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1 ．は じめ に

　　従 来、船体 曲 り外板 の 片 面突 き合せ 溶接は サブ マ ージ ア ー
ク溶接が 採用 され て きた が 、

　傾 斜 角度 に 制 約が あ り自動化 が遅 れ て い た。 こ の 様 な課題 に 対 し 、 溶接線 と継 手 の 傾斜

　角 度 セ ン サ を備 え た 門型 ロ ボ ッ トに 2 電 極ガ ス シ
ー

ル ドア ー
ク溶接 法 を 組 み 合せ 高 能 率

　の 曲 り外板 片 面 溶接 ロ ボ ッ トを開発 し 実用化 した 。 以 下に 報告 す る 。

2 ．曲 り外板 片 面 溶接 ロ ボ ッ トの 特 長

　　曲 り外 板 片 面溶接 ロ ボ ッ トは 、走行 と横行 の 2 軸 と上 下機構 に 旋回 軸を備 えた ガ ン ト

　リ
ー

に 上 下 軸 と オ シ レ
ー

ト軸 を備 え た溶 接 ヘ
ッ ドの 計 6 軸構 成 で あ る 。 旋 回軸 の フ レ ー

　ム に は 、先 行 電極 と後 行電極 の ト
ー

チ 、お よび 継手 の 縦横傾 斜 角度 を検出 す る ロ
ー

ラ式

　セ ン サが 取 り付 け られ て い る 。 曲 り外 板 は NC 制御 の ピ ン 治具 定盤 で 支 え、開先 と鋼板

　表 面 に 4 個 の ロ
ー

ラ式 セ ン サ を押 し当て 開 先位 置 を検出 し倣 い 制 御 を行 う。 さ らに 縦

　横 傾斜 角度 を 検出 し溶接条 件 を選 択す る （図 1 、図 2 ） 。

3 ． 2 電極 ガ ス シ ール ド溶 接法 の 特 長

　　本溶接 法 は 、溶 け 込 み と裏波形成お よび 耐高温割れ 性か ら先 行電極 に ソ リ ッ ド ワ イ ヤ 、

　表 ビ ー
ド外 観 か ら後行 電極 に フ ラ ッ ク ス コ ア

ー
ド ワ イ ヤ を採用 した 。 開 先 内 に仮 付 け溶

接 を施 した ・レ ー
トギ ャ 。 プ ・〜 3 。m の rS先 に カ 。 トワ イ ヤ を散布 す る。饑 は タ ン デ ム

　に て 高電流 で 片面 突 き合せ 溶 接 を 1 ラ ン で 仕 上 げ る （図 3 ）。

4 ．　 実施結 果

　　門 型 ロ ボ ッ トと 2 電 極ガ ス シ
ー

ル ドア
ー

ク 溶接法 を用 い る こ とに よ り、従 来船 体 曲 り

　外 板 板継 コニ程 自動化 の 課題 とな っ て い た傾斜 角度 の 問題 を解決 し、板厚 11 〜 22mm で

　良好 な ビ ー
ド外観 お よび継 手 性 能 が 得 られ た。溶接 条件 と裏波 ビ ー

ドお よび マ ク ロ 外観

　 の
一

例 を 表 1 お よ び 図 4 に示 す。

5 ．ま と め

　　最 新の ロ ボ ッ ト技 術 と溶接 技術 を導 入 し、従 来課 題 とな っ て い た 船 体 曲 り外板 板継 工

　程 を 自 動 化 で き 溶 接 の 能 率 お よ び 溶 接 金 属 の 品 質 は 飛 躍 的 に 向 上 し た 。
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