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1緒言

　ア
ー

ク溶接の 自動化 ・無人化および 品質向上のた めに 、 溶接ロ ボ ッ トの知能化が望まれ

てお り、 溶接 トーチ位置 ・姿勢、 開先形状の セ ン シ ングが必要とな る。 その 目的の ために 、

トーチを揺動した場合の溶接現象 （アーク電流 a 電流供給点電圧）を入力とし、 トーチ位

置 ・姿勢 、 開先形状を出力するニ
ュ

ー
ラル ネ ッ トワ

ー
クの 構築を試みる 。 まず 、 電極溶融

現象の 数値モ デル を導出し、 数値シ ミュ レーシ ョ ンを行 う。 これに よ り、 教師デー
タを作

成 し、
ニ ュ

ー
ロ ア

ー
クセ ンサを構築する。 これを用いた溶接線追跡制御アル ゴ リズム も検

討 し、
パ イプ溶接における追跡制御の数値シ ミュ レーシ ョ ンを行な う。

2 ニ ュ
ー

ロ ・ア
ー

クセ ンサによる トーチ位置 ・姿勢・高さの検出

　Fig．1に示すよ うに トーチの 揺動の
一

周期 20 サ ンプリン グ点に おけるア
ー

ク電流および

電流供給点電圧の 両方の 情報を用い て 、 Fig．2に示すニ ュ
ー

ラル ネ ッ トワ
ー

クに より開先中

心 か ら揺動中心 位置の偏差、 姿勢および トーチ高さ、開先形状を検出する 。 ネ ッ トワ
ー

ク

の 学習を行なうため 、 MIG ・ MAG 溶接の 数値 シ ミュ レ
ー

シ ョ ンを行 う。 種 々 の ト
ー

チ

位置、 姿勢、 開先形状およびルー トギャ ッ プに対して 、

一
周期20サ ンプ リング時に おける

電流および電流供給点電圧を求め、
これらを教師デー

タとした 。 その 1部 として 、 揺動の

中心 が開先の 中心 と
一

致 して い る場合および 中心 か らずれた場合、 ト
ーチが傾い た場合に

おける トーチ位置に対する電流 ・電流供給点電圧をそ れぞれFig．3に示す。 これ らの教師

デー
タを用い てニ ュ

ーラル ネ ッ トワー クを学習 した。 種 々の テス ティ ン グパ タ
ー

ンに よる

評価の結果 、 最大誤差は トーチ位置 ・ 高さ ・ 姿勢 、 開先形状に対 して 、 それぞれ0．04mm 、
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　　　　 Fig．3　　Relationship　bctween　thc　torch　position，　the　current 　and 　the　voltage ．

0．6mm 、 05 度 、 0．6度で あり、 数値シ ミュ レーシ ョ ンにおいては良好な ニ
ュ

ー
ロ ア

ー
クセ ン

サが得られた。 この ニ
ュ

ー
ロ ・アークセ ンサを用い て 、 3次元空間における溶接線追跡が

可能となる。

3溶接線追跡制御

　溶接線追跡制御の例として 、
パ イプと平面 との すみ肉溶接における数値 シ ミュ レー

シ ョ

ンを行 う。 トーチは揺動方向に垂直に一定速度で移動す

る。 溶接線か らのずれ、 および傾きをニ ュ
ー

ロ ア
ー

クセ

ン サに より検出 し修正 する 。 溶接線か ら離れると トー
チ

高さが変化す るの で 、 これをニ ュ
ー

ロ ア
ー

クセ ンサによ

り検出し、 トー
チ進行方向の傾きとトー

チ高さを同時に

修正する 。 追跡制御の数値実験結果をFig．4に示す。

4結言

　溶接線追跡制御を行うために 、 より複雑な情報を処理

し、 溶接 トーチ 位置 ・姿勢お よび開先形状を求め る

ニ
ュ

ーロ アー クセ ンサを提案した。
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Fig．4　 Simulation　result 　 in
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