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取扱説明書番号
＝安全のしおりと取扱い操作＝

ＮＳ－１０１形スタッド溶接ガン…４Ｓ１２９

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。
●このスタッド溶接ガンの据付け・保守点検・修

理は安全を確保するため、有資格者またはスタッ

ド溶接ガンをよく理解した人が行ってください。

●このスタッド溶接ガンの操作は、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、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、ダイヘンテクノスの各サービスセンター

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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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

び物的損害のみ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。

●このスタッド溶接ガン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。

●このスタッド溶接ガン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。

●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。

●このスタッド溶接ガンの保守点検・修理は、安全を確保するため、有資格者またはスタッド溶接

ガンをよく理解した人が行ってください。（※１）

●このスタッド溶接ガンの操作は、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）

●このスタッド溶接ガン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。

●帯電部には触れないでください。

●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から行ってください。

●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。

●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。

－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を吸引すると、健康を害する原因になりま

す。

●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。

●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。

●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。

－Ｓ３－

② 安全に関して守っていただきたい事項（つづき）



注 意
溶接で発生するアーク光、飛散するスパッタやスラグ、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）

＊アーク光は、目の炎症や皮膚のやけどの原因になります。

＊飛散する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。

●溶接作業や溶接の監視を行う場合には、十分なしゃ光度を有するしゃ光めがねまたは溶接用保護

面を使用してください。

●スパッタや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。

●溶接作業には溶接用かわ製保護手袋、長袖の服、脚カバー、かわ前かけなどの保護具を使用して

ください。

●溶接作業場所の周囲に保護幕を設置し、アーク光が他の人々の目に入らないようにしてください。

●騒音が高い場合には、防音保護具を使用してください。

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

－Ｓ４－

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

＊電気設備技術基準の解釈について 第１９条 接地工事の種類

第２９条 機械器具の鉄台および外箱の接地

第４０条 地絡遮断装置等の施設

第２４０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 呼吸用保護具等

＊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

＊労働安全衛生規則 第３６条 特別教育を必要とする業務 第３号

＊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。



3. 溶接準備の手順

3.１ スタッドガンの溶接ケーブルを図１または図２に示すように、制御装置、あるいは中

継用溶接ケーブルの所定の位置にさし込み、半回転させ確実に接続します。つぎに制御

ケーブルを所定の位置にさし込み、ロックナットを確実に締め付けます。

図１ 外部接続図（ＦＲＮＫ－２０００とＮＣ－２１使用）
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操 作 編 （操作担当の方へ）

FRNK－2000形
直流電源

３相
２００Ｖ

溶接ケーブル 100�×５ｍ
（ＮＣ－２１付属品）

� 溶接ケーブル
80�×５ｍ

� 制御ケーブル
４心×5.５ｍ

制御ケーブル 単心×２ｍ
母 材

NS－101形
ガン

NC－21形
制御装置

溶接ケーブル 100�×５ｍ
（ＮＣ－２１付属品）

� 中継用溶接ケーブル
100�×１５ｍ

� 中継用制御ケーブル
４心×１５ｍ

（別売品）

� コネクタ変換アダプタ
100�×0.5ｍ

�
	
	


	
	
�
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MRN－2000形
直流電源

３相
２００Ｖ

溶接ケーブル 100�×５ｍ （別売品）

� 溶接ケーブル
80�×５ｍ

� 制御ケーブル
４心×5.５ｍ

４心×５ｍ
母 材

NS－101形ガン

図２ 外部接続図（ＭＲＮ－２０００使用）

� 中継用溶接ケーブル
100�×１５ｍ（別売品）

� 中継用制御ケーブル
４心×１５ｍ（別売品）

� MRN－2000用ケーブル
アダプタ 100�×0.５ｍ
（別売品）

リモート
ボックス

中継用制御ケーブル
４心×１５ｍ（別売品）



3.２ 使用するスタッドボルトまたはジベルサイズに相当するチャックとフェルールグリッ

プまたはオープンフートを準備します。組合せについては表１に示します。

本ガンの標準付属品はＭ８，Ｍ１０，Ｍ１２用が付属されており、通常弊社出荷時は

Ｍ８用が取り付けられております。

これ以外のスタッドボルトまたはスタッドジベルを使用の場合は、後述の８項パーツ

リストの別売品をご参照のうえ特別にご用命ください。

3.３ レグ棒とスタンダードフートまたはオープンフートを、ワッシャを介して皿ねじで組

みつけます。スタッド長さとレグ棒の組合せについては表１に示します。

―3―

スタンダードフート

オープンフート

レグ棒

ワッシャ

皿ねじ

図 ３
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表1.各スタッドと交換部品の部品番号

スタッドの

種 類
サイズ スタッドチャック フェルールグリップ スタンダードフート オープンフートホルダ

ねじ付き

溶 接

スタッド

Ｍ ４ Ｇ０１Ｂ０１ Ｓ１１４０８Ｇ－１

Ｓ０７Ｌ０１

Ｍ ５ Ｇ０１Ｂ０２
Ｓ１１４０８Ｇ－２

Ｍ ６ Ｇ０１Ｂ０３

Ｍ ８ Ｇ０１Ｂ０４ Ｓ１１４０８Ｇ－３

Ｗ３/８ Ｇ０１Ｂ０５ Ｓ１１４０８Ｇ－４ Ｓ１２７Ｄ０１

Ｍ１０ Ｓ１０３Ｂ０２

Ｓ１１４０８Ｇ－５
Ｓ０７Ｌ２１

Ｍ１２ Ｓ１０３Ｂ０３

Ｗ１/２ Ｇ０１Ｂ０６ Ｓ１３１Ｊ０１

Ｍ１４ Ｓ１０３Ｂ０４

Ｓ１１４０８Ｇ－６

Ｓ０７Ｌ０２

Ｓ０７Ｌ２２
Ｗ５/８ Ｇ０１Ｂ０７

Ｍ１６ Ｓ１０３Ｂ０５

Ｍ１８ Ｓ１０３Ｂ０６

Ｗ３/４ Ｇ０１Ｂ０８
Ｓ１１４０８Ｇ－７ Ｓ０７Ｌ２３

Ｍ２０ Ｓ１０３Ｂ０７

Ｍ２２ Ｓ１０３Ｂ０８
Ｓ０７Ｍ０４ Ｓ０７Ｌ０３ Ｓ０７Ｌ２４

Ｗ７/８ Ｓ０７Ｎ１４

スタッド

ジベル

φ１３ Ｓ１３１Ｇ００ Ｓ１３１Ｊ０１

φ１６ Ｓ０７Ｎ０１ Ｓ０７Ｌ２２

φ１９ Ｓ０７Ｎ０２ Ｓ０７Ｌ２３

φ２２ Ｓ０７Ｎ０３ Ｓ０７Ｌ２４

異 形

スタッド

ジベル

Ｄ１３ Ｓ１３１Ｆ００ Ｓ１３１Ｊ０１

Ｄ１６ Ｓ１３１Ｅ００ Ｓ０７Ｌ２２

Ｄ１９ Ｓ１３１Ｄ００ Ｓ０７Ｌ２３

Ｄ２２ Ｓ１３１Ｃ００ Ｓ０７Ｌ２４

レグの種類とスタッドの長さの適用範囲 ㎜

部 品 番 号 レグの長さ スタッドの長さの範囲

Ｓ１０２Ｂ１０ ３２０ １４０以下

Ｓ１０２Ｂ１１ ４６０ ７０～２９０

Ｓ１０２Ｂ１２ ５７０ １８０～４００



3.４ つぎにスタンダードフートを使用する場合は、所定のフェルールグリップをはめ込み

ねじで固定します。

3.５ 次にチャックアダプタをスパナで十分締付けます。これがゆるんでいますと溶接ケー

ブルの締付が不十分となり、溶接電流による過熱を起し、チャックアダプターおよび溶

接ケーブルが焼損し、場合によってはメインシャフトアセンブリの劣化の原因になりま

すから特にご注意願います。

3.６ 3.３項で組んだレグをガン本体のレグ穴へ挿入し、レグ押えねじであらかじめ固定して

おきます。

レグには表１の３種類があり、スタッドの長さに応じて、それぞれ使い分けます。

ただし、標準付属品としてはＳ１０２Ｂ１０一組のみで、他はご要求によって納入す

る別売品になっています。

3.７ 所用スタッドボルトをチャックの段付部に当るまで完全にさし込みます。フェルール

をフェルールグリップに取りつけます。

3.８ レグ押えねじをゆるめスタッド径に応じた突出し長さになるようにレグ棒を調整しま

す（突出し長さは 表５参照）。
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突出し長さ
フェルールグリップ

スタッド

フェルール

サ イ ク 式 ソリッドフラックス式

突出し長さ

図 ４



3.９ 以上で溶接準備は終りですが作業に先だって、引上げ長さを調べます。

引上げ長さとはスタッドを溶接する場合に、スタッドを母材から引き離す

距離であり、良好な溶接を行うためには、この距離が適正な値でなければ

なりません。

方法は制御装置から溶接ケーブルのコネクターを取外し、溶接電流が流れない状態に

しておいて、実際に溶接するときのようにスタッドを母材に押し付け、スイッチボタン

を引き、スタッドを引き上げます。このときスタッドと母材との間隔をすばやく測定し

ます。測定時間が短かすぎる場合は制御装置の溶接時間を１秒ぐらいに設定することに

より容易に測定できます。ただし、連続して空打ちを行うと、ソレノイドコイルが焼損

しますので２、３回以内にしてください。
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引上げ長さ
レグ棒

ケガキ線

フェルール

母 材

図 ５

引

上

げ



3.１０ 所定の引上げ長さが得られない場合は、つぎのように調整してください。

まず、リヤキャップ⑬を反時計方向に回して取り外し、アジャスタブル・コア締付ね

じ⑨をゆるめて、アジャスタブル・コア⑪のスリワリ溝にドライバーをあて、反時計

方向に回せば引上げ長さは大きくなり、時計方向に回せば小さくなります。１回転が

約１㎜であり、アジャスタブル・コア⑪の目盛と表示金具を基準にして加減してくだ

さい。

調整が終ればアジャスタブル・コア締付けねじをはじめのように強固に締付けてゆ

るみ止めをしておきます。
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ドライバ

引上げ長さ

アジャスタブルコア

コア締付ネジ

Ｍ４×１０

アッパヨーク

目 盛

表示金具

引上げ長さ

図 ６



3.１１ ジベルの溶接等、太径（φ１６～φ２２）の場合は、フロントプレート�の腹部に

ある穴に空調調整ネジ�をジベル径に応じた孔径の調整ネジを選び挿入してください。

そうすれば、ガンの降下速度が変ります。

細径の場合は取り外して保管しておいてください。

3.１２ 以上の調整の後、表５の標準溶接条件表にしたがって、溶接電流、溶接時間と制御

装置の調整つまみにより設定して、溶接準備完了となります。

4. 必ず守っていただきたい事項

4.１ 溶接前にはチャックアダプタが溶接ケーブルと十分締っているか確認してください。

これがゆるんでいると溶接電流により過熱を起こし、スタッドガンが焼損します。

4.２ スタッドがチャック内でガタガタしている場合は、チャックを修正するか、取り替え

てください。チャックはバネ性を持った四つ割のコレットタイプですので、バネがあま

くなった場合、プライヤなどで四つ割部をはさみ、バネを元にもどすよう修正してくだ

さい。

4.３ スタッドチャックにスパッタ（溶粒）が付着していないか調べてください。通電や発

熱により良好な溶接結果が得られません。

4.４ フェルールは必ず所定の形式・寸法のものを使用してください。まちがっているとス

タッドの引き上げ、落下のじゃまをして正しい溶接ができません。

4.５ 外見上、異状を認めない場合でも、定期的に点検して部品の劣化などを調べることは、

スタッドガンの保守上望ましいことです。
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5. もしこんなことが発生したら

なお、上記以外にスタッド溶接制御装置ＮＣ－２１形の取扱説明書に詳細に記載さ

れています。あわせてお読みください。
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保 守 編

発 生 事 故 原因と考えられること

スタッドが引き上がらない 1.ソレノイドコイルの焼損。

2. リフティングフックとリフティングリングが

はずれている。

3.リフティングリングが摩耗している。

4. 制御ケーブル（４心ケーブル）が断線してい

る。

5. 制御装置の接地ケーブルが母材から離れてい

たり、不確実な接続で動作時に火花を発生し

ている。

6. スタッドがチャックに十分つかまれていない。

7. スタッドがフェルールと接触して引き上げの

動作を妨げている。

作業中に電源や制御装置に

なんら異常が認められない

にもかかわらず満足な溶接

ができない。

1.各部品のゆるみ、または損耗部品がある。

2. 上記の原因により引上げ長さのバラツキが生

じる。



6. もし溶接結果がこのような状態になったとき

表２ 溶接部の外観と不良対策
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欠 点 熱 量 不 足 熱 量 過 大
フラッシュ（余盛）

の か た よ り
押込み不足

溶接姿勢の

不 良

状態図

原 因 溶接後の長さ

が長すぎる。

溶接後の長さが短か

すぎる。

� フェルールが

母材に十分接触

していなかった。

スタッドがフェ

ルールに引かかっ

ていた。

� 磁気吹きの影

響。

� 溶接前に

フェルール

の端面から

スタッドの

突出しが不

十分である

� 突出し不

足。

ガンの姿勢が

母材に対して

垂直に押し付

けられていな

い。

対 策 溶接電流を増

す。または溶

接時間を増す。

溶接電流または時間

を少くする。

ガンボデ－を確実

に保持して母材に

押し当てる。

スタッドとフェルー

ルの中心が同心に

なるようにする。

磁気吹き防止用鋼

片を当てる。

フェルールの

端面から溶け

代分の長さを

出す。

ガンボデ－を

正しく保持す

る。



7. 分解手入れおよび組立

分解および組立てには図８をご参照ください。

7.１ 分解の手順

� レグ押えネジ�を緩めてレグ�を取外します。

� チャックアダプター締付ネジ�を緩めて外し、チャックアダプター�を反時計方

向に回して、メインシャフトアセンブリ�との結合を解き溶接ケーブル	を取外し

ます。


 ベローズカバー�とゴムベローズ�を取外します。


 フロントプレート�を反時計方向に回して、メインシャフトアセンブリ�および

メインスプリンク�を引き出します。

� ガン・ボデー①の両腹部にスプリング受け皿�を止めてある穴付止メネジ�を六

角棒スパナで緩めてください。

� ガンの先端を下にしますと、スプリング受け皿�、リフティングフックアセンブ

リ�、リフティングスプリング�、コアスプリング⑩の各部分が取外せます。

� リヤキャップ⑬を反時計方向に回して取外し、アジャスタブルコア固定ネジ

を緩めて、アジャスタブルコア⑪を反時計方向に回して取外します。

� これ以上の分解はソレノイドコイル⑤の故障時以外は行わないように願います。

7.２ 手 入 れ

7.１項によって取出された可動部分はメインシャフトアセンブリ�、スプリング受

け皿�、リフティングフックアセンブリ�、メインスプリング�、リグティングスプ

リング�、コアスプリング⑩、リフティングリング�からなり、不良個所は手入れを

してフロントプレート�に付属しているシール�等には油切れのないように注意をし

てください。

7.３ 組立ての順序

� 組立工具�にまずスプリング受け皿�を入れ、次にリフティングリング�をリフ

ティングスプリング�と共に、リフティングフックアセンブリ�にはめ込んでガン

ボデー①内に静かに挿入します。

� 止まった所でガンボデー①の両腹部より、穴付止メネジ�を六角棒スパナでゆる

まないように締め付け、組立工具を静かにガンボデーより抜き取ってください。

この時リフティングリング�とリフティングスプリング�、リフティングフックア

センブリ�がはずれないように注意してください。


 組立工具を抜いたところへフロントプレート�と、革パッキン�等を組み付けた
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スプリング受けザラ

リフティングスプリング

リフティングフックアセンブリ

組立工具

リフティングリング

図 ７

メインシャフトアセンブリ�に、メインスプリング�をつけて時計方向に回しなが

ら静かに挿入します。

� ゴムベローズ�とベローズカバー�を取付けます。

� 溶接ケーブル�をメインシャフトアセンブリ�に取付け、チャックアダプター	

を時計方向に回して締付後、チャックアダプター締め付けネジ
を締め付けてゆる

み止めとします。

この段階でチャックアダプター�を片手で押し込んだり手放したりを反復し、可

動部分の動作を点検して調子が悪ければ再度分解して、点検しなければなりません。

� コアスプリング⑩を入れ、アジャスタブルコア⑪を最初の位置まで時計方向にね

じ込んでください。次にアジャスタブルコア締め付けネジ⑨を締め付けてアジャス

タブルコア⑪がゆるまないように固定してください。


 リヤキャップ⑬でふたをしてください。レグ�を挿入しレグ押さえネジ�で仮締

めしておきます。

以上で組立が完了しました。実際の作業の場合は、スタッドの直径に適したスタッ

ドチャック�、フート�およびフェルールグリップ�を取付けてレグの長さを調整

してください。
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8.パーツリスト
●補修に必要な部品は、機種名、品名、部品番号（部品番号のないものは仕様）をお買い求め

の販売店または営業所にお申し付けください。

表３ 標準部品明細表
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●部品の供給年限に関して

本製品の部品の最低供給年限は、製造後７年を目安にしております。

ただし、他社から購入して使用している部品が供給不能となった場合には、

その限りではありません。

照合№ 品 名 部 品 番 号 組込量 付属量 備 考

1 ガ ン ボ デ ー Ｓ１２９Ｂ０１ 1

2 ソ レ ノ イ ド ヨ ー ク Ｓ１０１Ｅ０２ 1

3 下 側 ヨ ー ク Ｓ１０１Ｄ１８ 1

4 スプリングロールピン 1 φ２×５

5 ソ レ ノ イ ド コ イ ル Ｓ１２１Ｇ００ 1

6 ア ッ パ ヨ － ク Ｓ１０１Ｄ０３ 1

7 表 示 金 具 Ｓ１０１Ｄ１９ 1

8－1 マ ル 小 ネ ジ 1 Ｍ３×５

8－2 バ ネ ザ ガ ネ 1 Ｍ３

9 マ ル 小 ネ ジ 1 Ｍ４×１０

10 コ ア ス プ リ ン グ Ｓ１０１Ｄ２６ 1

11 ア ジ ャ ス タ ブ ル コ ア Ｓ１０１Ｄ０４ 1

12 ゴ ム パ ッ キ ン Ｓ１０１Ｄ３２ 1

13 リ ヤ キ ャ ッ プ Ｓ１０１Ｄ１２ 1

14 ス イ ッ チ 絶 縁 板 Ｕ４７５Ｅ０３ 1

15 リ ミ ッ ト ス イ ッ チ 1 Ｖ１０－１Ｂ８

16 ス プ リ ン グ ピ ン 2 φ３×１６

18 ス イ ッ チ ボ タ ン Ｓ１２１Ｂ１０ 1

19 ボ タ ン ガ イ ド Ｓ１０１Ｄ１６ 1

20 ス プ リ ン グ Ｈ１０Ｇ０２ 1

21 ハ ン ド ル カ バ Ｓ１２９Ｂ０２ 1

22 サ ラ 小 ネ ジ 4 Ｍ４×0.７×１６

23 ブ ッ シ ュ Ｓ１０１Ｅ０３ 2

24 レ グ 押 エ ネ ジ Ｓ１０１Ｄ１１ 2

25 パ ッ キ ン Ｓ１０１Ｅ０４ 1

26 メインシャフトアセンブリ Ｓ１０１Ｂ００ 1
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照合№ 品 名 部 品 番 号 組込量 付属量 備 考

27 リフティングフックアセンブリ Ｓ１０１Ｃ００ 1

28 リフティングスプリング Ｓ１０１Ｄ２７ 1

29 リ フ テ ィ ン グ リ ン グ Ｓ１０１Ｄ０５ 1

30 ス プ リ ン グ 受 ケ 皿 Ｓ１０１Ｄ０８ 1

31 穴付トガリ先止メネジ 2 Ｍ６×８

32 メ イ ン ス プ リ ン グ Ｓ１０２Ｂ０５ 1

33 穴 用 ス ナ ッ プ リ ン グ 1 φ３０

34 シール（φ３０×φ２０） 1 ＳＢ形

35 フ ロ ン ト プ レ ー ト Ｓ１０１Ｄ０２ 1

36 空 気 調 整 ネ ジ（φ1.５） Ｓ１０２Ｂ０６ 1

〃 （φ1.０） Ｓ１０２Ｂ０７ 1

〃 （φ0.８） Ｓ１０２Ｂ０８ 1

37 パ ッ キ ン 取 付 金 具 Ｓ１０１Ｄ０９ 1

38 菊 座 金 1

39 革パッキン（φ４２×φ２０） 1 Ｌ形

40 パ ッ キ ン 押 エ 金 具 Ｓ１０１Ｄ０７ 1

41 ロ ッ ク ナ ッ ト Ｓ１０３Ｂ０１ 1

42 ゴ ム ベ ロ ー ズ Ｓ１０１Ｄ１５ 1

43 ベ ロ ー ズ カ バ Ｓ１０２Ｂ１３ 1

44 チ ャ ッ ク ア ダ プ タ Ｓ１０１Ｄ０６ 1

45 マ ル 小 ネ ジ 1 Ｍ５×１８

46 バ ネ ザ ガ ネ 1 Ｍ５

47 スタッドチャック（Ｍ ８） Ｇ０１Ｂ０４ 1

〃 （Ｍ１０） Ｓ１０３Ｂ０２ 1

〃 （Ｍ１２） Ｓ１０３Ｂ０３ 1

48 レ グ Ｓ１０２Ｂ１０ 2 １４０以下用

49 サ ラ ネ ジ 2 Ｍ６×３５

50 フート取付用ワッシャ Ｓ０７Ｋ０５ 2

51 ス タ ン ダ ー ド フ ー ト Ｓ０７Ｌ０１ 1 Ｍ４～Ｗ�用

52 フェルールグリップ（Ｍ８） Ｓ１１４０８Ｇ－３ 1

フ ェ ル ー ル グ リ ッ プ
（Ｍ１０、Ｍ１２、１／２） Ｓ１１４０８Ｇ－５ 1
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照合№ 品 名 部 品 番 号 組込量 付属量 備 考

53 穴 付 平 先 止 メ ネ ジ 1 Ｍ６×１８

54 穴 付 棒 先 止 メ ネ ジ 2 Ｍ５×８

55 ケ ー ブ ル ス パ ッ ド � Ｓ１２１Ｎ０１ 1

56 〃 � Ｓ１２１Ｎ０２ 1

57 サ ラ 小 ネ ジ 2 Ｍ４×２０

58 ケ ー ブ ル 用 ス リ ー ブ Ｓ１０２Ｂ０２ 1 ８０�用

59 〃 Ｓ１０２Ｂ０１ 1 ８０�用

60 溶 接 ケ ー ブ ル Ｓ１２９Ｆ００ 1 ８０�×５ｍ

61 （ 別 売 品 表 ４ 参 照 ）

62 ４心キャブタイヤケーブル Ｓ１１７Ｒ００ 1 ＲＮＣＴＦ5.５ｍ

63 （ 別 売 品 表 ４ 参 照 ）

65 組 付 工 具 Ｓ１０２Ｂ１４ 1

66 テーパシャンクドリフト Ｓ０７Ｐ０１ 1 スタッドチャック取外し用

67 六 角 棒 ス パ ナ 2.５ 1 止メネジＭ５用

68 〃 3.０ 1 止メネジＭ６用



表４ 別売品明細表
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照合№ 品 名 部 品 番 号 所要量 備 考

47 スタッドチャック（Ｍ 4） Ｇ０１Ｂ０１ 1

〃 （Ｍ 5） Ｇ０１Ｂ０２ 1

〃 （Ｍ 6） Ｇ０１Ｂ０３ 1

〃 （3／8） Ｇ０１Ｂ０５ 1

〃 （1／2） Ｇ０１Ｂ０６ 1

〃 （5／8） Ｇ０１Ｂ０７ 1

〃 （3／4） Ｇ０１Ｂ０８ 1

〃 （Ｍ14） Ｓ１０３Ｂ０４ 1

〃 （Ｍ16） Ｓ１０３Ｂ０５ 1

〃 （Ｍ18） Ｓ１０３Ｂ０６ 1

〃 （Ｍ20） Ｓ１０３Ｂ０７ 1

〃 （Ｍ22） Ｓ１０３Ｂ０８ 1

頭付スタッドチャック（φ22） Ｓ１３１Ｇ００ 1 軸径 φ１３用

〃 （φ29） Ｓ０７Ｎ０１ 1 〃 φ１６用

〃 （φ32） Ｓ０７Ｎ０２ 1 〃 φ１９用

〃 （φ35） Ｓ０７Ｎ０３ 1 〃 φ２２用

異形スタッドチャック Ｓ１３１Ｆ００ 1 〃 Ｄ１３用

〃 Ｓ１３１Ｅ００ 1 〃 Ｄ１６用

〃 Ｓ１３１Ｄ００ 1 〃 Ｄ１９用

〃 Ｓ１３１Ｃ００ 1 〃 Ｄ２２用

チャック用板バネ Ｓ０７Ｎ０５ 1 頭付スタッドチャック用

Ｍ４×１２

Ｍ４

丸 小 ネ ジ 1

バ ネ ザ ガ ネ 1

48 レ グ Ｓ１０２Ｂ１１ 2 （７０～２９０）用

〃 Ｓ１０２Ｂ１２ 2 （１８０～４００）用

51 オープンフートホルダ（13Ｍ） Ｓ１３１Ｊ０１ 1 軸径 φ１３用

〃 （5／8） Ｓ０７Ｌ２２ 1 〃 φ１４、１６用

〃 （3／4） Ｓ０７Ｌ２３ 1 〃 φ１９、２０用

〃 （7／8） Ｓ０７Ｌ２４ 1 〃 φ２２用

スタンダードフート Ｓ０７Ｌ０２ 1 〃 Ｍ１４～Ｍ２０用
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照合№ 品 名 部 品 番 号 所要量 備 考

52 フェルールグリップ （Ｍ 4） Ｓ１１４０８Ｇ－１ 1

〃 （Ｍ5、Ｍ6）Ｓ１１４０８Ｇ－２ 1

〃 （3/8） Ｓ１１４０８Ｇ－４ 1

〃（Ｍ14、M16、M18、5/8）Ｓ１１４０８Ｇ－６ 1

〃 （Ｍ20、3/4） Ｓ１１４０８Ｇ－７ 1

58 ケーブル用スリーブ Ｓ１０１Ｄ１４ 1 ６０�用

〃 Ｓ１０２Ｂ０４ 1 ３８�用

59 〃 Ｓ１０１Ｄ１３ 1 ６０�用

〃 Ｓ１０２Ｂ０３ 1 ３８�用

60 溶 接 ケ ー ブ ル Ｓ１２９Ｄ００ 1 ３８�×５ｍ

〃 Ｓ１２９Ｅ００ 1 ６０�×５ｍ

61 中継用溶接ケーブル Ｓ１２９Ｇ００ 1 ＷＣＴ６０�×１５ｍ

〃 Ｓ１２９Ｈ００ 1 ＷＣＴ８０�×１５ｍ

〃 Ｓ１２９Ｊ００ 1 ＷＣＴ１００�×１５ｍ

63 中継用４心キャブタイヤケーブル Ｓ１２９Ｋ００ 1 １５ｍ

64 ＭＲＮ－２０００用ケーブルアダプタ Ｓ１２９Ｃ００ 1 ＷＣＴ１００�×0.５ｍ

69 コ ネ ク タ 変 換 ア ダ プ タ Ｋ３０２９Ｓ００ 1 ＷＣＴ１００�×0.５ｍ
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9. 軟鋼スタッドの溶接条件（表５）

9.１ 軟鋼ねじ付き溶接スタッドの溶接条件の一例
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ねじの呼び
溶 接 電 流 Ａ アークタイム

s

突出し長さ

㎜

引上げ距離

㎜

母材の最小板厚

㎜外径スタッド
（ＳＴＡ）

有効径スタッド
（ＳＴＢ）

谷径スタッド
（ＳＴＣ）

M 4 ２３０ １８０ １５０ 0.２ 4 1.５ 1.６

M 5 ３００ ２５０ ２００ 0.３ 4 1.５ 1.６

M 6 ４００ ３００ ２５０ 0.３ 3 1.５ 1.６

M 8 ５００ ４００ ３５０ 0.４ 3 2.０ 2.０

M10 ７００ ５５０ ４５０ 0.５ 3 2.０ 3.８

M12 ８５０ ７００ ６００ 0.６ 4 2.０ 3.８

M16 １２５０ １０５０ ９００ 0.８ 5 2.５ 4.０

M18 １４５０ １２００ １０００ 0.９ 5 2.５ 5.０

M20 １６５０ １３５０ １１５０ 1.０ 5 3.０ 6.０

M22 １８００ １５００ １３００ 1.２ 6 3.０ 6.０

ｄ

突出し長さ



9.２ スタッドジベル

10. 仕 様
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呼び名
溶 接 電 流

Ａ

アークタイム

s

突出し長さ

㎜

引上げ距離

㎜

１３ ９５０ 0.７ 4 2.０

１６ １２５０ 0.８ 5 2.５

１９ １５００ 1.０ 5 2.５

２２ １８００ 1.２ 6 3.０

形 式 ： ＮＳ－１０１

溶 接 法 ： アークスタッド法

適用スタッド径 ： ４～２２㎜

溶 接 電 流 ： 最大 ２０００Ａ

使 用 率 ： ５％（アークタイム１秒の時 周期２０秒）

適 用 制 御 装 置 ： ＮＣ－２１

ガン自体の質量 ： 2.５㎏

溶 接 電 源 ： ＦＲＮＫ－２０００形スタッド溶接用電源

ＭＲＮ －２０００形スタッド溶接用電源

ｄ

突出し長さ



２９７

１
３
８

４
６

４
６

図９ ＮＳ－１０１ スタッドガン外形図
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★ＣＯ２自動溶接機

★ＭＡＧ自動溶接機

★ＭＩＧ自動溶接機

★ノーガス自動溶接機

★アーク溶接ロボット

★切断ロボット

★ハンドリングロボット

★交流/直流スポット溶接機
★コンデンサスポット溶接機
★マルチスポット溶接機用トランス
★ポータブルスポット溶接機

★交流アーク溶接機

★直流アーク溶接機

★アークエアガウジング・

ブラスチング

★交流/直流プロジェクション溶接機

★交流/直流プロジェクション・

スポット兼用機

★サブマージアーク溶接機
★エレクトロスラグ溶接機
★エレクトロガス溶接機
★スタッド溶接機
★エアープラズマ切断機
★スーパープラズマガウジング

★溶接機純正部品

★各種溶接材料
★産業用空気清浄機

★液晶遮光面

★溶接機スクール

★ロボットスクール

★アーク溶射機

★各種専用自動溶接装置

★シーム溶接機

★フラッシュ溶接機

★交直両用TIG溶接機

★直流TIG溶接機

溶接の総合技術を原点に、各種溶接･切断機やロボットなど
ハイテク機器まで、皆様の幅広い用途にお応えするダイヘン－。
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