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  変更履歴 

１ 2006 年 3 月 1 日 作成 

２ 2025 年 9 月 16 日 一部変更 

  

SPOT WELDER 

型式 S-Ⅲ 

取扱説明書 
 

アウス株式会社 



2 
 

 

この度はスポットウェルダーをお買いあげ頂きまして、誠に有り難うございました。 

この商品を安全に正しく使用していただくために、お使いになる前にこの取扱説明書を 

よくお読みになり十分に理解してください。 

お読みになったあとはいつも手元に置いてご使用ください。 

 

１ 特 徴 

 仮着力は C o Ni 白金ﾊﾞﾗｼﾞｳﾑ合金まで強力仮着 

 ロー付の作業が大幅短縮：義歯、クラウン、ブリッジ、ポーセレン、インプラント等クラウン等の

ロー材による肉盛り、ピンホールの補修が可能 

 仮着力はローパワーからハイパワーまでファインアジャスト 

 コンパクトなボディ・操作が簡単 

 

２ 各部の名称と働き 

   

          SPOT 表示（仮着）   

SOLD 表示（ロー付け） 

SPOT/SOLD 切替スイッチ  

        電源スイッチ 

  

        出力調整ボリューム 

  

出力端子 

   

        フットスイッチの接続端子 

 

 

付属品 

 
 
 
 

仮着ピンセット    鑞着用カーボンホルダー  鑞着クリップ 

 
 
 
  
 
 鑞着電極台      Ｌ型電極   フットスイッチ 
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３ 設置方法 

① できるだけ水平で安定している、通気の良い場所に設置して下さい。 

② ＡＣ電源コードはＡＣ１００Ｖ（容量１０Ａ以上）の３Ｐコンセントに接続して下さい。 

３Ｐコンセントがない場合、３Ｐ２Ｐ変換プラグを使用できますが、安全の為、アースを接続して下

さい。 

③ フットスイッチを接続端子に接続します。 

④ 出力端子に以下のように仮着ピンセット等を接続します。 

鑞付電極台等は仮着ピンセットと重ね止めにします。 

 

 図１ 通常の場合 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

仮着ピンセット      鑞付電極台（又は鑞着クリップ）  鑞付用カーボンホルダー 

上下の端子に接続    上の端子に接続            下の電極に接続 

 

 

図２ Ｌ型電極使用 

 

 

            

         Ｌ型電極 

         上の端子に接続 
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４ 使用方法 

  ★作業中および仮着、鑞着後は被金属、電極が高温になっていますので、火傷や火災に 

充分注意して下さい。 

 

４－１ 仮着（SPOT）方法 

① 電源スイッチをＯＮにします。 

② SPOT/SOLD 切替スイッチを SPOT にします。 

③ 仮着ピンセットで被金属を挟んで下さい。 

ピンセットは絶縁した先の部分を持って行う。ピンセット

の先端が被金属にしっかり接触して下さい。 

 

 

④ フットスイッチを踏んで、仮着します。 

フットスイッチの踏み方は１秒位踏んで下さい。それ以上踏んでも仮着の効果はありません。 

⑤ ＰＯＷＥＲと被金属と仮着力の関係（参考値） 

被金属    ボリューム目盛り 

コバルト・クローム合金   ４－５ 

金合金 白金加金合金   ６－９ 

金銀パラジウム合金    ６－９ 

１ｍｍ以下の線材     ２－３ 

⑥ 仮着のポイント 

・ステンレスワイヤーで模型上のブリッジを固定するときは、蝋着面が鑞着面が点接触するように 

ワックスアップし、スプール先を残すか、仮着し易いようにする。 

・仮着時の狂いを防ぐためにモデルセメントまたはステッキワックス等で固定するとよい。 

・鑞着後狂いが生じないためにはワイヤーの仮着２接点にバネが生じないように均一に力が加わるよう 

にする。 

   ・軟質ステンレスワイヤーは１．８㎜です、大きなブリッジは上下に２本位ノブに仮着してください。 

    仮着後、確実に接合されたか少し力を加えて動かない事を確認する。 

 

⑦ 注意事項 

・仮着される被金属の表面に脂や酸化膜が付いているときは取り除いて下さい。 

・被金属の抵抗の低い、パラ、ゴールド、白金加金等は挟む力は多少強めに挟んで下さい。 

・ＰＯＷＥＲ被金属の太さ、大きさにより異なります、実験により把握して下さい。 

・被金属の抵抗の高低にかかわらず挟む力が弱すぎると接触不良になり火花を発生します。火花が出るとき

は、挟み方が弱く接点がしっかり接触していないので強く挟さんで接点を確認して下さい。 

・ピンセットの先端はヤスリなどで研磨して常に新しい面を保って下さい。 
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４－２ 鑞着（SOLD）方法 

① 仮着した後、鑞着します。 

通常は鑞付電極台を使い、第３項図１の接続で行います。 

模型又は金属床等の比較的大きな物は⑧項の L型電極を 

使用します。 

② 電源スイッチをＯＮにします。 

③ SPOT/SOLD 切替スイッチを SOLD にします。 

④ 鑞付電極台のクリップに被金属を固定します。 

⑤ 鑞材は蝋着部に仮着し、フラックスを塗ります。 

⑥ カーボン先端を接触し、フットスイッチを踏むと右のように 

赤熱します。 

 

⑦ POWER について 

コバルト・クローム合金線 0.9ｍｍ仮着パワーは「４」位で、点上部に早ロウ［銀鑞］仮着その上に 

フラックスを塗布する。鑞着は銀鑞の上に炭素棒の先端を接触すると発熱し流鑞します。 

パワーは「７」位が適当ですが、被金属の大きさによりパワーは異なります。 

 

⑧ L 型電極を使った鑞着（SOLD） 

・鑞着部の近くにＬ型電極の先端を接触、右手で炭素棒の先端を鑞着部に押しつける。 

・右手で保持した金属は高温になるのでピンセット又は断熱体で保持してください） 

 

 

         L 型電極(銅棒)の交換は 

         六角レンジ（付属品）が 

         必要です。 

 
 
 
 
 
 
⑨ 鑞着のポイント 

・鑞着出来る金属は、金合金、銀合金、コバルトクローム合金等 

溶接不可能な金属は純金、純銀、スターリングシルバー等 

・鑞付けの箇所に鑞材を仮着するか又はのせる。（鑞材は適当な大きさに切って） 

・金鑞、銀鑞、そのほか必要とする鑞材のその上に少量のフラックスを塗布する。 

・なるべく濡れたペーストがよい。（乾燥したら少し水を付けると通電し易い） 

・加熱は一箇所を加熱するのではなく、鑞材の溶け具合、赤熱状況を見てカーボンを移動させる。 

・被金属の大きさ、材質等によって赤熱と鑞材の流れの最適点を見いだします。 

・何回か実験して経験していくと分かります。 
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・金属のピンボールの修理は、巣の上に同じ金属の小片を乗せて、穴をふさぎカーボン電極で流鑞する。 

・クラウン等のろう材による肉盛り及びピンボールの補修 

・肉盛り部分に鑞材を仮着、載せて上記の要領で行う。（蠟材は適当な大きさに切って） 

⑩ フラックス、鑞材について 

・特にフラックスによっては酸化膜を作ってしまい、鑞が流れないことがあります。 

・電気鑞着に適したフラックスを使用してください。 

・注意・・・・カーボンの先にフラックスが付いて赤熱しないことがあります。 

その時はカーボンの先ヤスリ等で削ってください。 

被金属の表面も同じようにフラックスが皮膜を作り通電しない状態で赤熱しないことがあります。 

 

５ 仕様 

・電源:ＡＣ１００Ⅴ ｍａｘ１０００ｗ（５０．６０ＨＺ） 

・大きさ:Ｗ１３０ Ｈ２００ Ｄ２９０ ｍｍ 

・重量 ８ｋｇ 

 

６ 付属品 

・取扱説明書 １  ・保証書 １ 

・フットスイッチ １  ・仮着ピンセット １ 

・鑞着カーボンホルダー １ ・カーボン電極 ５ 

・Ｌ型電極 １  ・６角レンチ １ 

・鑞付電極台 １  ・鑞着クリップ １ 

・軟質ステンレスワイヤー １ｍ 

 

７ 保証、他 

・本品の製造には注意を払っておりますが、保証期間内のお客様での正常な使用で万が一故障が生じた 

場合、保証書の記載内容の範囲内で無償修理致します。 

また、消耗品保証できませんのでご了承ください。 

 ・お願いこの製品の分解、修理、改造しないでください。 

・故障した場合は購入販売店、または製造元に連絡してください。 

 ただし、本モデルの製造中止後、7年以上経過している場合、修理できないことがあります。 

・本製品の使用は改良その他の事情により予告なく変更する事があります。 

 

 

 

 

 

製造元 

アウス株式会社 

東京都練馬区氷川台４－２－１ 

電話 ０３－３９３５－９２２１ 
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＜参考資料＞ 
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