
東京新電機株式会社

製図

検図

承認

設計 三角法

個数

尺度 材質

処理

型式

名称

図番

ＢＨ２２０－００１－０１Ａ

アプセットバット溶接機　外観図

ＴＨ－２５Ａ

Ｓｕｇａｗａｒａ

２００３／０１／２６

１

１

２

３

４

５

３

１

２ ４

５
ＡＮＮＥＡＬ
ＰＯＩＮＴ

ＰＲＥＳＳＵＲＥ ＣＵＲＲＥＮＴ　ＣＵＴ

ＩＮＰＵＴ

ＭＡＸ．ＣＡＰＡＣＩＴＹ

ＳＴＥＥＬ　ＳＩＺＥ

ＭＦＧ．ＮＯ．

２００Ｖ５０／６０Ｈｚ

８ＫＶＡ

１３～２５ｍｍ

ＴＯＫＹＯ　ＳＨＩＮＤＥＮＫＩ　ＣＯ．ＬＴＤ．

ＳＴＲＯＮＧ

Ｗ Ｅ Ａ Ｋ

Ｏ Ｎ

ＷＥＬＤ　ＶＯＬ

ＨＩＧＨ

Ｌ Ｏ Ｗ

Ｏ Ｎ

ＴＨ ２５ Ｂｕｔｔ Ｗｅｌｄｅｒ

ＡＮＮＥＡＬ

溶接ハンドル

加圧ツマミ

電流カット調整ツマミ

Ｃ－４０　薄鋼用切断機

上部極片（移動極）
上部極片（固定極）

下部極片

焼鈍電圧切替ＳＷ

焼鈍押釦

砥石

締付ハンドル

締付シャフト

ランプＳＷ

溶接電圧切替ＳＷ

グラインダ－ＳＷ

４ヶ所－六角ボルト　Ｍ６ｘ１５

１

２

３

４

５

３

１

２ ４

５
ＡＮＮＥＡＬ
ＰＯＩＮＴ

ＰＲＥＳＳＵＲＥ ＣＵＲＲＥＮＴ　ＣＵＴ

ＩＮＰＵＴ

ＭＡＸ．ＣＡＰＡＣＩＴＹ

ＳＴＥＥＬ　ＳＩＺＥ

ＭＦＧ．ＮＯ．

２００／２２０Ｖ５０／６０Ｈｚ

８ＫＶＡ

３～２０ｍｍ

ＴＯＫＹＯ　ＳＨＩＮＤＥＮＫＩ　ＣＯ．ＬＴＤ．

ＳＴＲＯＮＧ

Ｗ Ｅ Ａ Ｋ

Ｏ Ｎ

ＷＥＬＤ　ＶＯＬ

ＨＩＧＨ

Ｌ Ｏ Ｗ

Ｏ Ｎ

ＴＨ ２５ Ｂｕｔｔ Ｗｅｌｄｅｒ

ＡＮＮＥＡＬ

１／４

２５０

１０ ２３０ １０

８
４

４
０

１
０

４
２

０
１

０

８５．５

４．５

２７０

回 転 中 　 触 る な ！

け が の お そ れあ り

危　　険！
回 転 中 　 触 る な ！

け がの おそ れ あ り

危　　険！

鋸刃及非鉄金属等の溶接

又連続１０回以上の溶接は

行わないで下さい。 ＮＣ１０７Ｒ

本機指定サイズ以上の
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