
型式：STK-140CF

●別途販売部品 (オプ

　ション品 )



スティッキー１４０

ＳＴＫ－１４０ＣＦ

※本製品は、単相 100V 仕様に限り電気用品安全法 (PSE) の対象製品となり、伝導・放射

　ノイズ防止品となります。単相 200V 仕様は電気用品安全法 (PSE) の対象ではなく、伝

　導・放射ノイズ防止品ではありません。



電源から外してください。

保守点検及び清掃時以外は、分解しないでください。

・溶接中や溶接直後、溶接物 ( 母材 )、溶接棒、作業台などは高熱になってい

ますので十分に注意してください。注意を怠ると、やけど等による人身事故

が発生するおそれがあります。

異常



・溶接作業は周囲に人がいないかをよく確認してから行なってください。



　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

　清潔で感想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。

　　本機は工業用環境での使用を意図して設計されており、家庭用の施設及び住居用に使用する

目的建造物に給電する低電圧電力系統に直接接続する施設以外のすべての施設での使用に

適したクラスA装置です。伝導性妨害と放射性妨害のために他の環境の中での電磁環境の両立

性を保証するものではありません。家庭環境での使用では電磁障害（TV・ラジオの受信障害、コ

ンピュータ画面の乱れ等）を引き起こす場合があります。その場合、適切な対策（同時使用をや

める、アースを接地する、コンセントの共用を避ける、機器同士を遠ざける等）を行ってください。

使用率オーバー防止機能付

　…本機の使用率を超えての使用率オーバー作業時に、自動的に出力を停止する機能。

ホットスタート機能付

　…アークスタート時に瞬間的に大きな出力電流を流し、アークスタートをスムーズにする機能。

アンチスティック機能付

　…溶接棒が母材に溶着した際、出力を小さくし溶接棒に大きなショート電流が流れることを防止する機能。

　　





内部の温度が過剰に上がった場合や、使用率オーバー防止機能が作動して出力が停止

していることを示します。使用率オーバー防止機能が作動した場合、電源が入ってい

るとファンは回り続け本機を冷却します。そのまま通常の温度までに戻ると本機の出

力が自動復帰しますので、自動復帰時に不意なアークの発生が無い様、十分にご注意

ください。

過熱ランプが消灯しているのを確認してから、使用率を守って溶接をしてください。

P.１２～１４

●お買い上げありがとうございました。

●ご使用前にこの取扱説明書を必ずお読みのうえ、
  正しくご使用ください。

●この取扱説明書は必ず保管してください。

STAR ELECTRIC MANUFACTURING CO.,LTD.



この場合の使用率換算は、次の式で行ないます。





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）

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、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。

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。

(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。)

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

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

銘板表記の説明

被覆アーク溶接 （手棒溶接 MMA）

直流

最大実効入力電流

単相入力インバータ電源 使用率

標準出力電流

防塵 ・ 防水保護等級

厳しい電撃の危険を伴う環境での溶接作業に適した溶接電源 定格最大入力電流

最高無負荷電圧

標準負荷電圧

定格入力電圧

入力供給電力　単相交流　50Hz/60Hz 兼用





・アースを接地接続してください。

・各プラグ、コンセント、ブレーカの定格内でご使用ください。

●電源コードを100Ｖ又は200Ｖへ接続してください。本機は100Ｖ/200Ｖ自動切換です。
  必ずアースを接地接続してください。

緑芯
アースへ接続 アース

白芯
黒芯

（1）100Ｖ15Ａのコンセントへ接続する方法

● 安全で活動しやすい服装で。

　・遮光面及び保護具を着用する。

● 溶接する場所を点検する。(Ｐ.3 ～Ｐ.4 参照 )

　・周辺に可燃性のものがあるときは取り除く。

　・周辺に子供がいないことを確認する。

　・換気をし、通気が十分な場所で作業する。



プラグは 200Ｖ電源コンセントと同じ形状の 200Ｖ用プラグを取付けてご使用くだ

さい。又は 200Ｖブレーカに直接接続してご使用ください。必ずアースを接地して

ください。各プラグ、コンセント、ブレーカ等の定格内でご使用ください。

黒芯、白芯を接続

緑芯をアース接続

　　　　緑芯　
　　　　アース接地

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

　　　　緑芯
アース接地

（2）100Ｖ40Ａ以上のブレーカへ直接接続する方法

・電源は溶接機 1台ごとに専用電源を設置してご使用ください。

・三相 200V からの使用は電力会社へのお届けが必要です。最寄りの電力会社とご

 相談ください。

40

200V ブレーカ

200V コンセント



黒芯、白芯を接続

緑芯をアース接続

アース接地

・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。

●溶接側コードを延長すると本機の能力が低下しますので、出来るだけ電源側コー
  ドを延長してください。やむを得ず溶接側コードを延長される場合は出来るだけ
  短く（必要最低限）延長してください。必ずアースを接地してください。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 )



通常は消灯しています。点灯している場合は何か異常があり、

出力が停止していることを示します。原因としては次のよう

なことが考えられます。

内部の温度が過剰に上がった場合や、使用率オーバー防止機能が作動して出力が停止してい

ることを示します。使用率オーバー防止機能が作動した場合、電源が入っているとファンは

回り続け本機を冷却します。そのまま通常の温度までに戻ると本機の出力が自動復帰します

ので、自動復帰時に不意なアークの発生が無い様、十分にご注意ください。過熱ランプは消灯

しているのを確認してから、使用率を守って溶接をしてください。

切替

※不意なアークの発生が無き様、ホルダと溶接棒の配置場所にご注意ください。



自動復帰の際に不意なアーク発生等が無きように、十分ご注意ください。

9. 溶接物が冷え切ったら、チッピングハンマー

　等でスラグ (溶接した上にかぶさっているカ

　ス )をたたき落としてください。

8. 溶接が終了したら、溶接棒を溶接物より引き

　離し、アークを切ってください。

　　　　　　そのままにしますと短絡電流が流れ続け、発火の原因や本機寿命の低下につな

がります。

10. 作業がおわったら



　　　　　　　　　そのままにしますと短絡電流が流れ続け、発火の原因や本機寿命

の低下につながります。



●最初に仮止め (仮溶接 )をして位置決めをし、良いようであれば本溶接に移行するよ

　うにすると、作業がしやすくなります。



　　　　　　経過して機械が十分に冷めてからケースやカバーを外し、 点検及び清掃を実

施してください。



型　式

DZ-01

DZ-02

DZ-03

φ2.0×2kg

φ2.5×5kg

φ3.2×5kg

内　容

　型 式  　　内     容　

　PB-37  　φ1.4×500g       

　PB-38  　φ1.6×500g 　

　PB-39  　φ2.0×500g 　

　PB-40  　φ2.5×500g 　

　PB-41  　φ3.2×500g 

  PB-43　  φ1.4×１kg

PB-44　  φ1.6×１kg　

PB-45　  φ2.0×１kg

PB-46　  φ2.5×１kg

PB-47　  φ3.2×１kg

PB-52　  φ2.5×1.5kg

PB-53　  φ3.2×1.5kg

型 式  　　内     容　      

PS-01  　φ1.4×200g

PS-02  　φ1.6×200g 　

PS-03  　φ2.0×200g 　

PS-04  　φ2.5×200g 　

PS-05  　φ3.2×200g

PS-06  　φ1.4×500g  　 

PS-07  　φ1.6×500g 　

PS-08  　φ2.0×500g

PS-09 　 φ2.5×500g

PS-10  　φ3.2×500g

PS-11    φ1.4×１kg

PS-12 　 φ1.6×１kg

PS-13 　 φ2.0×１kg

PS-14  　φ2.5×１kg

PS-15  　φ3.2×１kg

型 式　     　内     容　 　 

PT-01　φ2.0×５本入   

PT-11　φ2.6×５本入   

PT-21　φ3.2×５本入　  

型 式　      内     容　 　 

ＰＤ-01　　φ2.0×200ｇ   

ＰＤ-02　　φ2.6×200ｇ   

ＰＤ-03　　φ3.2×200ｇ

ＰＤ-04　　φ2.0×500ｇ   

ＰＤ-05　　φ2.6×500ｇ   

ＰＤ-06　　φ3.2×500ｇ　  

※SUS309ステンレス鋼と軟鋼の接合

型 式　       内     容　 　 

ＰＧ-01   φ2.0×200ｇ   

ＰＧ-02   φ2.6×200ｇ   

ＰＧ-03   φ3.2×200ｇ

ＰＧ-04   φ2.0×500ｇ   

ＰＧ-05   φ2.6×500ｇ   

ＰＧ-06   φ3.2×500ｇ　  

型 式  　　内     容　      

PB-01  　φ1.4×200g 　

PB-02  　φ1.6×200g 　

PB-03  　φ2.0×200g 　

PB-04  　φ2.5×200g 　 

PB-05  　φ3.2×200g 　

PB-06  　φ1.4×500g

PB-07　  φ1.6×500g

PB-08 　 φ2.0×500g

PB-09　  φ2.5×500g

PB-10　  φ3.2×500g

PB-11 　 φ1.4×１kg

PB-12 　 φ1.6×１kg

PB-13    φ2.0×１kg

PB-14    φ2.5×１kg

PB-15    φ3.2×１kg

●その他の周辺製品情報

●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/conformity/conformity-rods

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

●別途販売部品 (オプション品 )

●被覆アーク溶接機溶接棒適合表

ショルダーベルト

　　型式：Ｐ-790

　　JAN コード： 4991945 032989

低電圧軟鋼用
＜スターロード　B-1＞

低電圧ステンレス (SUS304) 用
＜スターロード　S-1＞

低電圧異種金属用
＜スターロード　D-1＞

一般軟鋼用
＜スターロード　B-3＞

低電圧鋳物用
＜スターロード　T-1＞

一般軟鋼用
＜スターロード　Z-3＞

亜鉛ﾒｯｷ鋼板用
＜スターロード　G-3＞



※本製品のカモフラージュ柄については個体差があります。修理等でケースパネル

を交換した際は修理前と異なる場合がありますのでご了承ください。





85DA484005A’

●湘南営業所(本社)
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