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　　コ ンバ イン ドサイクル 発電シ ス テ ム に用い る廃熱回収ボイ ラに お い て 、 従来チ ュ
ーブパ ネル の ヘ

ッ ダー

　と伝熱管の接合は ス タブを介してヘ ッ ダー
とス タブ、ス タブと伝熱管の 2箇所を自動溶接で行っ て い た、

　この度 コ ス トダウン を目的 として ス タブレ ス の 伝熱管とヘ
ッ ダーを直接接合する施工方法が採用され、ロ

　ボ ッ トでの ア クセ ス が不 可能になっ た狭隘部の溶接を行える専用自動溶接装置を開発 した。こ の装置は直

　管、 曲管ともに適用可能な可搬型小型溶接ヘ
ッ ド構造をしてお り、 同タイプの溶接装置にはこれまでなか

　っ た狙レ粒 置ズ レの 自動補正機能を付加する こ とでオペ レー
タ の調整 レ ス で 溶接を施工する こ とが可能

　である。 以下にそ の シ ス テム構成および狙い 位置自動補正機能につ い て報告する。

2 ，シス テ厶

　　適用製品の 仕様を図 1に示す。本溶接装置適用個所は長尺 の 伝熱管を横置きにして連続 して ヘ
ッ ダー

と

接続する ところであり、ロ ボ ッ トで はア ーム が周囲の 伝熱管と干渉して溶接部へ の ア クセ ス が不可能で あ

　るc そ の ため本溶接装置は図 2に示すように U 型の溶接ト
ー

チベ ー
ス を持っ た専用溶接 ヘ

ッ ドを伝i贈 に

　固定し、 伝熱管外周に沿っ て旋回する こ とによっ て溶接を行 う。

　　溶接ト
ー

チ の移動軸としては角度変更軸および 上下 （高さ）移動軸を有するこ とにより、 円弧ウィ ビ ン

　グ動作お よび AVC 機能を使用して溶接する。

　　また、ト
ー

チケ
ーブル 、制 匐ケーブル の 自動送給装置を有してお り、トーチの旋回動作に伴い 過不足な

い ケ
ーブル の送給を行 うこ とができるため、溶接中にケ

ー
ブル の 引掛 りをオペ レ

ー
タが監視するこ となく

連続で積層するこ とが可能である。

　　更に、ス タブ レ ス 化に伴い 曲管部で溶接ヘ
ッ ドの 固定が必要となるため 、 溶接ヘ

ッ ドを固定する際はク

　ラ ンプ治具部品をチ ュ
・一一ブの 曲がり形状に応 じて変更する こ とに よ り溶接部に対する溶接 トーチの旋回

角度を常に
一

定に して い る。

3．溶椄 トーチ狙い位置補正機能

　　専用機に よ る自動溶接の 場合、 溶接ヘ
ッ ド固定時にクランプ治具のガタやクラン プ位置ズ レによりトー

チ周回の 芯ズ レが 発生する。そ の ため本装置で は ウィ ビ ン グ動作時 の AVC を利用 して狙 粒 置の 自動補

正を行 っ てい る。

　　この 機能は隅肉溶接又 は開先溶接に適用可能で、図 3 の よ うに ウィ ビ ン グ両端停止時に AVC によ り発

生する トーチ高さの 差をパ ラ メ
ー

タ として い る 。 芯ズ レが なく適正 な狙 レ位 置で 溶接力哘 われてい る場合

の ウィ ビ ング両端停止時 トーチ高さの差を標準値として設定する ことで、芯ズ レによ りトーチ独 位 置が

伝熱管に近づきすぎると ト
ー

チ高さの 差が標準値よ り大きくなるためウィ ビ ング中心角度を外側 へ 補正

する。逆に ト
ー

チ 狙 い位置が離れすぎると トーチ高さの差が小 さくなるためウィ ビン グ中心角度を内側へ

補正する。 標準値の設定はチ ュ
ーブ溶接部

一
周を12 分割で個別設定可能で 、図 4 に示すよ うに横向き鞍

型溶接の ような 1周で ト
ー

チ高さの差が変動する個所に対 しても適正な狙レ粒 置を確保する事が出来る 。

　 溶接
・
学会全 国 大会講演概 要 　第 67集 （2000 −9）

16
N 工工

一Eleotronio 　Library 　



Japan Welding Society

NII-Electronic Library Service

Japan 　Welding 　Sooiety

4 ．結言

　 以上、HRSG チ ュ
ーブパ ネル の ヘ

ッ ダーとチュ
ーブの 溶接にお い て狭隘部で の適用が可能な自轂熔接

装置の開発を行い
、 狙い位置 自動補IE機能等の付加に よりオペ レータの監視ナ シ で連続溶接が可能となっ

た。 実髄 用風 景を図 5 に示す 。
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図 4　横向き鞍型溶接におけるH 狙い位置補正

　 　 パラメータHの変動（パス4）

図．5 実機適用風 景
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