
Japan Welding Society

NII-Electronic Library Service

Japan 　Welding 　Sooiety

430 初層片面裏 ビー ド溶接にお ける ト
ー チ モ

ー
シ ョ ン と

　　　　　　　　　電源特性 の 協調制御

埼玉大学　大学 院

姫路工 業大学　工 学 部

埼玉 大学　工学部

山根 敏、日 野泰成、Leila　H．　 Sharif

窪田 武文

大嶋 健 司

Cooperative 　Control 　of 　Power　Source　and 　Robot 　Motion 　in　One　Side　Back　Bead　Welding

　　　　 by　S，　Yamane ，　Y．　Hino ，　L．　H，　Sharif，　T．　Kul〕ota ，　and 　K．　Oshima

1 緒言

　良好 な溶接品質を得る た め 、 裏 ビー
ドの 確保 と融

合不 良をな くす こ と が 重要 で あ る。こ れ を行 うた め

に、ル
ー トエ ソ ジに十分に熱を与え、これ を溶融さ

せ る とともに、開先表面 に も熱を与え る。
こ れ によ

り、良好な表 ビー
ドお よ び 裏 ビー ドを得る こ とが で

きる。こ の 目的の た めに、ト
ー

チモ
ーシ ョ ン に 同期

させ て 、電源特性を変化させ、電流を調整す る。

2 開先内 で の ア
ー

ク挙 動

　Fig．1 に 示 す よ うに板厚 12  、開先角度 24 度、

ル
ー

トギ ャ ソ プ 5  に お い て 2 層 MIG 溶接 を行 う。

セ ラ ミ ッ ク の 裏当て 材 を用 い た。ビ
ー

ド高 さ （6  ）

とな るよ う トーチ ウd 一ビ ン グ周波数を 4Hz とす

る 。 まず 、トーチ が ル ー トエ ッ ジ に近 づ い た とき、

電流を パ ル ス ピー
ク電流にす る。こ れ によ り、ア

ー

クは ル
ー

トエ ッ ジ先端か ら出る （Fig ．1（a ））。パ ル

ス ピーク電流期間 に ア
ー

ク を短 く保 ちな が ら、開先

面 と溶融池前面 の 境界線 ．ヒを裏面 か ら所定 の ビー

ド高 さま で （Fig．1 の A か ら B ま で a
−d に 沿 っ て ）

移動 し、ワ イヤ溶滴は溶融池前面 に移行 し、こ の 期

間に溶融池前面は Fig．｝の a
−b面 か ら c

−d 面に溶接

方向に移動する （Fig．1（b））。ま た 、溶融池の 上部

に もア
ー

クが 出るため、母材 と溶融池 の 溶着状態は

良好 となる。ト
ーチ が 中心 に 近 づ くと ともに 電流 が

べ 一
ス 電流 となる。こ れに よ り、ワ イヤ先端は長 く

な り、ア
ー

クはル
ー トエ

ッ ジ の 方に下が っ て くる

　（Fig，1（c ））。再 び パ ル ス ピ
ー

ク に なる と、ア ーク

はル
ー

トエ ッ ジ か ら出る 。 以後 、 ア
ー

クは こ の 挙動

を繰 り返す。

3 電流電圧 立相平面

　 ウ ィ
ービ ン グ半周期に お け る 電流電圧 位 根 平面

上 の 動作点を Fig，2 に 示す。本 シ ス テ ム では実線に
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示す非線形電源特性に よ り、パ ル ス 電流波形 を

生成す る。ベ ー
ス 電流期間中は実線の 電源特性

と し、パ ル ス ピー
ク期間 中は実線か ら破線 の 特

性 に切 り替える 。 ア ーク長が長けれ ば電源特性
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（破線） と動作点 との 電圧 差が小 さい の で 、電 流が ゆ っ く り変化 しア ーク 長 が 短 くなる 。 ま た、CCD

カ メ ラを用い て、低電流 （15A）にお い て パ ル ス ピーク電流直前お よび直後 の 溶融池を撮影する ときは電

源 特性 を Fig．2 に示すよ うに 定電流特性 とした 。

4 溶接実験結果

　溶接速度 25cm／min にて 、 溶接を行い 、

電流 ・電圧 ・ウ ィ
ービ ン グ波形 を Fig．3 に

示す 。 ト
ー

チ ウィ
ービン グは揺動中心通過

を速 くし、ル ー
トエ ッ ジ近傍にて、遅 くす

る。こ れ に よ り溶融池 の 温度上昇を避 ける。

溶接 ト
ー

チ前方 に CCDカ メ ラ を固定し、パ

ル ス ピーク電流直前お よ び 直後 を、ウ ィ
ー

ビ ン グ 1 周期にお い て撮影 し、こ れ を

Fig ．4 に示す 。
　 Fig．（a）に お い て 、ワ イヤ

先端 は 下 が っ て お り、ル
ー

トエ ッ ジ 近傍 に

て ア ーク が 出て い る。Fig．（b）の パ ル ス

ピーク 直後 は ワ イ ヤ先端位置は 高くな り、

溶融池上部 に ア
ー

クが出て い る。そ の 後、

べ 一
ス 電流期間にお い て、ワ イ ヤ先端位置

が Fig．（c ）の よ うに 下 が っ て く る 。 以後、

こ れ を繰 り返す。

5 結 言

　良好な表 ビー
ドお よび裏 ビー

ドを得 る

ため に ロ ボ ッ トモ ーシ ョ ン に同期 させ 、 電

流を変化させ 、良好な溶接結果 が 得 られ た 。
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