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このたびは、日本フラッシュ製スタッド溶接機をお買い上げいただき、
誠にありがとうございます。
本機をご使用になる前にこの取扱説明書をよくお読みいただき、本機

を充分理解してからご使用ください。
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安全上の注意



4



 各部の名称

本体正面操作部

溶接機背面

① 電源表示灯（グリーンランプ） ※FS‐1000・1000S～1200Sは

② 充電表示灯（レッドランプ） 　 ヒューズホルダーはありません

③ 電源スイッチ
④ ボリューム
⑤ ヒューズホルダー

⑥ ガンカムロック
⑦ リモートコネクター
⑧ アースカムロック
⑨ 充電電圧計
⑩ 機種名、製造番号及び入力電圧
⑪ 電源メタルコンセント
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 ス タッ ドガ ン 先 端 部 の セッ ト

チャック・六角ホルダー・ストッパーのセット

1‐御 使 用 に なる チ ャ ッ ク を 選 び 、六 角 ホ ル ダ ー に ね じ込 み ま す 。

2‐付 属 品 の 工 具 を 使 い しっ か りと締 付 け ま す 。

   締 め す ぎ に 注 意 して くだ さい 。

3‐使 用 す る スタッ ドボ ル トを チ ャッ ク に 差 し込 み 、 ストッ パ ー でボ ル トの 出 シ ロ を 約 2m m

   に しま す 。 そ して 、 ス トッ パ ー に付 い て い る リ ン グ で 動 か な い よ うロ ッ ク しま す 。

4‐ガ ン シ ャ フ トに ね じ込 み 、 レ ンチ を 使 っ てしっ か り と締 付 け ま す 。

5‐最 後 に 加 圧 ゲ ー ジ を 使 い ガ ンシ ャ フ トか ら ボ ル ト溶 接 面 が 加 圧 ゲ ー ジ 上 面 と水 平 に なる

   よ うガ ン リ ン グ を 回 して 調 整 しま す 。  最 後 に ロ ッ ク リ ン グ を 締 め 付 け ロ ッ ク し完 了 です 。

P13参照
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　 加 圧 ゲ ー ジ 補 足

加 圧 ゲージは 、ガ ンス タンド か ら、ボル ト溶 接 面 まで の 距 離 を3ｍ ｍ に調 整 する為 の 物 で す。
母 材 が R面 の 場 合 は 目 視 にて 調 整 を行 って くだ さい。

 チ ャ ッ ク ・カ ム ロ ッ ク 焼 け の 注 意

チャックや カム ロックを取 り付 ける場 合しっか りと締 付 けて くだ さい。

緩 い状 態 の まま溶 接 して しまう と、接続 部 で 溶 着 して しまい、取 り外 せ な くな った り、溶 接 不 良 の

原 因 とな ります。

 加 圧 調 整

母 材 や 、ボル トの 材 質 、径 により加 圧調 整 が 必 要 にな ります。

加 圧 調 整 は 、ガ ンキャップを外 し、ガン後 部 の 加 圧 調 整 ネ ジを回 し、調 整 して くだ さい。

加 圧 値 は 3～ 4か ら調 整 して くだ さい。

 位 置 決 め に つ い て

位 置 決 めをする際 、ポンチの 使 用 は可 能 で すが 出 来 るだ け浅 く、小 さくして くだ さい。

ボル トの 突 起 は 溶 接 する際 に重 要 な役 目 が あります。ポンチ用 の 突 起 で は ありませ ん。

ポンチを打 った 後 、溶 接 が う まく行 かな い場 合 な どは 、ポンチが 深 いか 、深 さにム ラが

あることが 考 え られ ます。

 ポ ン チ ・ノ ン ス パ ッ タ ー 液 に つ い て

ポンチを使 用 する際 、な るべ く小 さく浅く打 って くだ さい。 深 く打 って しまう と母 材 とス タッド

ボル トの 間 に必 要 な 距 離 が 取 れ ず溶接 不 良 の 原 因 とな ります。

※ ス タッドボル トの 突 起 は ポンチ用 の突 起 で は ありませ ん。

ノンス パ ッター液 を使 用 され ますと仕上 が りは 美 しくな りますが 、溶 接 不 良 が 出 や すくな ります。

出 来 るだ け使 用 は 控 え て くだ さい。
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 溶接を始め る前に

母材
硬い母材（炭素含有率が高い）には、溶接出来ないことがあります。

ツバ無しボルトで強度が出なくても、ツバ付きボルトで付く場合もあります。　一度お試しください。

スタッドする位置に、油（マーカー）、鉄粉、錆などが付着していると、溶接が出来ません。

 溶接手順

1 母材を用意し ます。
※母材の種類により、正極、逆極がありますので注意してください。

　（標 準 電 圧 ・ 加 圧 表 を参照）

　 また、錆、埃等付着が無いか確認してください。

　 錆等がある場合はサンダーで削ってください。

2 母材にアースをセットします。
※アースの取付け位置に注意してください。

3 電源をONにします。

1‐電 源 スイッ チ OFF状 態

2‐電 源 スイッ チ を ON

   グリーン ラン プが 点 灯

3‐レ ッ ドラン プが 点 滅

4‐レ ッ ドラン プが 点 灯 し、電 圧 が 安 定

   溶 接 可 能 状 態 です

良 可 不 可
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4 スタッドガンを母材に押付け、ガンスイッチを押し、溶接完了です。
※ガンを引抜く際、必ずボルトに対して真直ぐ引抜いてください。

　 チャックを傷めたり、ボルトのネジ山が潰れる原因となります。

1‐溶接する位置にボルトの突起部分を付けます。

2‐ガンが斜めにならないように上から押付け、

   ガンスタンドが三本とも母材に付いているか

   確認します。

3‐ガンスイッチを押し溶接します。

   強い閃光とスパッタが飛ぶので注意してください。

4‐ガンを真直ぐ上に引抜きます。

   斜めに引抜くとネジ山やチャックを傷めます。

5‐溶接作業完了です。

   初めての場合は強度試験を必ず行ってください。
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溶接良否の判断

スタッド溶接後の状態

判断とその対策

判断 良否
スパッターが溶接部周囲に均一に付着している。
この状態で外れる場合は加圧のタイミングが
合っていません。

 溶接不良の原因

● 加圧が適正でない。
● 溶接する位置に埃等が付着している。
● ポンチが深い、深さにばらつきがある。
● 母材の表面皮膜が厚い。皮膜を削り落とせていない。
● 正極、逆極の使分けをしていない。
● チャックが焼損している。
● アースの取付け位置が悪い。
● ボルト、フクロナットの材質、形状が悪い。
● ガンシャフトの動きが悪い。
● 電圧が適正でない。

7.軸部焼損 ×

1.電圧適正 ○

2.電圧不足 ×

3.磁気吹き × スパッターが片側方向に出る。

チャック又は六角ホルダーがガンシャフトに対して
まっすぐになっていない。

ガンスタンドの高さがあっていない。

スパッターが溶接部周囲に大きく出ている。

4・5.傾き ×

6.電圧超過 × 電圧を下げる。

チャックが緩い状態で溶接したため軸部が
焼損している。

チャックを交換する。

理由 対策

加圧を調整する。

電圧を上げる。

アースの位置を
変えてみる。

取付をやり直す。
交換する。

高さを合わせる。

スパッターが溶接部周囲に付着していない。
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 強 度試験

強度の確認方法は、トルク試験、引っ張り試験等がありますが、一般的にハンマリング、プライ

ヤーによる折り曲げ、ネジ締めテストが行われます。 いづれもボルトが破断するまで行います。

ここでは、プライヤーによる折り曲げ試験を説明します。

溶接面で外れる場合は、電圧、加圧のいづれかが適正ではありません。 電圧、加圧の調整が

必要です。

プライヤーやペンチなどでスタッドボルトの根元までつかみ左右に傾けて母材ごと取れるもしくは

ボルトの根元が折れるまで10回ほど繰り返します。

引張荷重 せん断荷重 トルク

Ｎ N Ｎ・ｍ

Ｍ３ 2,156 1,253 1.4

Ｍ４ 3,500 2,053 3.1

Ｍ５ 5,880 3,450 6.1

Ｍ６ 8,722 5,092 10.2

Ｍ８ 14,700 8,658 22.4

Ｍ１０ 22,246 13,325 45.9

Ｍ３ 3,038 1,899 2.3

Ｍ４ 5,586 3,419 4.7

Ｍ５ 9,310 5,651 9.2

Ｍ６ 13,230 7,909 16.3

Ｍ８ 23,030 14,394 38.8

Ｍ１０ 33,320 22,371 86.7

Ｍ３ 588 313 0.4

Ｍ４ 1,078 588 0.9

Ｍ５ 1,666 933 1.9

Ｍ６ 2,352 1,324 3.3

(注)上記強度はスタッドの軸部破断の値です。

(注)スタッドの強度は母材の材質のほか、条件により異なります。

(注)設計の際は必ず適切な安全率を考慮し、ご使用になられる母材で事前に

溶接試験を行い強度を確認してください。

強度の考え方について

　上記強度表はボルトの破断値です。　お客様にて締め付けトルクを決定してください。

上記は破断値ですので締め付けトルクを上記に設定するとねじが壊れます。

また薄い板厚の母材に溶接した場合は上記破断強度は出ませんのでご了承ください。

ネジの強度は同じ材料でもロットや加工度合いによって変化します。

冷間圧延
ステンレス

鋼板
（ｔ＝６ｍｍ）

冷間圧造用
ステンレス

鋼線

アルミニウム
板

（ｔ＝６ｍｍ）

アルミニウム
線材

Ａ１０５０

Ｃ Ｄ ス タ ッ ド の 溶 接 強 度

母材材質 スタッド材質 スタッド径

一般構造用
圧延鋼板

（ｔ＝６ｍｍ）

冷間圧造用
炭素鋼

線
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　 加 圧 ゲ ー ジ 補 足

加 圧ゲージは、ガンス タンドから、ボル ト溶 接面 まで の距離 を3ｍｍに調整 する為の物 で す。
母 材がR面の場 合は目 視にて 調整 を行って くだ さい。

 チ ャ ッ ク ・カ ム ロ ッ ク 焼 け の 注 意

チャックや カム ロックを取 り付ける場合しっか りと締 付けて ください。

緩 い状 態のまま溶 接して しまうと、接続部 で 溶着 して しまい、取り外せ な くな った り、溶接不 良の

原 因とな ります。

 加 圧 調 整

母 材や、ボルトの 材質、径 により加 圧調 整が必 要にな ります。

加 圧調整 は、ガ ンキャップを外し、ガン後部の 加圧 調整ネジを回し、調整 して くだ さい。

加 圧値は 3～4か ら調整して ください。

 位 置 決 め に つ い て

位 置決めをする際、ポンチの使用 は可 能で すが出 来るだけ浅 く、小さくして くだ さい。

ボルトの 突起は 溶接する際 に重 要な役目が あります。ポンチ用 の突 起で は ありません。

ポンチを打った後 、溶接が うまく行かな い場合 な どは、ポンチが深いか、深さにム ラが

あることが考 え られます。

 ポ ン チ ・ノ ン ス パ ッ ター 液に つ い て

ポンチを使用する際、な るべく小 さく浅く打って くだ さい。 深く打って しまうと母 材とス タッド

ボルトの 間に必 要な 距離が 取れず溶接 不良の 原因とな ります。

※ ス タッドボルトの 突起は ポンチ用 の突 起で はありません。

ノンス パ ッター液を使用され ますと仕上が りは 美しくな りますが 、溶接不 良が出 やすくな ります。

出 来るだけ使用は 控え て くだ さい。
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 故障かなと思ったら

症状 確かめてください

電源が入らない ① ヒューズが切れてないか

② 電源コードが破損していないか

③ 電源メタコンのハンダが外れてないか

メーター指針が動かない ① プリント基盤が外れてないか

（充電しない） ② プリント基盤が破損していないか

③ メーターが破損していないか

④ メーターとコンデンサをつないでいるリー

    ド線が外れていないか

メーター指針の電圧と溶接 ① メーターが破損していないか

した時のエネルギーが異 ② メーターが狂っていないか

なる

スイッチONでメーター指針 ① 整流装置の破損

が振り切れる ② プリント基盤が破損していないか

発射しない ① アースが母材にセットされているか

（充電しているが溶接 ② 母材に絶縁皮膜が無いか （アルマイト）

出来ない） ③ ガンコードが破損していないか

スイッチを押して ① メインサイリスタの故障

いないに発射する ② プリント基盤が破損していないか

③ 近くで他の溶接機を使用していないか

ヒューズがよく切れる ① 充電時間が早すぎないか

② 異物が電子部品に接触していないか

パンクのような ① コンデンサが破損していないか

音がした ② プリント基盤が破損していないか

煙が出て焼けた匂いが ① トランスが焼けていないか

する ② 配線が焼けていないか

ガンシャフトが ① ガン内部でリード線が

動かない     巻き込んでいないか

ガンシャフトの ① ベアリングに入る部分の

動きが悪い     シャフトに傷が入っていないか

対処方法

① ヒューズの取替え

② コードの取替え

③ メーターの取替え

④ 連結する

①、②メーターの取替え

③ ハンダ付けする

① コネクターに差し込む

② 基盤の取替え

② 皮膜を剥がす

③ ガンコードを修理する

① サイリスタの取替え

② 基盤の取替え

① 整流装置の取替え

② 基盤の取替え

① アースをセットする

① 修理する

② 基盤の取替え

① トランスの取替え

② 焼けた部分の取替え

① 修理する

③ 溶接機から離してみる

① 充電時間を遅くする

② 異物を取り除く

① コンデンサの取替え
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位 置決 め 治 具 の構 成

φ20はM3～M6のみ使用可。　M8M10も対応可能ですが寿命は短くなります。
φ25.φ30はM3～M6用とM8～M10用の2種類あります。
チャックのOリングは外して使用します。

　　　ゲージ ゲージを母材に合わせて 　完成
固定し溶接する。

　溶接位置にφ20、φ25、φ30のいずれかの穴をあけた治具を作成していただき溶接します。

 穴はNCであけてください。公差+0.1-0

注意点

※　アダプター部は銅製で新品はもとより、ご使用、保存環境により変色する場合がありますが

　　位置決め冶具としての性能には何ら影響ありません。

※　アダプター内部にはセンターを保持するための振れ止めが入っています。

     振れ止めのないアダプターを使用した場合センターずれが発生することがあります。

※　溶接を繰り返すことでアダプター部にスパッターが付着するので時々清掃してください。

※　位置決め本体、位置決めアダプター共に消耗品ですので劣化した場合は新たに

　　　お買い求めください。

位置決め治具型式
位置決めアダプター

FCB FCF 先端外径
・SGA20-6
・SGA20-6U
・SGA25-6
・SGA25-6U
・SGA25-8
・SGA25-8U
・SGA30-6
・SGA30-6U
・SGA30-8
・SGA30-8U

位置決め本体型式はSGR-40です。 組立後の寸法です。（参考）

M8～M10 φ8、φ10 φ30

M8、M10 φ8、φ10 φ25

φ1.6～M6 φ6 φ30

適合チャック
製品番号

φ1.6～M6 φ6 φ20

φ1.6～M6 φ6 φ25

25
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現在の樹脂製のストッパ及びストッパキャップは、在庫が
無くなり次第、金属製に変更となります。
ストッパ本体はSUS製。キャップ はアルミ製です。

ストッパキャップには自動機用に穴が開いたものが採用されて
居りますが手動用と同様にお使いいただけます。

金属製のストッパご使用時の注意点としてストッパロックを
六角ホルダに締付ける時、手で締めただけでは緩んでしまう
ことです。必ず下図のようにプライヤ等を使用して締付けて
ください。

ストッパー ストッパロック

※ストッパロックはナットの場合もあります。
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