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1 ．

　 ワイ ヤが 自動送給さ れて く る ワ イヤ ト
ー

チ を片手に持ち 、 通

常の TIG アー ク トーチ を他方 の 手に持 っ て 、両 手で 半 自動ホ

ッ トワ イヤ TIG 溶 接す る装置を開発 した。　 （Fig．D 本報で

は、 この溶 接装置の基本 構成技術 を取 りま とめて 報告する。

2 ．開発 した溶接装置の 概要

　既存の ア
ー

ク電源 と TIG トー
チを利用する考え 方か ら、両

手 半自動用 の ワイヤ加熱制御、ワイヤ 送給制御を組み込んだホ

ッ トワ イヤ電源 を開発 した 。 Fig．2 に ワ イ ヤ ト
ー

チの
一

例 を

示 す。カ ーブ ド トーチ の形 を取 り、握 り部に ワ イヤ送給 ・停 IE

用の トー
チス イ ッ チ 1 ヶ 、先端にセ ラ ミ ッ クス の ワイヤガイ ド

を設 けて い る 。

　Fig．3 に溶接装 置 の 全 シス テ ム構成 を示す。ワ イヤ を負極 と
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　　　　Deve［opment 　of　Semi−automatic 　TIG　Welding　Uslng　Both　Hands

　　　　
−
　　Study　of　Hot　Wire　Welding　Processes　（Report　13｝　　

−

　 　 　 　 　 by　Katsuyoshi　Hori，　Toshiaki　Takuwa 　and 　Yukio　Hosono

は じめ に

Fig．1　TIGwelding

　usirlg 　both　hands

し、薄板向き小 電流ア
ー

クで も、溶着量 が多く と れる特徴 を生 譲覊羅靉鑼韈蠢
．

wnltwu

か した 。 主 に φ 1．2mmワイヤで 0．6〜2．3m／min 程度の 送給速度

で使用 され る 。 標準的な ワイヤ送給速度 を Fig．4 に示 す 。 溶加

棒 によ る手動 TIG に 比較し、L5 〜 2 倍の 能率向上 が 図れ る 。

3

Fig．2 　Wire　 torch

Fig．3　Semi−automatic 　TIG　welding 　system
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3 ．両 手半 自動 丁 lG 溶接の 問題点 と対策

　手動 TIG 溶接 で は、溶加棒 を溶融池に任意の 方向か ら随時任意の 速度で挿入 し、また引

き離 して い る 。両手 半自動 の 場合 も同 じこ とが要求 され る 。 ホ ッ トワイ ヤの 場合 に は 、ワイ

ヤ通 電 の た め に 、 更 に下記 の 問題が派生 したが 、種々 の 技術 を開発 し解決 を図 っ た。

（a ）ア
ークの磁気吹き ：ワ イヤ挿入 の 位置や方向で ア

ー
クや母材溶融状態が著 し く変 らな

い こ と 。

→　 3ms 通電 し 7ms 通電休止 を繰 り返すパ ルス 電流 で ワイヤ を加熱 。 通電休 止期

間 中は ア
ー

クは磁気吹き な く母材を溶融す る の で 、実質的 に は作 業 を妨げない 。
D

（b ）ア
ークの 乱れ ： ワイ ヤ挿入時や 手振れ で ワ イヤ先端が母材か ら離れ て い る とき に 、タ

ン グ ステ ン電極 と ワイ ヤ間や 、ワイ ヤ と母材間で ア
ー

クを発生 2）
しな い こ と。 → 　高温 の

ワイヤ先端が シ
ー

ル ド範 囲か ら出る と酸 化 し、再挿入 する ときにア
ーク発 生 し易 くな る。ワ

イ ヤ を負極 に して パ ル ス電流 を通電 し、そ の非通電期間の ワイヤ電圧 か ら ワイ ヤが母材 と接

触 して い る か を検 知 し （タ ッ チ検 出）、接触 して い る と きだけ通電 （タ ッ チ検出制御）。
3 ｝

（c ）加熱電力調整 ：ワイヤ速度、エ クス テ ン シ ョ ン、ワイ ヤ挿入 位置が変わ っ て も加 熱電

力調整不要。→ 　電力不足は ワ イヤが母材を突 く 「ご つ ごつ 感」 で 手 に伝わ る。逆 に ワイヤ

挿入位置や エ クス テ ン シ ョ ン を変 えて調整で きる面 もあ る。基本的に は加熱電力ある い は 加

熱電流 を ワイヤ速度 に比例 させ て い る （比例制御）。 こ の 比例係数を ワイ ヤ が過熱溶断する

と
一

定量下げ 、続 い て 自動 的 に漸増 して い きまた溶断 する こ と を繰 り返 し て 、常に溶断直前

状態近 くに 係数を 自動保持する （溶断制御） こ ともで き る。
4 ）

（d ）ワ イヤ送給 ・停止 ：自在さ。→ 　ワイヤ トーチの ス イ ッ チ操作 か 「タ ッ チ送給」 。

4 ，タ ッ チ 送給制御

　 ワ イヤ を母 材に接触 さ せ る と ワ イ ヤ送給開始 し、
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 房

離す と送給休止す る 制御 を開発 した 。 瞬 間的 に離 　罷　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 L

れ た 時に は 送給を継続す るた めに、5mm の長 さだ　　 o

け送給を継続 し、離れ た ま まで あれ ば送給休止 に

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　憙
して い る 。 5秒以 上休 止す る と、ワイヤ を少 し戻

し て 停止する 。こ の 制御に よる と、溶加 棒 を手 に　t

持 っ て 送 り込 む通 常の 手動 T 工G 溶接 と類似 の 感

覚で 、作業者は ワイヤ を 送給 ・停止 で きる 。
　　　 　　　　　　 　　　　　　 　　　　　　　 　 Fig．
5 ．両 手半 自動 の特徴 と実用 上 の 問題 点
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　ス パ ッ タ無 く 、 ヒ ュ
ー

ム の 少な い TIG が、比較的高能率 で作業で き る。作業者の 技量 を

要求す る点 は 、通常の 手動 TIG と変わ りな い 。溶接速度が増す の で 、作業者 は忙 しくな り

疲 れ る との 評 もあ る。

6 ．結　　言

　両手
’
ド自動 ホ ッ トワイ ヤ TrG 溶接 は既に実用さ れて お り、利用者か ら様々 な評価を 受け

て い る 。 工 業的に有用 な手法で あ り、技術の改善を 更に 図っ て い きた い 。
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