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■仕様

モデル STW202A

入
力
電
源

定格入力電圧 AC200V±15％

変動許容範囲 AC170～240Ｖ

相数 単相

定格周波数 50/60Hz

定格入力 7.3kVA、5.4kW

出
力
範
囲
(
調
整
機
能

適用溶接法
直流

TIG・パルスTIG
交流

TIG・パルスTIG
最高無負荷電圧 DC76Ｖ

電撃防止「有」時出力電圧 ― ―

定格出力電流（調整範囲） DC200A（4～200） DC200A（10～200）

定格負荷電圧 DC18V DC20V

定格使用率（１０分周期） 25%

出力調整範囲※１ DC4A/16V
～200A/18V※2

DC10A/16V
～200A/20V※２

アップスロープ時間 0.2～5秒

ダウンスロープ時間 0.2～5秒

ガスプリフロー時間 0.3秒 （固定）

ガスアフタフロー時間 0～10秒

クリーニング幅 ― 10～50％
（標準30％）

初期クレータ制御切替 「有」・「無」・「反復」

初期クレータ電流調整範囲 4～200A 10～200A

パルス電流調整範囲 4～200A 10～200A

パルス周波数
0～25(低) 

10～500(高)

パルス幅 50% 

アークスポット時間 ―

メモリー機能 ―

接
続
部

入力接続 3mm2 3芯ケーブル×3.0m
（接地ケーブル、M6接続端子含む）

出力接続
母材側 ワンタッチ接続端子（ミニディンゼタイプ）

トーチ側 ネジ込み接続端子（ネジ：3/8-24UNF）

ガス入口金具 ユニオンナット接続（ネジ：9/16-18UNF）

トーチスイッチ接続部形態 CN70AJ2P

構
造

外箱保護等級 IPＸ0（屋内仕様）

保護クラス 1

接地要求 D種接地以上

制御方式 IGBTインバータ方式
高周波発生装置 火花発振式

冷却方式 強制空冷

絶縁の種類 Ｈ種
準拠規格 JIS C9300-1 タイプＪ

外形寸法（LXWXＨ） 448×212×333㎜ （突起物除く）

本体乾燥質量 15㎏（入力ケーブル類除く）

付
属
品

TIGトーチ 一式：PYT20TS2
（ケーブル８m、標準電極径：Φ2.4㎜）

アースケーブル（母材側） 1本（3ｍ、接続端子・アースクリップ）

ガス調整器 1個：PYX16AG1
ガスホース 1本（３m、接続金具付）
ホースバンド 1個 (ガスホース締付用)

スパナ １本（溶接用トーチ取付用）
ボルトナット・ワッシャー Ｍ6×３セット (入力ケーブル接続用)

※1：初期、クレータ、パルス機能も同一値です。※2：定電流域ではアーク状態安
定のため、適切な「施工条件（トーチ、電極径、電極種類、ガス流量等）」を選択し
てください。

■主要付属品
ＴＩＧトーチ アースケーブル ガス調整器（ホース）

※付属品の詳細は仕様欄を参照してください。

■電源設備容量および接続ケーブル
入力電源 単相 AC200V、50/60Ｈz

電源設備
容 量

商用電源の場合 7.3kVA

エンジン発電機の場合 21.9kVA
ヒューズ（Ｂ種) 30A（ノーヒューズブレーカ40A）
入力側ケーブル（端子穴） 5.5㎜２以上※３

接地ケーブル 5.5㎜２以上
※１：本体付属の入力ケーブルとは別に追加延長する場合。

●記載内容は「内線規程JEAC8001・2005」を基にしています。

■交流TIG
■交流パルスTIG
■直流TIG
■直流パルスTIG

定格出力電流

DC200A

■接続図 STW202A
STW202A



冊子：A4_見開き2P
（紙のサイズ297×420mm  仕上がりサイズ

210×297mm ）

STW202A ￥829,400（税込） ［税抜価格￥754,000 ］
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溶込深さスイッチ 深 浅

●交流TIG溶接では
溶け込み深さが
調整できます。

※アークの広がりと
溶込み深さのイメージ図

継
手
形
状

すみ肉継手 〇 ◎
重ね継手 〇 ◎
へり継手 〇 ◎

突合せ継手 ◎ 〇

◎：良、〇：普通 ※施工条件や母材の材質などにより異なることがあります。

母材 直流
（棒マイナス）

交流

軟鋼 〇 ×

ステンレス 〇 ×

銅 〇 ×

真鍮 〇 〇

チタン 〇 ×

アルミニウム × 〇

マグネシウム × 〇

銀 〇 ×

金 〇 ×

鋳鉄 〇 ×

高炭素鋼 〇 ×
※溶接母材の材質により、直流TIGおよび交流TIGを
選択し、溶接ビードの仕上がりやフィラーワイヤーの
使用有無によりパルスの有無を選択してください。

●交流TIG溶接ではクリーニング作用の強さが調整できます。

電極消耗が
少ない。

電極消耗が
多い。
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