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重要：ご使用になる前に、この取扱説明書をよくお読みください。

安全に関する指示は特に注意して、
内容を理解し正しく取り扱える知識と技能を持った人がご使用ください。
必要に応じてすぐに参照できるように、大切に保管してください。
この取扱説明書についてご不明な点は、販売店にお問い合わせください。
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[bookmark: _Toc155976345]§1 安全上の注意

本製品を正しくご使用されないと、周囲の作業者や作業エリア内または近くにいる人々に危険を及ぼす可能性があります。本製品は、関連するすべての安全規則を厳密かつ包括的に遵守して使用してください。本製品の設置および操作の前に、この取扱説明書をよくお読みいただきご理解してご使用願います。

[bookmark: _Toc188411953][bookmark: _Toc155976346]§1.1 機械操作に関する警告
· 次のシンボルは、溶接作業中に発生する可能性がある、身体や周囲の人々への損害について説明しています。これらのシンボルを見て、自分自身と周囲の人々に注意喚起をしてください。
· 専門的な訓練を受けた人が、この取扱説明書に記載されている溶接機の設置、操作、保守、および点検を行ってください。
· 溶接作業の周辺に不用意に人が立ち入らないようにしてください。
· 電源を切った後も機器の内部には電気が帯電しているため、§4 に従って保守および点検をしてください。

[image: ]感電に注意してください

帯電部の電気部品に触れると、致命的な感電または重度の火傷を引き起こす可能性があります。出力端子と内部回路は電源が『ON』になっているときはいつでも通電しています。不適切に設置・配線された機器は大変危険です。
· 通電中の電気部品には絶対に触れないでください。
· 乾いた穴のない革手袋と衣服を着用してください。
· 取扱説明書に従って正しく設置し、溶接物は電気的に確実な接地を施してください。
· 溶接棒や溶接物は溶接終了後『高温』になっています。これらの部分に素肌や濡れた衣服で触れないでください。乾いた穴のない革手袋を着用してください。
· 溶接物や地面との物理的接触をカバーするのに十分な大きさの乾いた断熱材を使用して、溶接物や地面から身体を絶縁してください。
· 狭い場所での使用、落下、水濡れにご注意ください。
· 溶接ケーブルが溶接物と電気的に良好な接続をしていることを常に確認してください。 接続は溶接物にできるだけ近づけてください。
· 溶接ホルダー、アースクリップ、溶接ケーブル、溶接機は安全で良好な操作状態を維持してください。
· 冷却させるために溶接棒を水に浸さないでください。
· 高所で作業する場合は、感電による落下を防ぐために安全ベルトを使用してください。







[image: ]煙とガスに注意してください

溶接や切断中に発生する煙やガスは、人の健康にとって有害です。これらの煙やガスを吸い込むと健康に害を及ぼします。
· 溶接や切断中に発生する煙やガスを吸い込まないよう、十分な換気または排気をしてください。毒性の高い煙を発生する特殊な金属や溶接棒で溶接する場合は、局所排気または機械的換気を行ってください。限られたスペースや状況によっては、呼吸用保護具を使用してください。
· 脱脂、洗浄、またはスプレー作業から発生する蒸気の近くで溶接しないでください。
アークの熱と光が溶剤蒸気と反応して非常に有毒なガスや刺激性生成物を形成する可能性があります。
· 密閉された場所では呼吸する空気が安全であることを確認し、常に十分な換気を行ってください。

[image: ]アーク光は人の目や皮膚に有害です

溶接部からのアーク光は、目や皮膚を火傷させる可能性のある強い紫外線および赤外線を生成します。
· 適切なフィルターとカバープレートを備えた保護面を使用して、溶接または観察する際の火花やアーク光から目を保護してください。
· 耐久性のある難燃性素材で作られた適切な衣服を使用して、アーク光から保護してください。
· 適切な不燃性の遮蔽物を設置し、周囲の人々に配慮してアーク光や高温のスパッタに注意してください。

[image: ]回転部は危険です

· 溶接機のカバーや部品を取り外した状態で使用しないでください。保守点検などでカバーを外すときは、溶接機をよく理解した人が他の人が不用意に近づかないよう注意して行ってください。
· FANなどの回転物に手、髪、衣類、工具が巻き込まれないよう注意してください。







[image: アイコン

中程度の精度で自動的に生成された説明]
[image: ]火災や爆発を引き起こす可能性があります

タンク、ドラム、パイプなどの密閉容器を溶接すると、爆発する可能性があります。溶接中に飛び散る火花やスパッタは、火災や火傷の原因となります。溶接棒が金属製の物体に誤って接触すると、火花、爆発、過熱、または火災の原因となる可能性があります。溶接を行う前に、その場所が安全であることを確認してください。
· 溶接作業現場の周辺に可燃物を近づけないでください。これが不可能な場合は、不燃性カバーで可燃物を覆って発火するのを防いでください。
· 溶接時のスパッタや溶接による高温の材料は、小さな亀裂や開口部を通り抜けて隣接する領域に容易に侵入する可能性があります。油圧ラインなどの近くでは溶接時のスパッタ等に充分注意してください。
· 作業現場で圧縮ガスを使用する場合は、危険な状況を防ぐために予防措置を講じてください。
· 溶接していないときは溶接機の電源を『OFF』にして、溶接ホルダーやアースクリップのどの部分も溶接物や地面に触れていないことを確認してください。偶発的な接触は過熱の原因となり、火災を引き起こす可能性があります。
· タンク、ドラム、または容器は、内部の物質から可燃性または有毒な蒸気が発生しないことを確認し、適切な措置が講じられるまで加熱、切断、または溶接しないでください。それらは『洗浄』されていても爆発を引き起こす可能性があります。
· 溶接アークから火花やスパッタが飛散します。 革手袋、厚手のシャツやズボン、安全靴、髪を覆う帽子など、油分を含まない保護服を着用してください。
· アースクリップは、できるだけ溶接物の近くに接続してください。建物の鉄骨または作業現場から離れた場所に接続されたアースケーブルは、溶接電流がリフト チェーン、クレーン ケーブル、またはその他の代替回路に流れる可能性があり、これにより火災の危険が生じたり、周囲の機器が故障する原因となります。




電場と磁場

任意の導体を流れる電流は、局所的な電界および磁界を引き起こします。磁界を最小限に抑えるには、次の事柄に注意してください。
· ホルダーケーブルとアースケーブルを一緒に配線してください。可能な場合はテープなどで固定してください。
· 電源ケーブルを体に巻き付けないでください。
· 作業環境に応じて、溶接機と電源ケーブルを作業者からできるだけ離してください。
· アースケーブルは、溶接作業現場のできるだけ近くで溶接物に直接接続してください。
· 心臓ペースメーカーを装着している人は、溶接作業現場から離れてください。 

騒音は聴覚を損なう可能性があります

溶接作業または溶接機からのノイズは、聴覚に損傷を与える可能性があります。恒久的な難聴を防ぐために、大きな騒音から耳を保護してください。
· 大きな騒音から聴覚を保護するために、保護耳栓または耳あてを着用してください。
· 騒音が激しい場合は防音壁を設置し、周囲の人々に配慮してください。

高温部品

溶接中の溶接物は高熱を保持しています。重度の火傷を引き起こす可能性がありますので素手で高温部分に触れないでください。連続して溶接作業する場合は冷却期間を設けてください。熱くなった部品を扱ったり、火傷を防ぐために、絶縁された乾いた革手袋と衣服を使用してください。 


[bookmark: _Toc460674682][bookmark: _Toc155976347]§2 概要
[bookmark: _Toc155976348]§2.1 仕様

	             機種名
パラメーター
	ＲＴＤ-２００

	電源電圧
	単相200V±10%
	単相100V±10%

	定格周波数
	50/60Hz

	定格入力電流
	TIG　23A、手棒　35A
	TIG　28A、手棒　43A

	定格入力電力
	TIG　4.6kVA/4.5kW
手棒　7.0kVA/6.9kW
	TIG　2.8kVA/2.7kW
手棒　4.3kVA/4.2kW

	使用率 (40℃ 10分)
	TIG 50%（200A）手棒 35%（200A）
	TIG 90%（130A）手棒 60%（130A）

	
	TIG 100%（135A）手棒 100%（135A）
	TIG 100%（125A）手棒 100%（105A）

	溶接電流範囲
	5～200A
	5～130A

	無負荷電圧
	66V

	冷却方式
	強制空冷

	質量
	9.0kg

	寸法
	420×170×320(mm)


  NOTE：上記のパラメータは、機械の改良により変更される可能性があります。

[bookmark: _Toc155976349]§2.2 動作環境
▲　標高1,000m以内
▲　使用温度範囲 -10～+40℃
▲　空気の相対湿度90%（20℃）未満
▲　水平でしっかりした場所
▲　風雨や直射日光を避けた場所
▲　ほこり、酸、腐食性ガスを避けた場所
▲　溶接中は十分な換気に注意してください。
▲　機器は壁面より30cm以上離してください。

[bookmark: _Toc155976350]§2.3 運用上の注意
▲　この機器の使用を開始する前に、セクション §1 を注意深くお読みください。
▲　入力側のアース線は確実に接地してください。
▲　入力電源が正常であることを確認してください。
▲　作業中は、関係者、特に子供が作業現場に近づかないようにしてください。
▲　保護されていない目でアークを見ないでください。
▲　機器内部を冷却させるために、空気穴は塞がないでください。
▲　使用後は電源スイッチを『OFF』にしてください。



[bookmark: _Toc155976351]§3 各部名称
[bookmark: _Toc133294883][bookmark: _Toc459108724][bookmark: _Toc155976352]§3.1 フロントパネルとリアパネル
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	①
	マイナス側出力端子
	溶接出力のマイナス側です。

	②
	トーチスイッチ接続端子
	TIGトーチのトーチスイッチプラグを接続します。
（8-9ピン）

	③
	ガス出口金具
	TIGトーチのガスホースを接続します。

	④
	プラス側出力端子
	溶接出力のプラス側です。

	⑤
	電源スイッチ
	本製品の電源のON/OFFを行います。

	⑥
	入力ケーブル
	単相200Vまたは100Vに接続します。（4.0sq　2.5m）

	⑦
	ガス入口金具
	アルゴン流量計のガスホースを接続します。

	⑧
	電源表示灯
	適正な電源に接続され、電源スイッチが『ON』の状態のとき点灯します。 

	⑨
	デジタルディスプレイ
	各パラメータの設定値を表示します。 

	
	
	[image: ]
	表示されている値の単位を示します。（パーセント）

	
	
	[image: ]
	表示されている値の単位を示します。（ヘルツ）

	
	
	[image: ]
	表示されている値の単位を示します。（秒）

	
	
	[image: ]
	表示されている値の単位を示します。（アンペア）

	
	
	[image: ]
	手棒溶接時のホットスタートの設定値を示します。
ホットスタートは、アークスタート時に溶接棒と溶接物の高抵抗に対し追加の電力を提供し、アークスタートをしやすくします。
パラメータの値を大きくすると追加の電力が大きくなり、『０』はOFF状態です。

	
	
	[image: ]
	手棒溶接時のアークフォースの設定値を示します。
アークフォースはより高い動作電圧を必要とする溶接棒や、溶接棒の吸い付きを低減させるのに役立ちます。
パラメータの値を大きくすると追加の電力が大きくなり、『０』はOFF状態です。

	⑩
	パラメータ
ポジションランプ
	デジタルディスプレイに表示されているパラメータを示します。

	⑪
	警告表示灯
	温度異常や電源異常などを検知したとき表示します。
表示灯が点灯中は溶接出力が停止します。

	⑫
	コントロールノブ
	ノブを押してパラメータを選択し、ノブを回してパラメータを調整します。

	⑬
	モード切替ボタン
	溶接モードを切り替えます。 

	
	
	手棒
	手棒溶接を行います。

	
	
	高周波
	TIG高周波スタートを行います。

	
	
	リフト
	TIGリフトスタートを行います。

	⑭
	TIG切替ボタン
	TIG溶接の機能を切り替えます。 

	
	
	スポット
	スポット溶接を行います。

	
	
	パルス
	パルス機能をONにします。

	
	
	標準
	標準TIG機能を行います。

	⑮
	自己保持切替ボタン
	TIG溶接の自己保持機能を切り替えます。



[bookmark: _Toc155976353]§4 設置・操作
[bookmark: _Toc155976354]§4.1 手棒溶接
[bookmark: _Toc461559087][bookmark: _Toc155976355][bookmark: OLE_LINK28][bookmark: OLE_LINK27]§4.1.1手棒溶接設置
[image: ]プラス側　　ホルダー
マイナス側　アース
プラス側　　アース
マイナス側　ホルダー


(1) 出力端子に作業内容にあった極性でホルダーケーブルとアースケーブルを接続してください。 
	接続方法
	適用

	プラス側　　ホルダー（溶接棒）
マイナス側　アース（溶接物）
	薄物や肉盛り溶接

	プラス側　　アース（溶接物）
マイナス側　ホルダー（溶接棒）
	厚物や一般的な溶接


　　　　　※極性が推奨されている溶接棒は、その指示に従ってください
(2) アースクリップを溶接物に接続してください。溶接物との接触点には腐食、塗装、または酸化被膜がない、きれいな金属部としっかりと接続してください。 
(3) [bookmark: OLE_LINK19][bookmark: OLE_LINK18]本体の入力ケーブルを適切な電源に接続してください。
(4) 電源アースは確実に接地してください。


[bookmark: _Toc155976356]§4.1.2 手棒溶接操作
(1) 正しく設置された溶接機の電源スイッチを『ON』にします。 
電源表示灯が点灯しFANが回転します。
(2) モード切替ボタンで『手棒』を選択します。
このとき手棒ホルダー、アースの通電部に電気が流れているので手を触れないよう感電に注意して、不用意にアークが発生しないよう手棒ホルダーを溶接物の近くに置かないでください。
(3) 使用する溶接棒が推奨するように、コントロールノブを回して溶接電流を設定します。
(4) 必要に応じてコントロールノブを押して溶接パラメータ (『ホットスタート』『アークフォース』) を設定します。
(5) [bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6]溶接棒を手棒ホルダーにしっかり挟み、溶接棒を溶接物に打ち付けてアークを発生させ溶接を開始します。必要に応じて、溶接電流を再調整してください。
(6) 溶接終了後、電源を入れたまま2～3分間放置してください。FANが動作し内部部品を冷却できます。
(7) 電源スイッチを『OFF』にします。
NOTE：溶接機からの溶接物までの距離が長い場合、電圧降下を減らすために適切な導体断面積のホルダーケーブル、アースケーブルを使用してください。

[bookmark: _Toc155976357]§4.1.3 手棒溶接の基礎
· 溶接棒の選択 
原則として、溶接棒は溶接物と同じ材質のものを選択してください。ただし一部の金属では、それぞれの作業に適した特性を持った溶接棒を使用してください。

· 溶接電流 
	溶接棒サイズ
	電流の範囲

	2.6 mm
	50～100A

	3.2 mm
	90～140A

	4.0 mm
	120～190A

	5.0 mm
	170～250A


溶接電流の設定が低すぎると、安定したアークを維持することが難しくなります。また溶接棒が溶接物にくっつきやすく、丸みを帯びた形状のビーズが析出します。
電流が高すぎると溶接棒が過熱し、アンダーカットや母材の焼き付き、過剰なスパッタが発生します。
この表は、一般的に推奨される電流範囲を示しています。目安として使用してください。

· アークの長さ
アークが長すぎると溶け込みが減り、スパッタが発生し、溶接の表面が粗くなります。
アークが短すぎると、溶接棒が固着し、溶接品質が低下します。一般的なアーク長は溶接棒の棒径を超えないようにすることです。 

· 溶接棒の角度
溶接棒の溶接物に対する角度は、溶接棒を均一に移動させるために重要です。下向き、隅肉、水平、または頭上で溶接する場合、溶接棒の角度は一般に移動方向に向かって5～15 度です。垂直上向き溶接の場合、溶接棒は溶接物に対して80～90度にする必要があります。


· 移動速度
溶接棒は適切な速度で、溶接される継手に沿って移動する必要があります。移動速度が速すぎると、融合、溶け込みが不十分になります。移動速度が遅すぎると、アークが不安定になったり、スラグが含まれたり、機械的特性が低下したりします。
 
· 材料と継手の準備
溶接する材料は、清潔で、湿気、塗料、油、酸化物被膜、錆、またはアークを妨げて溶接材料を汚染するその他の材料を除去する必要があります。接合部の準備は、鋸引き、打ち抜き、せん断、機械加工、火炎切断など使用される方法によって異なります。いずれの場合も、エッジはきれいで、汚染物質がないようにする必要があります。継手は溶接の作業用途により使い分ける必要があります。

[bookmark: _Toc155976358]§4.1.4 手棒溶接トラブルシューティング
	NO.
	問題
	考えられる理由
	推奨される対処法

	1
	アークが発生しない
	配線不良
	すべてのケーブルが適切に接続されていることを確認してください。

	
	
	電源接続不良
	適切な電源に接続され、機械に電力が供給されていることを確認してください。

	2
	ブローホールが
発生する
	アークが長すぎる
	アーク長を短くしてください。

	
	
	溶接物の汚れまたは湿気
	溶接物から塗料、油、湿気などの汚れと水分を除去してください。

	
	
	溶接棒が湿っている
	溶接棒乾燥機などを使用して溶接棒を乾燥させてください。

	3
	過度のスパッタ
	溶接電流が高すぎる
	溶接電流を下げるか、より太い溶接棒を選択してください。

	
	
	アークが長すぎる
	アーク長を短くしてください。

	4
	溶け込みが悪い
	入熱不足
	溶接電流を上げるか、より太い溶接棒を選択してください。

	
	
	溶接物の汚れまたは湿気
	溶接物から塗料、油、湿気などの汚れと水分を除去してください。

	
	
	継手の準備不足
	溶接部に適した継手の準備を行ってください。

	5
	過度の貫通
（燃え尽きる）
	入熱過多
	溶接電流を下げるか、より細い溶接棒を使用してください。

	
	
	移動速度が遅すぎる
	移動速度を速めてください。

	6
	歪み
（母材の変形）
	入熱過多
	溶接電流を下げるか、より細い溶接棒を使用してください。

	
	
	継手の準備不足
	溶接部に適した継手の準備を行ってください。

	7
	異なる電極溶接、
異常なアーク特性
	極性が正しくない
	使用する溶接棒に適した正しい極性を確認してください。


上記確認後も改善されない場合は、購入された販売店にご相談ください。


[bookmark: _Toc155976359]§4.2 TIG溶接
[bookmark: _Toc155976360]§4.2.1 TIG溶接設置
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(1) TIGトーチのトーチスイッチプラグを、トーチスイッチ接続端子に接続してください。
(2) TIGトーチのトーチケーブルを、マイナス側出力端子に差し込んで、緩みがないようしっかり回して固定してください。
(3) TIGトーチのトーチガスホースをガス出口金具にスパナ等の工具を使用してガスが漏れないようにしっかり締め付けてください。
(4) アースケーブルをプラス側出力端子に差し込んで、緩みがないようしっかり回して固定してください。
(5) アースクリップを溶接物に接続してください。溶接物との接触点には腐食、塗装、または酸化被膜がない、きれいな金属部としっかりと接続してください。 
(6) ガスボンベにアルゴン流量計を取り付け、ガスホースでアルゴン流量計とガス入口金具を接続します。このときガス漏れがないよう、しっかり取り付けてください。
NOTE：ガスボンベは落下や転倒を防ぐために、しっかり直立位置で固定してください。

(7) 本体の入力ケーブルを適切な電源に接続してください。
(8) 電源アースは確実に接地してください。

[bookmark: _Toc155976361]
§4.2.2 TIG『パルス』『標準』溶接操作
(1) 正しく設置された溶接機の電源スイッチを『ON』にします。 
電源表示灯が点灯しFANが回転します。
(2) モード切替ボタンで『高周波』または『リフト』を選択します。
・TIG高周波スタート
電極を溶接物に接触せずに、高周波を発生させることで電極と溶接物の間の絶縁を破りアークをスタートさせます。トーチスイッチを押している間、高周波が発生し、アークが発生すると高周波は停止します。
アークが発生されない場合、数秒後に高周波は停止されます。
NOTE：高周波発生時には高電圧を発生します。感電には注意してください。
また高周波は周囲の精密機器に悪影響を与える可能性がありますので注意してください。

・TIGリフトスタート
電極を溶接物に接触させた状態でトーチスイッチを押し、トーチを引き上げることでアークをスタートさせます。
NOTE：TIGリフトスタートでは高周波は発生しません。
トーチを引き上げるとき、電極を擦らないでスタートしてください。

(3) TIG切替ボタンで『パルス』または『標準』を選択します。
(4) 自己保持切替ボタンで自己保持機能の『なし』『あり』を選択します。
	自己保持なし
	トーチスイッチを押すとプリフロー時間ガスが排出し、押し続けるとアークが出続けます。
トーチスイッチを離すとアークが停止しポストフロー時間ガスが排出します。

	自己保持あり
	トーチスイッチを押すとプリフロー時間ガスが排出し、押し続けると初期電流で設定した出力でアークが出続けます。
トーチスイッチを離すと、アップスロープ時間をかけて初期電流からパルス電流に移行します。
再度トーチスイッチを押すとダウンスロープ時間をかけてパルス電流からクレーター電流に移行し、押し続けることでクレーター電流の設定値でアークが出続けます。
トーチスイッチを離すとアークが停止しポストフロー時間ガスが排出します。



(5) コントロールノブを押して各パラメータを選択し、コントロールノブを回して設定します。
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	プリフロー
	0～2（S）
	アークが発生する前にシールドガスを排出させ、スタート部の空気の巻き込みによる酸化を防ぎます。

	初期電流
（自己保持あり）
	5～
最大値（A）
	トーチスイッチを押している間発生し、溶接位置の確認や予熱目的で使用します。

	アップスロープ
（自己保持あり）
	0～10（S）
	初期電流からパルス電流に移行するまでの時間を調整し、電流増加の傾斜を変化させます。

	ベース電流
（パルス）
	5～
最大値（A）
	パルス溶接時のベース電流を設定します。

	パルス電流
	5～
最大値（A）
	溶接電流を設定します。

	パルス幅
（パルス）
	5～95(%)
	パルス出力のパルス幅を設定します。

	パルス周波数
（パルス）
	0.5～
200(Hz)
	パルス出力のパルス周波数を設定します。

	ダウンスロープ
（自己保持あり）
	0～10（S）
	パルス電流からクレーター電流に移行するまでの時間を調整し、電流減少の傾斜を変化させます。

	[bookmark: _Hlk157169374]クレーター電流
（自己保持あり）
	5～
最大値（A）
	アーク終了時に溶接電流を減少させ、溶接池のへこみ（クレーター）を防止させます。

	ポストフロー
	0～10（S）
	アーク終了後にシールドガスを排出し、ビード終端部とタングステン電極の酸化を防止します。



(6) ガスボンベのバルブを開きトーチを溶接物から離した状態でトーチスイッチを押してガスの流量を調整します。
(7) トーチスイッチを押してアークをスタートさせます。
(8) 溶接終了後、電源を入れたまま2～3分間放置してください。FANが動作し内部部品を冷却できます。
(9) 電源スイッチを『OFF』にし、ガスボンベのバルブを締めます。

[bookmark: _Toc155976362]§4.2.3 TIG『スポット』溶接操作
(1) 正しく設置された溶接機の電源スイッチを『ON』にします。 
電源表示灯が点灯しFANが回転します。
(2) モード切替ボタンで『高周波』を選択し、TIG切替ボタンで『スポット』を選択します。
NOTE：モード切替が『高周波』以外では『スポット』は選択できません。
また『スポット』を選択すると、自己保持機能は『なし』になります。

(3) コントロールノブを押して各パラメータを選択し、コントロールノブを回して設定します。
	スポット時間
	P0.2～P10（S）
	アークが発生している時間（秒）を設定します。

	プリフロー
	0～2（S）
	アークが発生する前にシールドガスを排出させる時間（秒）を設定します。

	パルス電流
	5～最大値（A）
	溶接電流（アンペア）を設定します。

	ダウンスロープ
	0～10（S）
	パルス電流からクレーター電流に移行するまでの時間を調整し、電流減少の傾斜を変化させます。

	クレーター電流
	5～最大値（A）
	アーク終了時に溶接電流を減少させ、溶接池のへこみ（クレーター）を防止させます。

	ポストフロー
	0～10（S）
	アーク終了後にシールドガスを排出させる時間（秒）を設定します。


(4) 
ガスボンベのバルブを開きトーチを溶接物から離した状態でトーチスイッチを押してガスの流量を調整します。
(5) トーチスイッチを押してアークをスタートさせます。
(6) 溶接終了後、電源を入れたまま2～3分間放置してください。FANが動作し内部部品を冷却できます。
(7) 電源スイッチを『OFF』にし、ガスボンベのバルブを締めます。

[bookmark: _Toc155976363]§4.2.4 TIG溶接の基礎
· 直流TIG溶接
直流（DC）電流とは、電子という電気成分がマイナス極からプラス極に一方向にのみ流れます。そのため直流TIG溶接は、TIGトーチケーブルをマイナス出力端子に、アースケーブルをプラス出力端子に接続する必要があります。
溶接領域はシールドガスによって保護され、タングステン、溶融池、溶接領域の汚染を防ぎます。直流TIG溶接は、火花やスパッタの少ない最もきれいな溶接が可能です。

·  タングステン電極
タングステン電極は用途により様々な種類があります。
	純タングステン電極
	最も安定したアークを生成します。アークを発生させると先端が丸くなりますが、その後は形状変化しないため交流TIG溶接に使用されています。
スタート性が他のタングステンと比べ劣るため、直流TIG溶接で使用することはほとんどありません。

	酸化トリウム入り
　タングステン電極
	純タン電極と比べ、耐消耗性やスタート性に優れているため、一般的に直流TIG溶接に使用されています。
交流TIG溶接においては他のタングステンと比べ先端部の形状が変化しやすく安定性が劣ることがあります。
トリウムは低レベル放射性物質の危険性があるため、傷口に触れないよう、また溶接中の蒸気やタングステンの研磨時の粉塵摂取によって酸化トリウムが肺に入らないよう注意が必要です。

	E3
タングステン電極
	トリタン電極と同様の導電性があり代用品として使用できます。
トリタン電極と比べ再研磨の必要性が少なく全体的に寿命が長くなり、交流および直流出力で良好に動作します。

	酸化セリウム入り
　タングステン電極
	トリタン電極と比べ、耐消耗性やスタート性に優れており、交流および直流出力のアークの集中性、安定性も優れています。
特に先端部の形状変化が少ないので、アルミやアルミ合金の交流溶接に適しています。

	酸化ランタン入り
　タングステン電極
	最も耐消耗性やスタート性に優れています。
直流出力では長時間連続使用でもアークの安定性がありますが、交流出力ではアークの集中性が劣るためほとんど使用されません。



· 

· タングステンの準備
タングステンは非常に硬い材料なため、ダイヤモンドホイールを使用することで滑らかな研削が可能になります。ダイヤモンドホイールを使用しないで研削すると目には見えないエッジや欠陥が発生し、粗悪な表面仕上がりになるため、溶接の不均一性や溶接欠陥の原因となります。
タングステンは長手方向（縦方向）で研削することで、電子がタングステンの先端まで安定かつ容易に流れるので、まっすぐ集中し安定したアーク状態になります。
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タングステン電極の先端形状は、平坦部が大きいほどアークのふらつきが発生しやすくアークスタートが難しくなります。先端を鋭利に研削することでアークスタートは容易になりますが、先端が溶けて溶接性能が低下したり先端が溶融池に落ちたりする可能性があるため、最適な平坦部を作ることで溶接の溶け込みが改善され電極の寿命が長くなります。
直流溶接を行う場合、タングステン電極は同心円状に研削する必要があり、開先角度が異なるといびつなアーク形状が生成され溶け込み能力に影響します。

一般的により大きな開先角度にすることで次の利点があります。
	・寿命が長くなる
	・溶け込みが向上する
	・アークの集中性が保たれる
	・より多くの電流値で使用できる
より小さい開先角度にすることで次のことが可能になります。
・溶接電流を低くできる
・より広い一貫したビード幅が得られる

	タングステン径
（mm）
	先端の直径
（mm）
	開先角度
（度）
	溶接電流
（A）

	1.0
	0.25
	20
	5～30

	1.6
	0.5
	25
	8～50

	1.6
	0.8
	30
	10～70

	2.4
	0.8
	35
	12～90

	2.4
	1.1
	45
	15～150

	3.2
	1.1
	60
	20～200

	3.2
	1.5
	90
	25～250





[bookmark: _Toc155976364]§4.2.5 TIG溶接トラブルシューティング
	
	トラブル
	考えられる理由
	推奨される対処法

	1
	タングステンが燃えてしまう
	シールドガスの間違い
ガスが出ていない
	純粋なアルゴンガスを使用してください。
ガスボンベにガスが充填されていることを確認してください。
ガスボンベが正しく接続され、バルブが開いていることを確認してください。

	
	
	ガスの流量が不十分
	ガスボンベにガスが充填されていることを確認してください。
流量計およびトーチのガスホースに捻じれがないことを確認してください。

	
	
	バックキャップが正しく取り付けられていない
	Ｏリングがトーチ本体の内側に収まるようにバックキャップがとりつけられていることを確認してください。
バックキャップが破損していないことを確認してください

	
	
	TIGトーチがプラス出力端子に接続されている
	TIGトーチをマイナス出力端子に接続してください。

	
	
	不適合なタングステンが使用されている
	タングステンの種類を確認してください。

	
	
	溶接終了後にタングステンが酸化する
	溶接電流10A毎に1秒を目安にして、ポストフローの設定を確認してください。

	2
	タングステンが汚れる
	タングステンを溶融池に接触させている
	タングステンが溶融池に接触しないように溶接物から2～5mm離れるようにトーチを持ち上げてください。

	
	
	TIG溶加棒をタングステンに接触させている
	タングステンの前方にできた溶融池の先端にTIG溶加棒を送り込んで、タングステンに触れないようにしてください。

	
	
	タングステンが溶融池に溶けている
	正しい種類のタングステンが使用されていることを確認してください。
タングステンのサイズに対して溶接電流が高過ぎるため、電流値を下げるかより太いタングステンを使用してください。

	3
	溶接の仕上がりと色が悪い
	ガスが違う
ガスの流れが悪い
ガスが漏れている
	純粋なアルゴンガスを使用してください。
ガスボンベにガスが充填されていることを確認してください。
ガスボンベが正しく接続され、バルブが開いていることを確認してください。
流量計およびトーチのガスホースに捻じれがないことを確認してください。
ガスホースや継手からガス漏れがないか確認してください。

	
	
	溶接物が汚れている
	溶接部の表面に付着している水分や塗料、グリースや汚れなどを除去してください。

	
	
	TIG溶加棒が汚れている
	TIG溶加棒の水分やグリースを除去してください。

	
	
	TIG溶加棒が間違っている
	TIG溶加棒の種類を確認してください。





	4
	アルミナノズルに黄色い残留物がある

タングステンが変色する
	シールドガスの間違い
	純粋なアルゴンガスを使用してください。

	
	
	ガスの流量が不十分
	ガスボンベにガスが充填されていることを確認してください。
流量計およびトーチのガスホースに捻じれがないことを確認してください。

	
	
	ポストフローが不十分
	ポストフローの値を確認してください。

	
	
	アルミナノズルの径が小さすぎる
	適切なアルミナノズルを使用してください。

	5
	溶接中のアークが不安定
	TIGトーチがプラス出力端子に接続されている
	TIGトーチをマイナス出力端子に接続してください。

	
	
	溶接物が汚れている
	溶接部の表面に付着している水分や塗料、グリースや汚れなどを除去してください。

	
	
	タングステンが汚れている
	タングステンを再研削してください。

	
	
	アークの長さが長すぎる
	タングステンが溶接物から2～5mm離れるようにトーチを持ち上げてください。

	6
	高周波スタート出来ない
	接続不良
	出力アースが確実に接続されていることを確認してください。
すべての配線接続を確認してください。

	
	
	ガスが出ていない
	ガスボンベにガスが充填されていることを確認してください。
ガスボンベが正しく接続され、バルブが開いていることを確認してください。
流量計およびトーチのガスホースに捻じれがないことを確認してください。
ガスホースや継手からガス漏れがないか確認してください。

	
	
	タングステンが溶融池に溶けている
	正しい種類のタングステンが使用されていることを確認してください。
タングステンのサイズに対して溶接電流が高過ぎるため、電流値を下げるかより太いタングステンを使用してください。

	7
	アークスタートが悪い、またはスタートしない
	正しく設置されていない
	溶接機の設置およびすべての配線接続を確認してください。

	
	
	ガスが出ていない
ガスの流れが間違っている
	純粋なアルゴンガスを使用してください。
ガスボンベにガスが充填されていることを確認してください。
ガスボンベが正しく接続され、バルブが開いていることを確認してください。
流量計およびトーチのガスホースに捻じれがないことを確認してください。
ガスホースや継手からガス漏れがないか確認してください。

	
	
	タングステンの種類、サイズが間違っている
	適切なタングステンを使用してください。

	
	
	タングステンが汚れている
	タングステンを再研削してください。

	
	
	アースクランプが接続されていない
	アースクランプは可能な限り溶接物に直接接続してください。


上記確認後も改善されない場合は、購入された販売店にご相談ください。
[bookmark: _Toc155976365]§4.3 保護機能
本機には以下の保護機能が搭載されています。

· 内部温度上昇保護機能
使用率オーバー等で内部温度が上昇したとき、デジタルディスプレイに『Ｅ０１』または『Ｅ０２』が表示され出力を停止します。電源をONにした状態でFANを駆動させたまま放置することで内部温度が低下すると自動的に解除されます。

· 出力短絡保護機能
手棒溶接のモードではホルダーとアースの接触等により、出力端子が短絡状態になったとき、出力電流を低減させます。

· 電圧低下保護機能
200Vで使用中、電源電圧が著しく低下すると、最大溶接電流が200Aから130Aに切り替わり、130A以上で使用されていた場合、設定値が130Aになります。電源電圧が200Vに復帰すると最大溶接電流は200Aに自動で切り替わりますが、設定値はコントロールノブで再調整する必要があります。
100Vで使用中、電源電圧が著しく低下すると、デジタルディスプレイに『Ｅ１３』が表示され出力を停止します。一度電源を『OFF』にして完全に表示が消灯してから電源を『ON』にすることで解除できます。
なお頻繁に『Ｅ１３』が表示される場合は、接続されている電源容量が小さすぎますので、他の電源を使用してください。

[bookmark: _Toc155976366]§4.3 パラメータ保存機能
本機にはパラメータの設定値を保存しておく機能が搭載されています。

(1) 保存（SAVE）
1. 溶接モード、各パラメータを設定します。
2. コントロールノブを長押しするとデジタルディスプレイに『-S-』または『-L-』が表示されますのでコントロールノブを左右に回し『-S-』を選択し、コントロールノブを押して決定します。
3. コントロールノブを回して『１』から『１０』の保存したい番号を選択します。
4. コントロールノブを押すと選択した番号に各パラメータが保存されます。
以前保存していた値は上書きされますので、ご注意願います。
(2) 呼び出し（LOAD）
1. コントロールノブを長押しするとデジタルディスプレイに『-S-』または『-L-』が表示されますのでコントロールノブを左右に回し『-L-』を選択し、コントロールノブを押して決定します。
2. コントロールノブを回して『１』から『１０』の呼び出したい番号を選択します。
3. コントロールノブを押すと選択した番号に保存されていた各パラメータの値が呼び出されます。

[bookmark: _Toc155976367]§4.4 エラーコード一覧
	エラーコード
	説明
	処置

	E01
	温度異常（第1サーマルリレー）
	電源を『ON』にしたまま放置し内部温度を低下させる

	E02
	温度異常（第2サーマルリレー）
	電源を『ON』にしたまま放置し内部温度を低下させる

	E09
	温度異常（既定のプログラム）
	電源を『ON』にしたまま放置し内部温度を低下させる

	E13
	電圧不足
	電源容量が小さすぎるため別の電源を使用する



[bookmark: _Toc168303573][bookmark: _Toc155976368][bookmark: OLE_LINK13][bookmark: OLE_LINK14]§5 メンテナンスとトラブルシューティング
[bookmark: _Toc168303574][bookmark: _Toc155976369][bookmark: OLE_LINK78][bookmark: OLE_LINK77]§5.1 メンテナンス
溶接機を安全で適切な操作をするために、定期的なメンテナンスを心掛けてください。

警告：電源を遮断してから、コンデンサが安全な電圧に下がるまで5分間待ってください。 
	日にち
	メンテナンス項目

	日常点検
	· 前面と後面にあるスイッチ等が、柔軟で正しく操作できることを確認してください。
· ノブが正しく取り付けられていない場合は修理または交換してください。
· スイッチが柔軟でない場合または正しく操作できない場合は、すぐに交換してください。
· 電源投入後、異常に揺れたり、異音が鳴ったり、異臭がしないか確認してください。
· デジタルディスプレイが正しく表示されているか確認してください。
· FANが破損していないか、回転や制御が正常か確認してください。FANが破損した場合は、すぐに交換してください。
FANが回転しない場合は、羽を遮るものがないか確認してください。
· 入力ケーブルの接続が緩んでいないか、発熱していないか確認してください。
· 溶接ケーブルが損傷していないか確認してください。損傷している場合は、絶縁するか交換してください。
· いずれかの問題で原因がわからない場合は、購入された販売店にお問い合わせください。

	定期点検
	· エアーブローして、ほこりや粉塵を取り除いて溶接機の内部をきれいにしてください。
· 各部のネジを確認してください。緩んでいる場合は、しっかりと締め付けてください。
· 実際の電流が設定値と一致しているか、クランプ型電流計などで確認してください。
· 絶縁抵抗試験で絶縁確認をしてください。DC500Vメガーで1MΩ以下の場合は絶縁損傷しているため対策が必要です。



[bookmark: _Toc168303575]

[bookmark: _Toc155976370]§5.2 トラブルシューティング
· 溶接機の保守点検作業を行う前に、必ず入力電源を遮断してください。
· 専門的な訓練を受けた正しく取り扱える知識と技能を持った人が行ってください。
· 問題があり、原因がわからない場合は、購入された販売店にお問い合わせください。

溶接機に問題がある場合は、次の内容を確認してください。
	
	トラブル
	考えられる理由
	推奨される対処法

	1
	電源を入れると、FANは動作しますが、電源表示灯が点灯しません。
	パネル基板の破損または接続不良
	パネル基板の点検または交換

	
	
	電源基板の障害
	電源基板の点検または交換

	2
	電源を入れると、電源表示灯は点灯しますが、FANが動作しません
	内部温度が低下している
	正常動作です。
溶接を行い内部温度が上昇するとFANが回転します。

	
	
	FANの異物混入
	異物を取り除く

	
	
	FANモーターの破損
	FANの交換

	3
	電源を入れると、電源表示灯が点灯せず、FANも動作しません
	入力電圧なし
	適切な電源に接続してください

	
	
	機械内部に異常がある
	販売店に修理依頼してください

	4
	無負荷電圧が出力しない
	機械内部に異常がある
	販売店に修理依頼してください

	5
	溶接できない
	溶接ケーブルが接続されていない
	溶接ケーブルを溶接機の出力端子に接続

	
	
	溶接ケーブルが断線している
	溶接ケーブルの修理または交換

	
	
	アースクリップが接続されていない、または緩んでいる
	アースクリップを確認

	6
	アークが出にくい、
固着しやすい
	入力ケーブルの緩み、または接続不良
	入力ケーブルの確認と締め付け

	
	
	溶接物に油やほこりが付着している
	溶接部の油やほこりを除去

	7
	アークが安定しない
	溶接電流が小さすぎる
	溶接電流を上げる

	8
	溶接電流が調整できない
	コントロールノブの不具合、または破損
	パネル基板の点検または交換

	9
	溶け込みが不十分
	溶接電流の調整が低すぎる
	溶接電流を増やす

	10
	溶接アークが偏向する
磁気吹き
	磁気効果
	アースクリップの位置を変更するか、溶接物の両側にアースクリップを追加

	
	
	
	溶接治具の消磁または交換

	11
	警告表示灯が点灯している
	内部温度異常（E01表示）
	電源を『ON』にしたまま放置し内部温度を低下させる

	
	
	入力電圧低下（E13表示）
	電源容量が小さすぎるため別の電源を使用する




[bookmark: _Toc133294896]

[bookmark: _Toc155976371]§6 保証規定
(1)   保証期間内に正常な使用状態で本機を構成する部品に弊社が認める製造上の不具合が認められた場合に限り、無償で修理対応致します。
(2) 　保証期間は、本体のみお買い上げ日から1年間と致します。
　なお付属品につきましては、補償の対象外とさせていただきます。
(3) 　次に示すような場合は保証期間内であっても有償修理となります。
· 必要事項を記載された保証書をご提示いただけない場合。
· 取扱説明書に示す操作や日常・定期点検、保管方法を行われていなかったために生じた故障
· 弊社が示す仕様の限度を超えたために生じた故障
· 弊社が認めていない改造等を行われた場合
· 純正以外の部品を使用された場合
· 時の経過による劣化
· 自然災害、および事故、不注意による損傷
· 譲渡や中古販売、転売などで購入された場合
· 本機が日本国外で使用された場合
(4) 　本機の故障またはその使用に起因するあらゆる損失についての補償は致し兼ねます。
(5) 　保証書の再発行は致しませんので、大切に保管してください。




	保証書

	機種名：ＲＴＤ-２００
	製造番号：

	お客様
	お名前

	
	ご住所

	
	ＴＥＬ

	販売店
	販売店名
住所
ＴＥＬ

	お買い上げ年月日









































株式会社　Regulus


〒544-0021　大阪府大阪市生野区勝山南4丁目11-9
TEL:06-6773-9710　FAX:06-6773-9715
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