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by　Y．　Suzuki、K，　Nagatomo、T，　Aoki、H．　Sano

1 ．緒言

　　 第
一

報で 報告した横向エ レ クトロ ガス 溶接法の開先 倣い 制御 として 、4 電極 片 面 サブマ ージ アーク溶 接

　 の 【開 先 倣 い 制 御 に 実用 化 され て い る
1 ）

画像 処理 正 規化 相 関 法 （パ ター
ン マ ッ チ ン グ）を用 い て 、開先 の

　 線倣 い 及び幅倣い の制御方法を検討したので 以下 に報告する 。

2 ．制 御 装 置及 び 方 法

　　 倣い 制御装置は、画像処理器を内蔵 した倣い制御 盤と、溶接走 行 台車 に搭 載さ れた CCD カメ ラ及び モ

　　ニ タ TV で 構成されて い る。倣い 制御方法 は CCD カメ ラ に て 、溶接中の 開先上 エ ッ ジ 、下 エ ッ ジ及 び ワ

　　イヤと摺銅当金を撮影し、その 画像信号を倣い制御盤で 画像処理を行う e 撮影画像及びパ タ
ー

ンマ ッ チ ン

　　グ状態は モ ニ タTV を通して 監視する こ とがで きる。線倣い 制御は 、開先 下 板エ ッ ジと溶 接 ワ イヤ 位 置 を

　 検出 し、溶接 トーチを所定 の 位置に保持させ る 。 幅倣い 制御は 、開先上板エ ッ ジ と開先下板エ ッ ジ位置を

　 検出し、開先幅 に 応じて適正 な溶接条件に 切襖える （Fig，1、Fig．2、Fig，3）。

2−1．制御の 特徴　　　　　　　　　　　　　　　　　　 L ：／／＝＝

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ← 　冒eIdlng 　directlon
　   CCD カメ ラからの 信号を画像処理 し、非接

　　 触に て 開先を検出す る g 　　　　　　　 　　　　　　

  瀰 ・を 用 ・ ・ … 化 しな・・）・ teめ ・・ 　 　
鞭騾鐫羅識罫鑽 　 　 げ

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 冒elding 　torch 　’
　   濃淡画 像を用 い るた め倣 い 制御状態をモ ニ タ

　　し易い 。

　  像の
一

部 欠蕗、ボ ケ 、ノ イズ の 影響 が少 な い 。

2−2，制御の 手 順

  予めワ イヤ、開先下板エ ッ ジ、上板エ ッ ジの

　　3パ ター
ン を教示 する （Fig．2） 。

  ト
ー
チ揺動に同期 （手前） して 撮影 した画面

　　から 3 パ タ
ー

ン を見つ けだ す （マ ッ チン グ）。

  マ ッ チ ン グの程度を相関係数で判断する （正

　　規化相関法）。

  ワ イヤ 、開 先下 板エ ッ ジ 、上 板 エ ッ ジの 3パ

　　ターン の マ ッ チ ン グ した位置か ら

　　線倣 い 制御 O 　下 板工 ッ ジ 位置
一ワ イヤ 位置

　　幅倣い制御　ゆ　下板エ ッ ジ位置
一
上板エ ッ ジ

　 　位 置 を検 出 し、倣 い 制 御 を 行 う。

  倣い 制御中は  〜  を繰 り返す 。
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3 ．倣い 制御実験方法及 び結 果

　　　表 面 ギ ャ ッ プ変 動 10 → ismm ．15 → lOmm 、長 さ 500mm の 試験板 を用 い て 、5mm／ 500mm の 倣

　　
い 設 置ズ レ （下り、上り）を施し、倣 い制御実験を実施した。チ ャ

ート記録とVTR 録画分析結果か ら線

　　倣い 制御 は ± o ．5mm 以 下の 倣 い 精度が 得られ （Fig．4）、また 、幅 倣 い 制御は裹面 ギ ャ ッ プ変 化 に 応 じた

　　条 件 切換えが 良好 に 行 えた （Table，1、Table，2、　Fig．5）。
4 ，結 言

　　　
横 向 エ レ 外 ゜ ガス 瀞 の 開先倣い制御に画 像魍 　 T・bl・．・1　 C・nditi 。ns 。f ，h、，g，

　　正 規化 相 関法 を適用した 結果 、良好な開先 の 線 倣 い 及　　　　　　　　 aset 　 point

　　び 幅 倣 い の 制御を確認 し実用化の 見通 しが 得 られた 。

5 、参考文献

　　　1）青木他 ：溶接学会全国大会講演概要集、第 58 集

　 　 　 1996、　P，84−85
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