
Be smart

Be tough出力アップと制御性能向上により
極薄板から厚板まで様々な用途に幅広く対応！
高能率・高品質を実現する交直両用パルスTIG溶接機

交直両用パルスTIG溶接機

極薄板を高品質に溶接可能！

使用率アップにより、
厚板の高能率溶接に対応！

「溶接設定ガイド」機能で
 溶接条件を自動設定

フィールドバスインターフェイス対応！
自動機接続時の利便性向上

●このカタログの記載内容は2017年10月現在のものです。仕様など内容を予告なく変更する場合があります。
●このカタログは環境に配慮した「植物油インキ」及び「　　  認証紙」を使用しています。

本製品および製品の技術（ソフトウェアを含む）は「キャッチオール規制対象貨物など」に該当します。輸出する場合には、関係法令に従った
需要者・用途などの確認を行い、必要な場合は経済産業大臣の輸出許可申請など適正な手続きをお取りください。ご注意
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このカタログ内容につきましては、左記までお問合せください。

溶接機事業部
本社・六甲サービスセンター  TEL（０７８）２７５ー２０４３  FAX（０７８）８４５ー８２０５　東京サービスセンター  TEL（０４６）２７３ー７０００  FAX（０４６）２７３ー７００５

TEL（０78）２７5ー2００4   FAX（０78）845ー8199
http://www.daihen.co. jp/products/welder/ 

CAT NO.B421701

http://www.dwms.co. jp/

http://www.daihen-technos.co. jp/

品質マネージメントシステム
の国際規格ISO9001を
取得しています。

溶接機ご購入のお問合わせは

溶接機のアフターサービスまたは溶接技術に関するお問合わせは
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①お使いになられる前に取扱説明書など関係書類を必ずお読みいただいてからご使用ください。  
②溶接機または切断機をご使用される場合は、換気ができ、可燃物のない屋内に設置してください。
　屋外の場合は、直射日光、風雨、塩水の影響を受けない場所に設置してください。 
③その他安全にかかわるご質問・ご相談はご遠慮なく弊社までお問い合わせください。

安全にお使い
いただくために
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形　　式
K5023N00

品　　名

デ ジ タ ル リ モ コ ン

C A N 通 信 ケーブル

BKCAN変換コネクタ

形　　式
E-2456
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BKCAN-0410（10m）

K5810B00

品　　名

リモコン
■別売品

冷 却 水 循 環 装 置
形　　式
PU-301

品　　名
冷却水循環装置

WelbeeインバータA350P
WB-A350P

V-F22AR（日酸TANAKA製）
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BKGFF-0603
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総 合 名 称

アルゴンガス流量調整器

溶 接 電 源
溶 接 ト ー チ
母材側パワーケーブル
ガ ス ホ ー ス

標準構成
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■電源設備容量および接続ケーブル

『弊社では環境保全活動を推進し、環境に配慮した製品の創出に努めています。
この環境ラベルは、ダイヘングループ独自の「環境配慮製品認定基準」に基づい
て評価し、基準以上の性能を満たす製品であることを明示するものです。
※詳しい内容は下記の弊社ホームページでご確認ください。
http://www.daihen.co.jp/csr/
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項目 機種

配電箱
の容量

※2 入 力 側 ケ ー ブ ル
母 材 側 ケ ー ブ ル 
※2 接地ケーブル（D種接地）

電源電圧
相　　数
設備容量

ヒ ュ ー ズ

■接続図 この色が、標準構成品です。

水ホース

水ホース

入力側ケーブル

溶接電源

※1　ノーヒューズブレーカをご使用の場合は「モータ用」をご使用ください。
※2　(　）内は、溶接機側圧着端子サイズです。

　  漏電ブレーカ
※1ノーヒューズブレーカ

水道水用
PU-301用水ホース

溶 接 ト ー チ
ト ー チ ス イ ッ チ
結 束 バ ン ド

Welbee インバータ A350P
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標準付属品
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mm2

16m用
BKCPJ-0416

11m用
BKCPJ-0411

4m用
BKCPJ-0404

リモコン延長ケーブル

形　　式
IFR-800EI
IFR-800PB

品　　名
フィールドバス接続ツール（EtherNet/IPタイプ）
フィールドバス接続ツール（PROFIBUSタイプ）

インターフェイス

AW（D）-17
AW（D）-26
AW（D）-18

11m用4m用 16m用
BAWE-1511
BAWE-2011
BAWE-3011

BAWE-1504
BAWE-2004
BAWE-3004

BAWE-1516
BAWE-2016
BAWE-3016

トーチ延長ケーブル

形　　式
K-300
K970J77

品　　名
電撃防止装置
取付ブラケット

電撃防止装置

※交流手溶接モード使用時に、必要となる場合があります。

※ホスト側の通信仕様に合わせて選択してください。

形　　式



交流溶接モードを搭載し、アルミを始めとした様々な材質、
板厚において、高品質溶接を実現！
出力アップ（350A)により、高能率な溶接を実現！

極薄板を高品質に溶接可能！

「溶接設定ガイド」機能で溶接条件を自動設定

フィールドバスインターフェイスに対応！ 自動機接続時の利便性向上

交流手溶接モードを搭載

使用率アップにより、厚板の高能率溶接に対応！

入熱不足でビードが蛇行 きめ細かい電流調整で安定した溶接ビードを実現！ 入熱過大で穴あき発生

低電流域での安定性の向上（交流出力時の最低電流５Ａ）と
アークの集中性向上（交流周波数５００Ｈｚ）により、極薄板の溶接を高品質に行えます。

10A以下の電流域で0.1A刻みの電流設定が可能になり、極薄板に最適な溶接条件を設定可能！

母材材質：軟質アルミ   板厚0.2mm   Ar 100%
交流5A   溶接速度7cm/min、交流周波数500Hz

母材材質：硬質アルミ   板厚10mm   Ar 100%
１層目（ストレート）交流240A
　（フィラ速度2.7m/min、溶接速度30cm/min、交流周波数500Hz）
２層目（ウィービング）交流220A
　（フィラ速度3.0m/min、溶接速度12cm/min、交流周波数150Hz）
３層目（ウィービング）交流200A
　（フィラ速度3.5m/min、溶接速度10cm/min、交流周波数70Hz）

使用率アップ（最大出力３５０Ａ、連続溶接電流２７０Ａ）により、多層盛りが必要な厚板溶接を高能率に行えます。

100％

10mm

原寸写真

0％
0A 190A 350A

40％

60％

電流値変化による溶接結果比較

交流周波数５００Ｈｚにより
極薄板の溶接も安定して行えます。

電流：8A 電流：9A

SUS304、板厚0.3mm突合せ継手、直流モード

電流：8A ＋0.5A調整電流：8.5A

＋1A調整

A350Pの
調整範囲

従来の
調整範囲

270A
300A

従来機（DA-300P)の
使用可能範囲

A350Pの
使用可能範囲

従来機より
定格電流をUPし、
さらに100％
使用率での
使用可能範囲を拡大！！

溶接前に「溶接設定ガイド」ボタンで様々な基本設定を呼び出すことが出来ます。

標準ラインナップ

●直流手溶接に加え、交流手溶接のモードを搭載しています。交流用の溶接棒をご使用いただけます。
●トーチスイッチによるON/OFF機能を搭載しており、操作性が向上しております。
※交流手溶接モードをご使用になる場合は、労働安全衛生規則第３３２条をご覧いただき、必要に応じて、
　電撃防止装置を取り付けてください。取付可能な電撃防止装置：K-300（取付ブラケット、K970J77が必要です）

フィールドバス
接続ツールの
カタログはこちら

4つの条件（電極径・母材材質・溶接継手形状・母材板厚）を設定す

るだけで、「溶接電流・初期電流・クレータ電流」などの溶接条件

合わせを溶接機が自動的に行います。これにより、溶接条件調整

が容易になり、溶接作業の効率化が図れます。

さらにパルス条件の自動設定にも対応可能です。

フィールドバス接続ツールを取り付けることで、信号線を省略でき、自動機や他社製ロボットとの接続を容易に行えます。

以上の4つの条件をフロントパネルで設定すると、
適正な溶接条件が呼び出されます。

「溶接法」ボタンを押して溶接法を選択

交流TIG又は、直流TIGを選択

溶接設定ガイドの操作フロー

1

1

1

「溶接設定ガイド」ボタンを押して設定したいパラメータ
〔電極径・母材材質・溶接継手形状・母材板厚〕を選択
2

A

A

溶接継手形状
（T字隅肉・突き合わせ・重ね隅肉・角）3

母材材質（アルミ、軟鋼、ステンレス）

電極径

2 母材板厚（0.5mm～）4

適正な溶接条件が決定！

1.6mmφ、2.4mmφ、3.2mmφ、
4.0mmφ、4.8mmφ、5.6mmφ、
6.4mmφが選択できます（ ）

2

ホストコントローラから溶接機への送信データ

IFR-800EI　　通信規格：EtherNet/IP　
IFR-800PB　  通信規格：PROFIBUS
その他、様々な通信規格に対応可能！

溶接起動、ガス放流、インチング、リトラクト、動作停止（異常解除）、溶接
電流、パルス周波数、交流周波数、クリーニング幅

溶接機からホストコントローラへの送信データ
溶接起動中、ガス放流中、インチング中、リトラクト中、準備完了、異常、
警告、溶接電流実測値、各種ファンクション設定の状態

ケーブル1本で接続でき、多量の信号を通信できる。

溶接機

信号ケーブルは1本のみ

周波数
指令

内部
設定

トーチ
スイッチ

ファンクション
設定

パネルモード
選択

アーク
検出

溶接電流
指令

異常
番号

溶接電流
測定値

ホストコントローラ
（ロボットコントローラや自動機）
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