








１.使用電源は十分な容量と正しい電圧で！

・使用時の電圧調整と電流調整によって、電源容量が異なります。使用時に

合わせた容量以上の電源を用意してください。

・正しい電源電圧(100Ｖまたは200Ｖ)に接続してください。

・電源コードを延長する場合は、3.5sq(mm２)以上の線で延長してください。

・コードが古くなりますと被覆絶縁が破壊されて、アークが不安定になると

ともに、感電などの危険を伴います。古くなったら必ず新しいコードと交

換してください。

２.本機の設置場所

　 設置場所は、機器の焼損や火災防止のため、次のことをお守りください。

・雨中、濡れた場所、湿った場所、機械内部に水や油の入りやすい場所はさ

けてください。

・夏期、屋外で直射日光にさらして長時間使用することは極力さけて、なる

べく日陰に設置してください。

・換気の十分できる場所で作業してください。

・スパッタが他の物に直接かからない場所、本機にごみ、ネジ等鉄屑が入ら

ないように清潔で乾燥した場所で作業してください。又、故障の原因とな

りますので本機にスパッタが入り込まないように注意してください。

・平坦な振動の少ない場所を選び、壁より20cm以上離してください。

・溶接機に、シートやビニールなどのカバーをしたまま溶接をしますと、焼

損することがありますので、溶接時には必ずこれらのカバーをおとりくだ

さい。

・運搬および取り扱いの際は振動衝撃を避けてください。







※調整ネジはスピンドルのネジ部先端
と調整ネジ上端が同じ高さの位置にな
る様に固定してください（上図 斜線部）











1.　粉じん作業
　　別表第1に掲げる作業のいずれかに該当するものをいう。
　　別表第1　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。

20-1・・・・金属をアーク溶接する作業　　　

第2条 [定義等]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、作業環境の設備等必要な措置を講ずるよう努めなければならない。

本機の設置 ・ 接続および使用に際して準処すべき主な法令 ( 法例 ) ・ 基準などを参考のために挙げて
おきます。

特定化学物質障害予防規則 (昭和47年9月30日　労働省令第39号）

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
150ボルト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つて湿潤し
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。

1.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。

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。

(低圧電路において，当該電路に地絡を生じた場合に0.5秒以内に自動的
に電路を遮断する装置を施設するときは，500Ω以下とすることができる。)

第17条[接地工事の種類及び施設方法]より抜粋

第333条[漏電による感電の防止]より抜粋

Ｄ種接地工事・・・接地抵抗値100Ω以下



第27条 [特定化学物質作業主任者の選任]より抜粋
　　事業者は、令第六条第十八号の作業については、特定化学物質及び四アルキル　
　　鉛等作業主任者技能講習(特別有機溶剤業務に係る作業にあつては、有機溶剤作
　　業主任者技能講習)を修了した者のうちから、特定化学物質作業主任者を選任しな
　　ければならない。

事業者は、金属をアーク溶接する作業、アークを用いて金属を溶断し、又はガウジン
グする作業その他の溶接ヒュームを製造し、又は取り扱う作業(以下この条において
「金属アーク溶接等作業」という。)を行う屋内作業場については、当該金属アーク溶
接等作業に係る溶接ヒュームを減少させるため、全体換気装置による換気の実施又
はこれと同等以上の措置を講じなければならない。

２.　事業者は、金属アーク溶接等作業を継続して行う屋内作業場において、新たな
     金属アーク溶接等作業の方法を採用しようとするとき、又は当該作業の方法を変
     更しようとするときは、あらかじめ、厚生労働大臣の定めるところにより、当該金属
     アーク溶接等作業に従事する労働者の身体に装着する試料採取機器等を用い
     て行う測定により、当該作業場について、空気中の溶接ヒュームの濃度を測定し
     なければならない。

６. 事業者は、金属アーク溶接等作業を継続して行う屋内作業場において当該金属
    アーク溶接等作業に労働者を従事させるときは、厚生労働大臣の定めるところに
    より、当該作業場についての第二項及び第四項の規定による測定の結果に応じ
    て、当該労働者に有効な呼吸用保護具を使用させなければならない。

７. 事業者は、前項の呼吸用保護具(面体を有するものに限る。)を使用させるときは、
    一年以内ごとに一回、定期に、当該呼吸用保護具が適切に装着されていることを
    厚生労働大臣の定める方法により確認し、その結果を記録し、これを三年間保存
    しなければならない。

９. 事業者は、金属アーク溶接等作業に労働者を従事させるときは、当該作業を行う
    屋内作業場の床等を、水洗等によつて容易に掃除できる構造のものとし、水洗等
    粉じんの飛散しない方法によつて、毎日一回以上掃除しなければならない。

第38条の21 [金属アーク溶接等作業に係る措置]より抜粋

特定化学物質障害予防規則

次ページの表を参考に溶接する板厚に合わせてフロントパネルの各調整ダイヤル

を設定します。灰色の部分は家庭用コンセント (100V/15A からの使用範囲です。

白色の部分は 100V30A 以上もしくは 200V30A 以上のブレーカへ接続してください。



・必ずコンセントやプラグ、ブレーカ等の定格内で使用してください。



100Ｖ30Ａ
以上

緑芯をアースに接地

2)．プラグをはずして直接ブレーカ（100Ｖ・30Ａ以上）に接続する方法

プラグをはずす

アース

1).100Ｖ15Ａのコンセントへ接続する方法

入力 20 以下で使用する場合は、付属の接地 3P-20A-250V プラグを取付けてご使用
ください。入力 20A を超えて使用する場合は入力電流にあったプラグに付け替える
か、30A 以上の 200Ｖブレーカに直接接続してご使用ください。いずれの場合も必
ずアース (緑芯 )を接地接続してください。(200Ｖプラグの接続方法は P.16 参照 )



黒芯、白芯を接続

緑芯をアース接続

アース接地

・出力側 (トーチコード、アースコード )の延長は、直付のため延長できません。

・電源側の延長コードは 3.5sq 以上の太いコードを使用し、長さは 10ｍ以下

　としてください。

・アースを接地接続してください。

・各プラグ、コンセント、ソケット、ブレーカ等の定格内でご使用ください。

200V 用ソケット 200V 用プラグを取付ける。
　  接地 3P-30A-250V( 別売り ),
　  又は入力 20A までの使用時は付属品
　　の接地 3Ｐ-20A-250V ゴムプラグ

3.5sq 以上×3芯のコード (社外品）
を、延長 10ｍ以下でご使用ください。

( 社外品 )

( 社外品 )

③電源側コードの延長について

1).

2).

3).



チップと溶接物との距離

を10～15mmとし、トリガ

スイッチを押すとワイヤ

が供給され、自然にワイ

ヤが溶接物にタッチして

スパークし、アークスタ

ートします。

アークスタートしたら、トリガ

スイッチを押したままチップと

溶接物との距離を、10～15mmに

保ったままトーチを移動すれば

連続した溶接となります。

手持遮光面

アークスタート点

進行方向

[2]溶接作業

①リアパネルにある入力スイッチを『ON』にします。

　入力スイッチのランプ（橙）と電源ランプ(緑)が点灯します。

 ※使用率をオーバーして使用した場合、過熱ランプ（黄）が点灯しワイヤ送給

　 と溶接電流がストップします。その場合は入力スイッチを『ON』のままにす 

　　 るとファンが回り続け、本機の温度が下がり自動復帰します。

②溶接物にアースクリップをはさみます。

③溶接部にワイヤの先端をもっていき、遮光面で顔をおおいます。

④トリガスイッチを押してアークスタートをします。

※溶接時はアークを持続させるため、トリガスイッチを押し続けてください。

　※使用率を守って溶接してください。

⑤溶接が終了したら、トリガスイッチを放して、アークを切ってください。

※油・塗装・サビ等が溶接物やアースクリップをはさむ

箇所に付着していると電気の通りが悪くなり、通電し

ない場合もあります。グラインダーやヤスリ等で取り

除いてください。



! 注　意

・溶接作業が終わった後、すぐに電源を切らないでください。少しの間(5～10分

　程)電源をいれたままにし、本機が冷却された後に電源を切ってください。

  又、使用率オーバー防止機能が稼動している間は、過熱ランプ(黄)が点灯しま

  すが、入力スイッチ(橙)、電源ランプ(緑)は点灯し続けファンは回り続けます。

　本機が冷却された後、自動復帰します。自動復帰の際の不意なアーク発生に十

　分ご注意ください。使用率オーバー、過熱ランプ(黄)点灯時に入力スイッチを

　『OFF』にしますと本機の内部温度が上昇し故障の原因になります。入力スイ

　ッチを『OFF』にする場合は、過熱ランプ(黄)の点灯していないことを確認し

　てから行ってください。

・溶接条件はP.14の[電圧調整、電流調整、板厚の関係（目安)]を参照ください。

・チップが消耗し、ワイヤの通る穴が変形しますと、通電不良で溶接が安定し

　なかったり、モータに過負荷がかかりモータの寿命を短くしますのでチップ

　は定期的に交換してください。

注　記

! 危　険

・周囲に人(特に子供)がいないか確認して、溶接を行ってください。

・溶接時のアーク光から発生する有害光を肉眼で見ると目を痛める(白内障、結
膜炎等)可能性があります。必ず遮光保護具を使用して溶接してください。

・アーク光の紫外線および赤外線が直接皮膚に照射されると炎症を起こしま
す。また飛散するスパッタ(火花)やスラグおよび高温になった溶接物と接触
すると火傷を負うことがあります。作業中は頭部、顔面、のど部、手、足な
どを露出させず、必ず保護具を装着してください。

・溶接時のヒューム(煙)には身体に有害な物質が含まれます。無防備な状態で
吸い続けるとじん肺等の病気の原因になります。呼吸用保護具を使用し、通
気が十分な場所で作業してください。

・溶接時、チップと溶接物との距離が接近しすぎると、チップが過熱しトーチ
のゴムや樹脂部品が溶けて火傷の原因になります。また機器内部の部品損傷
やチップの寿命に影響します。必ず10～15mm離してください。

・溶接中や溶接直後は、溶接物や作業台、トーチ先端、ワイヤなどが高熱に
　なっていますので十分に注意してください。注意を怠るとやけどや火災等
　の事故が発生するおそれがあります。







※溶接長 (量 )の目安は板厚 2mm

板の付き合わせ溶接の場合です。

溶接機の種類、溶接条件等が変

われば、数値は異なります。

（スター電器製造 SUZUKID ホームページより）

●自動遮光溶接面 ●溶接周辺アイテム

https://suzukid.co.jp/welding-surface/ https://suzukid.co.jp/welder-accessories/

その他の周辺製品情報

●半自動溶接機 消耗品・オプション適合表

https://suzukid.co.jp/conformity/conformity-semiauto













平日9：00～12：00/13：00-17：00

フリーダイヤル

－ 修理受付・もしくはお近くの営業所まで －

■商品に関するお問い合わせ

■保証に関しては別紙保証書をご参照下さい。

■修理・故障に関するお問い合わせ

受付時間
(土曜・日曜・祝祭日・年末年始を除く)

■　　　　　　　　公式ホームページ 公式オンラインショップ

※ユーザー様専用ダイヤルとなりますので、恐れ入ります

が業者様のご使用はお控えいただけますようお願いいたし

ます。

上記をご覧になっても疑問が解決しない場合、右記のお客

様相談室又は下記の各種お問い合わせフォームからお問い

合わせください。

製品情報や使い方について困ったことなど

よくあるご質問をまとめました。

当社製品や取扱い店舗、新規お取引希望などのお問い合わせを受け付けています。

https://suzukid.co.jp/qa/

0120-407288
ヨ   オ   セ   ツ バチ   バチ

よくあるご質問 お客様相談室

URL

https://suzukid.co.jp/contact/URL

https://suzukid.co.jp/URL https://www.suzukid.shop/URL

■お問い合わせフォームによる各種お問い合わせ

●湘南営業所(本社)

〒315-0002 茨城石岡市柏原17-1(石岡事業所 アフターサービス課)

〒251-0055 神奈川県藤沢市南藤沢17-15 
藤沢トーセイビルⅡ 5F

0299-23-6221TEL 0299-23-6885FAX

0466-27-2666TEL 0466-27-1055FAX

●大阪営業所

〒578-0982 大阪府東大阪市吉田本町1-13-28 
COMPLAZA松本 B号室　

072-963-5666TEL 072-963-5668FAX

●茨城営業所(石岡事業所)

〒315-0002 茨城県石岡市柏原17-1

0299-23-6221TEL 0299-23-6885FAX

●福岡営業所

〒811-1211 福岡県那珂川市今光5-14-１

092-953-7011TEL 092-953-7022FAX

● 修理受付

買う前、買う時、買った後のお客様の様々な疑問や

不安を解消し、モノと共に「安心」と「喜び」をお求め

いただけるSUZUKID直営のオンラインショップです。

製品ページをはじめ、お得なキャンペーンや展示会・

実演会情報・メディア情報など「SUZUKID」の最新情報

を掲載しています。

85DA600501D’
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