電源の出力端子を、オートメルト溶接機のバスバーおよび母材に接続してください。ケー

ブルの太さは５００～６００Ａ当たり１００�が必要です。

� 本機から出ている制御ケーブル（９心）のプラグを、キャリジの制御用コンセントに接続して

ください。

� オートメルト溶接機のワイヤ送給モータから出ている制御ケーブルのプラグを、本機の制御用

コンセントＣＯＮ２に接続し、そのプラグから分かれている２本の溶接電圧検出線をバスバーと

母材に接続してください。

� 制御ケーブルＢＵＣ－１５１５（１５ｍ）のプラグを本機の制御用コンセントＣＯＮ１に接続

し、接続端子を溶接電源の制御用端子台に接続してください。（図２参照）

図2.外 部 接 続 図
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プリント板
Ｅ２２０４Ｄ００

コネクタ コネクタ

注 意 ●溶接ワイヤ結束帯を切断するとき、ワイヤとワイヤリールの間に手、指

等を近づけないでください。はさまれてけがをすることがあります。

5. 溶 接 準 備
5.１ 周波数の設定

入力電源の周波数に合わせて、プリント板Ｅ２２０４Ｄ００の設定を変更してください。

５０Hz：コネクタを切り離す。

６０Hz：コネクタを接続する。（出荷時の設定）

5.２ 溶接ワイヤコイルの装着

通常用いられるスポーク形リールについて説明します。まず４ヶ所の蝶ナットをゆるめてフィン

ガーを手前に引き、内側に回しておいて、包みから出した溶接ワイヤコイルを挿入します。この場

合フィンガーを支えているテーパピンは、１2.５㎏のコイルと２５㎏のコイルによって違う穴に

挿入し、それぞれのコイルの幅に適合させます。挿入が終わったらフィンガーを拡げてください。

次に溶接ワイヤ内側の端を、リールの締め付け穴に差し込んで締め付け、溶接ワイヤ結束帯の１

本を残して切り捨てます。

また溶接ワイヤ外側の端を引き出し、ワイヤストレートナを通して送給ロールと加圧ロールの間

に入れます。

次にバネ調整ネジを適当に締め付けてリールが空転しないようにしてから、（過度に締め付けな

いこと）残る溶接ワイヤ結束帯を切ってください。

5.３ 制御電源投入
溶接電源の入力電源を投入してください。

� キャリジ走行スイッチＳ４を「停止」、溶接電源出力スイッチＳ３を「切」にしてください。

� 制御装置の制御電源スイッチＳ１を「入」にしてください。
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注 意 ●インチング時、送給ロール部などの回転部に手、指、髪の毛、衣類など

を近づけないでください。巻き込まれてけがをすることがあります。

注 意 フラックスの微粉は健康を害することがあります。

●呼吸用保護具を使用してください。

●狭い場所では、充分換気するか、呼吸用保護具を使用してください。

5.４ ワイヤの矯正

送給ロールの種類、チップが、使用するワイヤ径に適合しているかどうか確かめます。ワイヤス

トレートナのヨークを起こし、加圧ネジをゆるめて、ワイヤを送給ロールと加圧ロールの間に入れ

ます。ストレートナのヨークを水平に倒し、加圧ネジを締め付けてから、制御装置のワイヤインチ

ングスイッチＰＢ１を押してワイヤを送り出します。

� ストレートナの調整

ワイヤがチップの先から大体１０㎝位真っ直ぐに出てくる程度まで加圧ネジを調整してくださ

い。

� 加圧ネジの調整

ワイヤがスリップせずに確実に送られるよう充分に締め付けてください。（必要以上に締めな

いこと）

5.５ フラックスの充填

バルブが「閉」になっていることを確認してください。

フラックスホッパーにフラックスを充填してください。充填容量は約６�です。
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注 意 ●ワイヤインチングスイッチＰＢ１、ＰＢ２を同時に押したり、急に

切り替えたりしないでください。

故障の原因となります。

6. 溶 接 操 作
6.１ 各スイッチ類の設定

ヒューズを確認後、各スイッチ類を次のように設定してください。

� 制 御 装 置

制御電源スイッチ Ｓ１ 「切」

ワイヤ送給スイッチ Ｓ２ 「インチング」

溶接電源出力スイッチ Ｓ３ 「切」

キャリジ走行スイッチ Ｓ４ 「停止」

溶接電圧設定ツマミ ＷＶＣ ４～６目盛

� 溶 接 電 源

手元・遠方切替スイッチ 「遠方」

� キ ャ リ ジ

クラッチレバー 「停止」

速度調整ハンドル ＴＳＰ 左回し一杯（反時計方向）

6.２ 制御電源投入
制御電源スイッチＳ１を「入」にします。制御電源表示灯が点灯し、使用可能になります。

6.３ 溶接速度の設定
キャリジのクラッチレバーを溶接方向に倒し、キャリジ走行スイッチＳ４を「走行」にするとキャ

リジが走り出します。

速度計を見ながら、キャリジの速度調整ハンドルＴＳＰを回し、希望とする溶接速度に設定して

ください。

6.４ 溶接電流の設定
溶接電流設定スイッチＰＢ３、ＰＢ４を交互に押して、溶接電源の電流指針が左右に動くことを

確かめ、適当な電流値に設定します。

6.５ ワイヤインチング速度の設定
ワイヤインチングスイッチＰＢ１を押すとワイヤ送給、ＰＢ２を押すとワイヤリトラクトします。

ワイヤインチング速度設定ツマミＩＳＰを回し、適当な速度に設定してください。

………………………………

……………………………

…………………………

…………………………

…………………………

………………………………

…………………………………………

……………………………
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注 意
●溶接途中でフラックスが切れたり、フラックスの散布量が不足している

と、オープンアークとなり火災・やけど・目の障害の原因となります。

溶接を開始する前に、必ずフラックスの量と散布高さを確認してくださ

い。

注 意
●スタートに失敗してアークが出ないと、ワイヤを突き立てたまま送給が

続きます。このため、ノズルが上昇し、溶接機が転倒する可能性があり

ます。

スタートに失敗したときには、直ちに溶接電源出力スイッチを「切」に

するか制御電源スイッチを「切」にしてください。

注 意
●溶接中に溶接電圧、溶接電流を低く設定しすぎると、アークが消滅して

ワイヤが溶着します。そのままにしますとワイヤを突き立てたまま、キャ

リジの走行が続き、溶接機が脱線、転倒する可能性があります。

溶接途中でワイヤが溶着したときには、直ちに溶接電源出力スイッチを

「切」にするか、制御電源スイッチを「切」にしてください。

6.６ アークスタート準備
� キャリジを溶接開始点まで移動させ、クラッチレバーを溶接方向に倒します。このとき、クラッ

チレバーの向きと溶接方向とが一致していることを確認してください。

� チップと母材間を約３０㎜に合わせてください。

� ワイヤインチングスイッチＰＢ１を押して、ワイヤを母材に接近させます。ワイヤと母材間に、

小指の爪くらいの大きさに丸めたスチールウールをはさみ、これをワイヤの先端で軽く押しつぶ

す程度にワイヤをインチングします。

ワイヤとスチールウール、スチールウールと母材の間にフラックスなどの絶縁物がないように

注意してください。スタートに失敗する恐れがあります。

� フラックスホッパーのバルブを開いてフラックスをワイヤの周辺に散布します。

6.７ 溶 接 開 始
� ワイヤ送給スイッチＳ２を、「溶接」にします。

� 溶接電源出力スイッチＳ３を「入」にします。

� アークが発生するとすぐに、キャリジ走行スイッチＳ４を「走行」にします。

6.８ 溶 接 中
溶接中に設定を調整するときは、溶接電圧、溶接電流の順に調整してください。

� 溶接電圧のみ調整した場合

溶接電圧を調整した場合、ＫＲＵＭ（Ｃ）形溶接電源が垂下特性であるため、溶接電流は変動

します。

� 溶接電流のみ調整した場合

溶接電流を調整した場合、本機が定電圧制御を行っているため、溶接電圧は変わりません。

6.９ 溶 接 終 了
� キャリジが溶接終了点にきたら、キャリジ走行スイッチＳ４を「停止」にします。

� ワイヤ送給スイッチＳ２を「インチング」にしてワイヤ送給を止めます。

� ワイヤが充分に燃え上がってから、溶接電源出力スイッチＳ３を「切」にします。

� ワイヤインチングスイッチＰＢ２を押して、ワイヤをリトラクトします。
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注 意 ●回収したフラックスは高温です。フラックスホッパーに回収した直後は

ホッパーやバルブも高温になりますので触るとやけどをする可能性があ

ります。

また、剥離したスラグや母材も高温です。触る前に充分時間をかけて冷

却してください。

溶接電流が高すぎる ・母材の溶け落ちが生じる。

・ビードの余盛りが過剰になる。

・溶込形状が梨の実形となり、凝固割れが発生する。

溶接電流が低すぎる ・母材の溶込不良が生じる。

・ビードの余盛り不足になる。

・ワイヤが溶融出来ずに母材に溶着する。

溶接電圧が高すぎる ・ビード幅が広がる。

・溶込、ビードの余盛り不足になる。

・フラックスが多量に消費される。

溶接電圧が低すぎる ・ビード幅が狭くなる。

・溶込、ビードの余盛りが過剰になる。

・溶込形状が梨の実形となり、凝固割れが発生する。

・ワイヤが母材に溶着する。

溶接速度が速すぎる ・ビードの余盛り不足になる。

・アンダーカットが生じる。

・母材の溶込不良が生じる。

溶接速度が遅すぎる ・ビードの余盛りが過剰になる。

・オーバーラップが生じる。

・母材の溶け落ちが生じる。

フラックス散布量が多すぎる ・ビード外観が荒れる。

・ブローホールが発生する。

フラックス散布量が少なすぎる ・アーク光が露出する。

・ブローホール、ピットが発生する。

6.10 溶接後の処理

� 融けなかったフラックスを回収し、フラックスホッパーに戻します。

� スラグをはがして、処分します。

6.11 溶 接 条 件

溶接条件が適正でないと、次のようなことが起こります。
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Ｓ１

ＰＢ２ＰＢ１

Ｓ２

Ｓ４ Ｓ３

図3. オートメルト溶接機（
ＳＷ－２４

）の操作順序説明図
ＵＣ－１４

� 制御電源スイッチＳ１を「入」にします。 �’ワイヤ先端を溶接線に合わせます。

チップ－母材間を
適当な値にセット
する（約３０㎜）

チップ
ワイヤ

母 材

� ワイヤインチングスイッチＰＢ１または、

ＰＢ２を押します。
�’ワイヤ先端と母材にスチールウールをはさみ

ます。

ワイヤ送給
またはリトラクト

スチールウール

母 材

� ワイヤ送給スイッチＳ２を「溶接」にします。 �’ホッパーの蝶バルブを開きます。

フラックス

� 溶接電源出力スイッチＳ３を「入」にし、続

いてキャリジ走行スイッチＳ４を「走行」に

します。

�’溶接が始まります。

ワイヤ送給開始

走行開始

アーク発生
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Ｓ４

Ｓ２Ｓ３

ＰＢ２

� 溶接電流、溶接電圧を調整します。 �’溶 接 中

� キャリジ走行スイッチＳ４を「停止」にします。 �’キャリジの走行停止

� ワイヤ送給スイッチＳ２を「インチング」に
し、続いて溶接電源出力スイッチＳ３を「切」
にします。

�’溶 接 終 了
ホッパーの蝶バルブを閉じます。

� ワイヤインチングスイッチＰＢ２を押してワ
イヤを少し引き上げます。

�’フラックスの回収を行います。

フラックスの
回収を行う

� 溶接作業終了後は制御電源スイッチＳ１を「切」にしてください。
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Ｔ

㎜

Ｓ

㎜

ワ イ ヤ 溶接電流

Ａ

電 圧

Ｖ

溶接速度

㎝／min直 径 消費量㎏／ｍ

1.6 0 2.4 0.03 250～350 22～24 250～380

2.0 0 2.4 0.03 325～400 24～26 250～380

2.8 0 3.2 0.05 350～425 24～26 190～250

3.6 0～1.6 3.2 0.09 400～475 24～27 120～200

4.4 0～1.6 4.0 0.10 500～600 25～27 100～180

4.8 0～1.6 4.0 0.15～0.20 575～650 25～27 90～110

6.4 0～2.4 4.8 0.21～0.35 750～850 27～29 77～ 89

8.0 0～2.4 4.8 0.38～0.45 800～900 26～30 66～ 74

標準すみ肉

寸 法 ㎜

電 流

Ａ

電 圧

Ｖ

速 度

㎝／min

溶 接 ワ イ ヤ

直 径 消費量㎏／ｍ

3 400 25 90～165 3.2 0.06

5 500 25 80～100 3.2 0.10

6.5 650 27 70～90 4.0 0.17

8 650 27 56 4.0 0.25

9.5 750 29 46 4.8 0.38

13 900 32 41 4.8 0.65

16 1050 32 33 6.4 1.00

19 1150 32 28 6.4 1.42

板厚

Ｔ

㎜

仕 上 げ 溶 接 側 （第 二 層 目 ） 裏 溶 接 側 （第 一 層 目 ） ワイヤ

消費量

㎏／ｍ

Ｂ

㎜

Ｃ

deg

電 流

Ａ

電 圧

Ｖ

速 度

㎝／min

ワイヤ

径 ㎜

Ｎ

㎜

Ａ

㎜

Ｄ

deg

電 流

Ａ

電 圧

Ｖ

速 度

㎝／min

ワイヤ

径 ㎜

6 0 0 600 32 100 4.0 0 0 0 550 30 100 4.0 0.25

9 0 0 650 35 70 4.0 0 0 0 600 35 70 4.0 0.35

12 0 0 800 37 50 4.8 0 0 0 750 35 50 4.8 0.60

16 5 90 750 36 40 4.8 6 5 90 650 35 40 4.8 0.65

19 7 80 850 35 30 4.8 7 5 70 800 35 35 4.8 1.05

25 9 80 930 36 30 4.8 8 8 70 800 33 30 4.8 1.25

32 12 70 1300 37 25 6.4 10 10 60 1050 35 30 6.4 2.00

7. 溶接条件例
� 薄板の突き合わせ溶接

板はシャーでせん断して突き合わせ

銅裏板を当てて締め付ける。

表 1.

� 下向すみ肉溶接

表 2.

� 厚板の突き合わせ溶接

表 3.
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8.電気回路の動作原理
8.１ サイリスタによるワイヤ送給速度制御回路

この回路は、サイリスタによって直流他励磁モータの電機子に印加する電圧を制御してアーク電

圧を連続的に調整可能にし、しかもアーク電圧のわずかな変動に対してもワイヤ送給速度（モータ

の回転速度）を敏感に反応させアーク電圧を常に一定に保たせる役目をはたします。

その基本回路を図４に、各部電圧電流波形を図５に示します。

以下これらの図によって動作原理を説明します。

8.２ 点弧位相の状況

電源電圧の正の半サイクルにおいて、トリガ回路Ａ－Ｃ間にはダイオードＤＲ１、定電圧ダイオー

ドＶＲＤ１によって図５�に示すような台形の電圧が加わります。（これは位相パルス発生回路に

おけるパルス位相を安定に制御するとともに位相パルスの同期をとります。）

このとき、Ｃ１は図５�に示すようにトランジスタＴＲのインピーダンスＺとコンデンサＣ１の

容量Ｃで定まる時定数ＣＺで充電され、Ｃ１の端子電圧がトリガ回路のトリガ電圧Ｖｐに達すると

トリガ回路Ｂ－Ｃ間は導通し、コンデンサＣ１に蓄えられた電荷はパルストランスＰＴを通じて瞬

時に放電します。これによってＳＣＲ１のゲートには図５�のようなパルス電流が流れ、ＳＣＲ１

は点弧し、モータに電源電圧が印加されます。ＳＣＲ１は一度点弧しますと、アノードＡが正、カ

ソードＫが負の間はゲートにパルス電流が流れなくとも導通を続けます。

ＳＣＲ１の点弧位相はトランジスタＴＲのインピーダンスＺを変化させることによって調整でき

ます。トランジスタＴＲのインピーダンスＺはアーク電圧とモータの逆起電力の差すなわち（Ｖａ１－

ＶＭ１）の電圧に比例したベース電流によって変化します。

したがって（Ｖａ１－ＶＭ１）が増加すればベース電流が増加し、その結果Ｚが減少し、ＳＣＲ１点

弧位相が進みます。（Ｖａ１－ＶＭ１）が減少すればその逆の動作により点弧位相は遅れます。
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トリガ
回路

ア ー ク 電 圧 設 定 回 路

（a）
VRD1端子電圧

C1端子電圧（b）

SCRゲート電流

（c）

電機子端子電圧

（d）

図4.ワイヤ送給モータの基本制御回路図

図5.制御回路の各部電圧電流波形
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速度計用
発 電 機SM

図6.速度計校正回路

制御装置内部

ハーモニカ端子
（４Ｐ）

短絡線 ハーモニカ端子
（４Ｐ）

短絡線

8.３ アーク電圧の制御

いま、ＷＶＣ１によってアーク電圧をある一定値にセットした場合に、何らかの原因によってアー

ク電圧がセット値より高くなったとします。このとき（Ｖａ１－ＶＭ１）がそれだけ増加しますので、

8.２項で述べたようにトランジスタのベース電流が増加し、Ｚが減少してＳＣＲ１の点弧位相は進

みます。

これによってモータに印加される電圧は増加しますので、ワイヤ送給速度が増加してアーク電圧

を低下させ、セット値に回復させます。またアーク電圧がセット値より低下した場合にも、この逆

の動作によってアーク電圧は元の値に回復します。

以上のようにワイヤ送給速度はアーク電圧のわずかな変動に対しても敏感に反応し、アーク電圧

は常にセット値に保たれます。

なお、本機は全波整流を行ったうえでワイヤ送給速度を制御していますので、より応答のはやい

アーク電圧制御が可能です。

8.４ 速度計校正回路（Ｒ７、Ｒ８、Ｃ５）

実際の走行速度をストップウォッチと物差し

で求め、可変抵抗Ｒ８を調整して速度計の振れ

を合わせてください。同様のことを２、３回速

度を変更して行ってください。Ｃ５は高周波保

護用コンデンサです。

注：ＧＣ－２４形ガバナと組み合わせて使用す

る場合は、線番４５と４１を短絡してくだ

さい。

また速度計の校正は、ＧＣ－２４形ガバ

ナ内の抵抗で行ってください。
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9. 故障と修理
主な故障とその原因について説明します。

� 制御電源表示灯ＰＬ１が点灯しない。

・溶接電源と制御装置間の制御ケーブルの接続不良。

→溶接電源と制御装置間の制御ケーブルの接続を確認する。

・制御電源表示灯ＰＬ１の故障。

→制御電源表示灯ＰＬ１を取り替える。

� ワイヤインチングスイッチＰＢ１、ＰＢ２を押しても、ワイヤ送給モータが回らない。

・ワイヤ送給スイッチＳ２が「溶接」になっている。

→ワイヤ送給スイッチＳ２を「インチング」にする。

・ワイヤ送給モータと制御装置間の制御ケーブルの接続不良。

→ワイヤ送給モータと制御装置間の接続を確認する。

・ワイヤインチング速度設定ツマミＩＳＰが左に回りきっている。

→ワイヤインチング速度設定ツマミＩＳＰを適当な位置に設定する。

・ヒューズＦ１、Ｆ２の溶断。

→ヒューズＦ１、Ｆ２を取り替える。

� キャリジ走行スイッチＳ４を「走行」にしても、キャリジが走行しない。

・キャリジと制御装置間の制御ケーブルの接続不良。

→キャリジと制御装置間の制御ケーブルの接続を確認する。

・キャリジのクラッチレバーが入っていない。

→キャリジのクラッチレバーを入れる。

・ヒューズＦ３の溶断。

→ヒューズＦ３を取り替え。

� 溶接電源出力スイッチＳ３を「入」にしても、ワイヤ送給モータが回らない。

《制御装置の電圧計が振れていない場合》

・溶接電圧検出線の接続不良。

→溶接電圧検出線の接続を確認する。

・溶接電源の電磁接触器が動作していない。

→溶接電源と制御装置間の制御ケーブルの接続を確認する。

《制御装置の電圧計が振れている場合》

・ワイヤ送給スイッチＳ２が「インチング」になっている。

→ワイヤ送給スイッチＳ２を「溶接」にする。

・ヒューズＦ１、Ｆ２の溶断。

→ヒューズＦ１、Ｆ２を取り替える。

・プリント板Ｅ２２０４Ｄの故障。

→プリント板Ｅ２２０４Ｄを取り替える。

� 溶接電圧の不安定（短絡、アーク切れ、変動）

・溶接電流、溶接電圧、ワイヤ径の選定が適当でない。

→溶接条件に合った組み合わせにする。

・チップ、送給ロールがワイヤ径に適合していない。

→ワイヤ径に合ったチップ、送給ロールに取り替える。

・チップが摩耗して穴が大きくなっている。

→チップを取り替える。

・送給ロールがスリップしている。

→ロール加圧、ワイヤ矯正を適正にする。
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図７．ＵＣ－１４形制御装置電気接続図
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符 号 部品番号 品 名 形 式 ・ 仕 様

Ａ
４４０２－００４

交流電流計
Ｗ－３１９３７（FS.1000A/1500A二重目盛）

４４０２－００８ Ｗ－３３８０６（FS.2000A）

Ｖ ４４００－００２ 交流電圧計 ２０９４２０－Ｖ００ ＡＣ９０Ｖ

ＳＭ ４４０４－００２ 速度計 Ｗ－３０７０９Ａ（FS.1500㎝/min/500㎝/min二重目盛）

ＰＬ１ ４６００－３０７ ネオン表示灯 １９９－ＲＫ

Ｆ１、２ ４６１０－００４ ガラス管ヒューズ １０Ａ ２５０Ｖ

Ｆ３ ４６１０－００３ ガラス管ヒューズ ５Ａ ２５０Ｖ

４６１０－１０１ ヒューズホルダ ＦＨ００１ＡＦ

ＰＢ１、２ ４２５０－００１ 押ボタンスイッチ ２ＶＡＰ－１Ｒ

ＰＢ３、４ ４２５０－０１６ 押しボタンスイッチ ＡＨ２５－ＦＧ１１（Ｇ）

Ｓ１、３ ４２５１－００２ トグルスイッチ Ｓ－３３２

Ｓ２ ４２５１－００７ トグルスイッチ ＷＤ１７１１

Ｓ４ ４２５１－００１ トグルスイッチ Ｓ－３０２

ＷＶＣ ４５０１－０１４ 可変カーボン抵抗 ＲＶ３０ＹＮ２０ＲＢ １０ｋΩ

４７３５－００７ ツマミ Ｋ２１９５（大）

ＩＳＰ ４５０１－０１５ 可変カーボン抵抗 ＲＶ３０ＹＮ２０ＲＢ ２０ｋΩ

４７３５－００８ ツマミ Ｋ２１９５（小）

Ｒ１ ４５０５－１０６ 半固定巻線抵抗 ＧＧ（ＱＧ）１Ｓ１０Ｗ ６２Ω

Ｒ５ ４５０４－２０３ 巻線抵抗 ＧＧ２０Ｗ 6.２Ω

プリント板 Ｅ２２０４Ｄ００

Ｔ１、２ ４８１０－４１０ 補助トランス ＷＣＴ－４１０

ＳＣＲ１、２ ４５３０－１３７ サイリスタ ＳＧ２５ＡＡ６０

ＤＲ１ ４５３１－０７４ ダイオードモジュール Ｓ５ＶＢ６０

ＤＲ２ ４５３１－０６３ ダイオードモジュール Ｓ２５ＶＢ６０

Ｒ２ ４５０８－３２２ カーボン抵抗 ＲＤ１／２Ｓ １００Ω

Ｒ３ ４５０９－１０９ 酸化金属被膜抵抗 ＲＳ１Ｂ ５１ｋΩ

Ｒ４ ４５０５－６０３ 半固定巻線抵抗 ＧＧ（ＱＧ）１Ｓ１５０Ｗ １００Ω

Ｒ７ ４５０９－６１２ 酸化金属被膜抵抗 ＲＳ３Ｂ １５ｋΩ

Ｒ８ ４５０１－００４ 可変カーボン抵抗 ＲＶ３０ＹＮ１５ＳＢ １０ｋΩ

Ｃ１～３、５ ４５１８－４３５ フィルムコンデンサ ４００Ｖ 0.１ＭＦ（ＵＤ４０Ｙ１０４Ｋ）

Ｃ４、６ ４５１７－４０１ セラミックコンデンサ ＣＳ１７－Ｆ２ＧＡ１０３ＭＹＡＳ

Ｃ７ ４５１８－４９２ フィルムコンデンサ ６３０Ｖ 0.３３ＭＦ

４７３３－２０２ ハーモニカ端子 Ｆ１０１－８Ｐ

４７３０－１０２ メタコンプラグ Ｎ／ＭＳ３１０６Ｂ２０－１６Ｓ（キャリッジへ）

４７３３－２０４ ハーモニカ端子 Ｆ１０１－４Ｐ

ＣＯＮ１ ４７３０－１０３ メタコンレセップ Ｎ／ＭＳ３１０２Ａ２０－１６Ｐ

４７３０－１０２ メタコンプラグ Ｎ／ＭＳ３１０６Ｂ２０－１６Ｓ（ケーブル側）

４７３９－１７８ ニュースーパーロック ＮＳＬ－２３

ＡＳ ４７３２－００４ 角形コンセント ＡＣ－１Ｂ

ＣＯＮ２ ４７３０－１０４ メタコンレセップ Ｎ／ＭＳ３１０２Ａ２０－１６Ｓ

４７３０－１０１ メタコンプラグ Ｎ／ＭＳ３１０６Ｂ２０－１６Ｐ（送給装置側）
図8.ＵＣ－１４形制御装置部品配置図



10.関係法規について
本製品の設置、接続、使用に際して、準拠すべき主な法令・規則などの名称をご参考のために記載します。

電気設備の技術基準の解釈

第17条（接地工事の種類及び施設方法）より抜粋

Ｄ種接地工事

接地抵抗値は、100Ω（低圧電路において、地絡を生じた場合に0．5秒以内に当該電路を自動的に

遮断する装置を施設するときは、500Ω）以下であること。

Ｃ種接地工事

接地抵抗値は、10Ω（低圧電路において、地絡を生じた場合に0．5秒以内に当該電路を自動的に

遮断する装置を施設するときは、500Ω）以下であること。

第36条（地絡遮断装置等の施設）より抜粋

金属製外箱を有する使用電圧が60Vを越える低圧の機械器具であって、人が容易にさわるおそれが

ある場所に施設するものに接続する電路には、電路に地絡を生じたときに自動的に電路を遮断する

装置を施設すること。

労働安全衛生規則

第36条（特別教育を必要とする業務）より抜粋

法第五十九条第三項の厚生労働省令で定める危険又は有害な業務は次のとおりとする。

三 アーク溶接機を用いて行う金属の溶接、溶断等（以下［アーク溶接等］という。）の業務

第39条（特別教育の細目）より抜粋

前二条及び第五百九十二条の七に定めるもののほか、第三十六条第一号から第十三号まで、第二十

七号及び第三十号から第三十六号までに掲げる業務に係る特別教育の実施について必要な事項は、

厚生労働大臣が定める。

安全衛生特別教育規程より抜粋

労働安全衛生規則（昭和四十七年労働省令第三十二号）第三十九条の規程に基づき、安全衛生特別

教育規程を次のように定め、昭和四十七年十月一日から適用する。

（アーク溶接等の業務に係る特別教育）

第四条 安衛則第三十六条第三号に掲げるアーク溶接等の業務に係る特別教育は、学科教育及び

実技教育により行うものとする。

２ 前項の学科教育は、次の表の上欄に掲げる科目に応じ、それぞれ、同表の中欄に掲げる範囲に

ついて同表の下欄に掲げる時間以上行うものとする。(表)

３ 第一項の実技教育は、アーク溶接装置の取扱い及びアーク溶接等の作業の方法について、

十時間以上行うものとする。
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電気設備の技術基準の解釈 経済産業省 原子力安全・保安院 電力安全課

内線規程

JEAC8001-2016
社団法人 日本電気協会 需要設備専門部会編

労働安全衛生規則 厚生労働省令第3号

粉じん障害防止規則 厚生労働省令第19号

JISアーク溶接機

JISC9300-1：2008
財団法人 日本規格協会

※上記法令・規則は改正されることがありますので、最新版をご参照ください。

科目 範囲 時間

アーク溶接等に関する知識 アーク溶接等の基礎理論 電気に関する基礎知識 一時間

アーク溶接装置に関する基礎知識
直流アーク溶接機 交流アーク溶接機 交流アーク溶接機用

自動電撃防止装置 溶接棒等及び溶接棒等のホルダー配線

三時間

アーク溶接等の作業の方法に関する

知識

作業前の点検整備 溶接、溶断等の方法 溶接部の点検 作業

後の処置 災害防止

六時間

関係法令 法、令及び安衛則中の関係条項 一時間

●

●



10.関係法規について（つづき）

労働安全衛生規則（つづき）

第325条（強烈な光線を発散する場所）より抜粋

事業者は、アーク溶接のアークその他強烈な光線を発散して危険のおそれのある場所については、

これを区画しなければならない。ただし、作業上やむを得ないときは、この限りでない。

２ 事業者は、前項の場所については、適当な保護具を備えなければならない。

第333条 （漏電による感電の防止）より抜粋

事業者は、電動機を有する機械又は器具（以下「電動機械器具」という。）で、対地電圧が150Vを

こえる移動式若しくは可搬式のもの又は水等導電性の高い液体によって湿潤している場所その他鉄

板上、鉄骨上、定盤上等導電性の高い場所において使用する移動式若しくは可搬式のものについて

は、漏電による感電の危険を防止するため、当該電動機械器具が接続される電路に、当該電路の定

格に適合し、感度が良好であり、かつ、確実に作動する感電防止用漏電しや断装置を接続しなけれ

ばならない。

２ 事業者は、前項に規定する措置を講ずることが困難なときは、電動機械器具の金属製外わく、電

動機の金属製外被等の金属部分を、次に定めるところにより接地して使用しなければならない。

一 接地極への接続は、次のいずれかの方法によること。

イ 一心を専用の接地線とする移動電線及び一端子を専用の接地端子とする接続器具を用いて接

地極に接続する方法

ロ 移動電線に添えた接地線及び当該電動機械器具の電源コンセントに近接する箇所に設けられ

た接地端子を用いて接地極に接続する方法

二 前号イの方法によるときは、接地線と電路に接続する電線との混用及び接地端子と電路に接続

する端子との混用を防止するための措置を講ずること。

三 接地極は、十分に地中に埋設する等の方法により、確実に大地と接続すること。

第593条（呼吸用保護具等）より抜粋

事業者は、著しく暑熱又は寒冷な場所における業務、多量の高熱物体、低温物体又は有害物を取り扱

う業務、有害な光線にさらされる業務、ガス、蒸気又は粉じんを発散する有害な場所における業務、

病原体による汚染のおそれの著しい業務その他有害な業務においては、当該業務に従事する労働者に

使用させるために、保護衣、保護眼鏡、呼吸用保護具等適切な保護具を備えなければならない。

粉じん障害防止規則

第1条（事業者の責務）より抜粋

事業者は、粉じんにさらされる労働者の健康障害を防止するため、設備、作業工程又は作業方法の

改善、作業環境の整備等必要な措置を講ずるよう努めなければならない。

第2条（定義等）より抜粋

粉じん作業、別表第一に掲げる作業のいずれかに該当するものをいう。

別表第一（第二条、第三条関係）

1～19,21～23・・・省略

20・・・屋内、坑内又はタンク、船舶、管、車両等の内部において、金属を溶断し、又はアークを

用いてガウジングする作業

20の2・・・金属をアーク溶接する作業
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◆ 保 証 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。

保守点検・修理のご用命は、

ダイヘンテクノサポートの

各ＳＥ部またはＳＥセンター

へご連絡ください。

◆ 修理を依頼されるとき

1.９項の「故障と修理」に

従って調べてください。

2.連絡していただきたい内容

・ご住所・ご氏名・電話番号

・形式

・製造番号

・故障または異常の

詳しい内容

・形 式 ＳＷ－２４

・製造番号 ３Ｕ１１２２Ｙ○○○○○○○○○

・形 式 ＵＣ－１４

・製造番号 ４Ｅ２２０４Ｙ○○○○○○○○○

11. アフターサービスについて
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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

2021.7

北 日 本 Ｓ Ｅ 部

札 幌 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

釧 路 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

関 東 Ｓ Ｅ 部

北関東ＳＥセンター

新 潟 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

太 田 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

東 京 Ｓ Ｅ 部

千 葉 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

横 浜 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

長 野 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

中 部 Ｓ Ｅ 部

富 士 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

静 岡 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

北 陸 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

先端溶接・接合ＳＥ部

関 西 Ｓ Ｅ 部

京 滋 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

中 国 Ｓ Ｅ 部

岡 山 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

福 山 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

四 国 Ｓ Ｅ 部

九 州 Ｓ Ｅ 部

長 崎 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

南九州ＳＥセンター

大 分 Ｓ Ｅ セ ン タ ー

〒981-3133

〒003-0022

〒085-0035

〒330-0856

〒323-0822

〒950-0941

〒373-0847

〒105-0002

〒273-0004

〒242-0001

〒399-0034

〒480-1129

〒417-0061

〒430-0852

〒920-0027

〒480-1129

〒658-0033

〒520-3024

〒733-0035

〒700-0951

〒721-0907

〒764-0012

〒816-0934

〒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

埼玉県さいたま市大宮区三橋２丁目１６番

栃 木 県 小 山 市 駅 南 町 ４ 丁 目 ２ ０ 番 ２ 号

新潟県新潟市中央区女池７丁目２５番４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 )

東京都港区愛宕１丁目３番４号（愛宕東洋ビル１０階）

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 よ し 池 ３ ７ 番 地
静 岡 県 富 士 市 伝 法 ３ ０ ８ ８ － ６

静岡県浜松市中区領家２丁目１２番１５号

石川県金沢市駅西新町３丁目１６番１１号

愛 知 県 長 久 手 市 よ し 池 ３ ７ 番 地
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

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

広島県福山市春日町２丁目８番３号（ﾊｲｸﾞﾚｰｽ山口１０３号）

香川県仲多度郡多度津町桜川１丁目３番８号

福 岡 県 大 野 城 市 曙 町 ２ 丁 目 １ 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

☎ (048)651―6188

☎ (0285)28―2525

☎ (025)284―0757

☎ (0276)61―3791

☎ (03)5733―2960

☎ (047)437―4661

☎ (046)273―7111

☎ (0263)28―8080

☎ (0561)64―5680

☎ (0545)52―5273

☎ (053)463―3181

☎ (076)221―8803

☎ (0561)64―5680

☎ (078)275―2030

☎ (077)554―4495

☎ (082)294―5951

☎ (086)243―6377

☎ (084)941―4680

☎ (0877)33―0030

☎ (092)573―6101

☎ (095)824―9731

☎ (096)233―0105

☎ (097)553―3890

FAX(022)218―0621

FAX(011)846―2651

FAX(0154)32―7298

FAX(048)651―6009

FAX(0285)28―2520

FAX(025)284―0770

FAX(0276)61―3793

FAX(03)5733―2961

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(0561)64―5679

FAX(078)845―8201

FAX(077)554―4493

FAX(082)294―6280

FAX(086)243―6380

FAX(084)943―8379

FAX(0877)33―2155

FAX(092)573―6107

FAX(095)822―6583

FAX(096)233―0106

FAX(097)553―3893

ダイヘンサービス網一覧表

製品・部品・溶接に関するお問い合わせ

ダイヘンテクノサポートダイヤル  ☎０１２０－８５６－０３６
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