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1．　 緒 言

　本 研 究 は 、狭 開 先 ミ グ 溶 接 （以 下 NGW と 呼 ぶ ）に お い て 溶 接 ア ー ク 部 を ITV

カ メ ラ で 監 視 し 、 そ の 映 像 信 号 を 処 理 す る こ と に よ り 開 先 な ら い 制 御 を 行 う も の で

あ る 。 こ の 方 法 で は セ ン サ ー と し て ITV ヵ メ ラ を 用 い る の で

ー

ワ臼

（

（

（3）

ア ー ク 状 態 の 遠 隔 監 視 が 可 能 で あ る 。

非 接 触 検 出 で あ る の で 被 溶 接 物 か ら の 熱 影 響 を 受 け に く く 、接 触 式 検

出 の よ う な 摩 耗 に よ る 性 能 の 劣 化 が な い 。

熔 接 条 件 と は 関 係 が 少 い の で 、 制 御 中 も 溶 接 条 件 を 変 更 す る こ と が で

き る 。

等 の 特 長 を 有 す る 。 本 報 告 で は 開 先 な ら い の 位 置 検 出 な ら び に 制 御 の 方 法 に つ い て

述 べ る と と も に 、 本 制 御 法 を 用 い て の 溶 接 制 御 実 験 結 果 に つ い て 報 告 す る 。

2．　 位 置 検 出

　 図 1 は 溶 接 ト ー チ 支 持 部 に 、 テ レ ビ の 水 平 走

・ ・ ・ ・ … 平 行 ・ な ・ … iTV ・ ・ ラ 　 　 　 　
G 「

T
を と り つ け た 時 の 溶 接 中 で の テ レ ビ モ ニ タ 画 面 　　　　　　　　　　　　 IT

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 WG
の 模 式 図 で あ る 。

こ の よ うな 画 像 に 対 し て 、 2 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 S

次 元 醵 ・ ・ 次 元 ・ 圧 縮 す ・ 醵 魍 ・ ・ 用 ・・　 　 　 　 。 B
⊥

て 、 画 面 水 平 お よ び 垂 直 方 向 の 位 置 検 出 を 行 うD

す な わ ち 画 面 の 垂 直 方 向 の 位 置 に 対 し て は 、 画
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　　 　 　 　 　　 　 　 　 　 　

面 水 平 方 向 の テ レ ビ 走 査 信 号 を 積 分 し て 垂 直 方 　 　 　 　广
一W ヰ ト A →i

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ト ー　 EG 　 − − 4
向 に 1 次 元 化 し 、 こ の 信 号 か ら 開 先 位 置 GT 、

GB を 求 め る 。

一
方 、水 平 方 向 の 位 置 に 対 し て 　 図 1 　 溶 接 ア

ー ク 部 画 像 の 模 式 図

は 高 輝 度 ア
ー

ク 部 を 抽 出 す る 2 値 化 を 行 っ て 溶

接 心 線 端 部 の 特 徴 抽 出 を 行 っ た 後 、 心 線 突 出 し 　 　 　 GT 、 GB ： 開 先 壁

量 W を 求 め る 。 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 WG ： 開 先 幅

3．　 制 御 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 S ： 心 線 端 部

　 3 ・1 　 開 先 な ら い 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 T ： 給 電 チ ッ プ 中 心 位 置

　 【 TV ヵ メ ラ は 溶 接 ト
ー

チ 支 持 部 に と り つ け て 　 　 W ： 溶 接 心 線 突 出 し長 さ

い る の で 、 テ レ ビ モ ； タ 画 面 内 で の ト ー チ （給 電 　 　A ： ア ー ク 長

チ ッ プ ）の 位 置 は 固 定 さ れ る 。 し た が っ て 開 先 中 　 　 EG ； ギ ャ ッ プ 長

掌讐陰 縣 灘   麓薩緊竺1 （濱∴ 覺講靆悲驚）
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タ を 制 御 す る 。 ま た 、開 先 底 の 変 動 に 対 し て エ ク ス テ ン シ ョ ン を
一
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一
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溶 接 b 一 チ 上 下 移 動

モ
ー・

タ を 制 御 す る
t
。

本 研 究 は 図 2 に 示 す

制 御 系 に よ り 開 先 左

右 方 向 の な ら い お よ

び 上 下 方 向 の な ら い

制 御 を 行 う 。

　 3 　・2

　 　 溶 接 速 度 制 御

　 開 先 幅 に 応 じ て 溶

接 速 度 制 御 を す れ ば

溶 接 可 能 な 開 先 幅 の

L＿
　 検 出 制 御 演 算 処 理 部

　 　 　 図 2 　 制 御 装 置 の 構 成
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変 動 量 が 増 し 、 か つ 開 先 幅 が 変 勤 し て も 溶 接 ビ
ー

ド 高 さ を
一

定 に す る こ と が 可 能 で

あ る 。 本 研 究 で は 開 先 幅 WG を GT 、 GB か ら

　 　 　 　 　 　 　 　 　 WG ＝ IGB − GT1 　 。 。。。（1）

に よ り 求 め 、次 式 に よ り 溶 接 速 度 の 制 御 を 行 っ た 。

　 　 　 　 　 　 　 　 　 V ＝ K ／ WG 　 　 　 　 …　 　 e （2）

　 こ こ で 、 V は 溶 接 速 度 で あ り 、 K は 溶 接 条 件 に 関 す る 定 数 で あ る 。

4．　 溶 接 制 御 実 験

　 溶 接 線 方 向 に 開 先 幅 が 直 線 状 的 に 変 化

す る 図 3 に 示 す 試 験 板 に 対 し て 、 3 項 で

述 べ た 制 御 法 に よ り な ら い 制 御 を 行 っ た

時 の 、 溶 接 ト
ー一

チ 移 動 お よ び 溶 接 速 度 変

化 の 状 況 示 し た も の が 図 4 で あ る
。 連 続

2 往 復 4 パ ス 溶 接 に 対 し て 、 開 先 な ら い

溶 接 速 度 と も に 良 好 な 制 御 が 行 え て い る Q

　 ま た 、溶 接 後 の 放 射 線 透 過 試 験 な ら び

に 横 断 面 マ ク 卩 組 織 試 験 結 果 も 良 好 で あ

っ た 。 　　　　　　　　　　　　　　 溶接

二戴 鑽 謙 纂驚 驚［l

l灘 1霧鍵 ［；
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　   ／ mm

た 速 度 制 御 を 行 う こ と に よ り 開 先 加

工 要 求 精 度 を 低 下 さ せ る こ と が で き

る 。
こ の 意 味 で 実 用 的 な 制 御 法 で あ

る と い え る 。
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図 3 　 試 験 板 形 状
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図 4　初 層か ら 4 層 ま で の 2 往 復連続 溶接 制 御実 験 記録
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