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(57)【要約】
【課題】溶接開始点付近を逆極性で溶接する方法では、
板厚１．０ｍｍ程度未満の薄板において、例えばギャッ
プが板厚以上に空いている溶接対象物を溶接すると、溶
接開始点付近の逆極性区間において溶け落ちが生じてし
まう。
【解決手段】消耗電極として溶接ワイヤを用いるアーク
溶接制御方法およびアーク溶接装置であって、溶接の開
始を指示した後に前記溶接ワイヤと溶接対象物との接触
を検出してから所定時間の間は、正極性一定の直流溶接
を行う、あるいは、正極性の比率が５０％より大きい交
流溶接を行い、前記所定時間の後は、逆極性一定の直流
溶接を行う、あるいは、正極性比率が５０％以下の交流
溶接を行うことで溶接対象物の溶け落ちを抑制する。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
消耗電極として溶接ワイヤを用いるアーク溶接制御方法であって、
溶接の開始を指示した後に前記溶接ワイヤと溶接対象物との接触を検出してから所定時間
の間は、正極性一定の直流溶接を行う、あるいは、正極性の比率が５０％より大きい交流
溶接を行い、前記所定時間の後は、逆極性一定の直流溶接を行う、あるいは、正極性比率
が５０％以下の交流溶接を行うアーク溶接制御方法。
【請求項２】
消耗電極として溶接ワイヤを用い、溶接用トーチを備えた溶接ロボットを使用して溶接を
行うアーク溶接制御方法であって、
溶接を開始するために教示された溶接開始ポイントから、溶接出力の制御を切り替えるた
めに教示された所定の溶接ポイントまで、前記溶接用トーチが移動される間は、正極性一
定の直流溶接を行う、あるいは、正極性の比率が５０％より大きい交流溶接を行い、前記
溶接用トーチの移動が前記所定の溶接ポイントを過ぎると、逆極性一定の直流溶接を行う
、あるいは、正極性比率が５０％以下の交流溶接を行うアーク溶接制御方法。
【請求項３】
溶接ワイヤの送給を、溶接対象物の方向に行う正送と前記正送とは逆方向に行う逆送とに
、所定の周期と所定の振幅で周期的に変化させる請求項１または２に記載のアーク溶接制
御方法。
【請求項４】
アークスタート期間において、消耗電極であるワイヤと溶接対象物との間に電圧を印加し
た状態で前記ワイヤを前記溶接対象物に接触させてアークスタートを行うアーク溶接装置
であって、
溶接電流を検出する溶接電流検出部と、
前記溶接電流検出部の出力に基づいて前記ワイヤと前記溶接対象物との接触を検出する接
触検出部と、
前記接触検出部からの信号に基づいて前記ワイヤと前記溶接対象物とが接触した時点から
の経過時間をカウントするカウンタ部と、
前記カウンタ部からの信号に基づいて所定時間が経過すると溶接出力の制御を切り替える
信号を出力する制御切替制御部と、
前記制御切替制御部からの信号に基づいて溶接出力を切り替える制御切替スイッチング部
とを備え、
溶接の開始を指示した後に前記溶接ワイヤと前記溶接対象物との接触を検出してから前記
所定時間の間は、正極性一定の直流溶接を行う、あるいは、正極性の比率が５０％より大
きい交流溶接を行い、前記所定時間の後は、逆極性一定の直流溶接を行う、あるいは、正
極性比率が５０％以下の交流溶接を行うアーク溶接装置。
【請求項５】
アークスタート期間において、消耗電極であるワイヤと溶接対象物との間に電圧を印加し
た状態で前記ワイヤを前記溶接対象物に接触させてアークスタートを行うアーク溶接装置
であって、
溶接用トーチを備えた溶接ロボットと、
溶接経路上の溶接ポイントを教示するための教示部と、
前記溶接ロボットの動作プログラムや前記教示部を用いて教示された教示ポイントを記憶
する記憶部と、
前記動作プログラムに基づいて前記溶接ロボットを制御するロボット制御部とを備え、
溶接を開始するために教示された溶接開始ポイントから、溶接出力の制御を切り替えるた
めに教示された所定の溶接ポイントまで、前記溶接用トーチが移動される間は、正極性一
定の直流溶接を行う、あるいは、正極性の比率が５０％より大きい交流溶接を行い、前記
溶接用トーチの移動が前記所定の溶接ポイントを過ぎると、逆極性一定の直流溶接を行う
、あるいは、正極性比率が５０％以下の交流溶接を行うアーク溶接装置。
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【請求項６】
ワイヤの送給を制御するワイヤ送給部を備え、前記ワイヤの送給を、溶接対象物の方向に
行う正送と前記正送とは逆方向に行う逆送とに、所定の周期と所定の振幅で周期的に変化
させる請求項４または５に記載のアーク溶接装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、消耗性電極と溶接対象物との間にアークを発生させて溶接を行う消耗性電極
式ガスシールドアーク溶接を行い、特に溶接スタート時に、消耗性電極を負極とし溶接対
象物を正極とした正極性溶接、または、正極性比率の高い交流溶接を行う、アーク溶接制
御方法およびアーク溶接装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　消耗性電極と溶接対象物との間にアークを発生させて溶接を行う消耗性電極式ガスシー
ルドアーク溶接方法では、一般に、消耗性電極を正極とし溶接対象物を負極として、両極
間において逆極性で溶接を行っている。但し、薄鋼板を重ね合わせ、重ね合わせ端部を溶
接する場合のように、いわゆる溶け落ちが発生し易い場合には、消耗性電極を負極とし溶
接対象物を正極として、正極性で溶接を行うこともある。
【０００３】
　このように、正極性で溶接を行う消耗性電極式ガスシールドアーク溶接方法は、薄鋼板
のギャップ裕度を大幅に拡大させることができる。
【０００４】
　なお、一般的に、溶け落ちが発生し易い条件は、薄板でギャップが存在する場合である
。
【０００５】
　ギャップが存在する場合には、双方の溶接対象物をブリッジする溶融プールを形成し、
この溶融プール上にアークを発生させることで、ギャップが有っても溶け落ちせずに溶接
を行うことができる。つまり、溶接対象物間をブリッジする溶融プールを形成させること
ができれば、ギャップ対応は可能となる。
【０００６】
　しかし、溶接開始時の溶融プールが形成されていない箇所では、溶接入熱が溶接対象物
の一方に集中してしまうので、溶け落ちが発生する場合が多い。
【０００７】
　また、正極性では、溶接開始点付近のビードにおいて溶け込みが不十分なため、融合不
良が生じるとして、溶接開始時は逆極性で溶接を行う方法が知られている（例えば、特許
文献１や特許文献２参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特公昭６２－１９２６７号公報
【特許文献２】特公平３－４９６６５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　例えば特許文献１や特許文献２に記載されているような溶接開始点付近を逆極性の溶接
出力で溶接を行う方法では、板厚１．０ｍｍ程度未満の薄板において、例えばギャップが
板厚以上に空いている溶接対象物を溶接すると、溶接開始点付近の逆極性区間において、
逆極性のためワイヤの溶融量が少なく、溶接対象物間をワイヤの溶滴（溶融プール）がブ
リッジせず、一方の溶接対象物に溶接入熱が集中するため、溶け落ちが発生してしまうと
いった課題がある。
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【課題を解決するための手段】
【００１０】
　上記課題を解決するために、本発明のアーク溶接制御方法は、消耗電極として溶接ワイ
ヤを用いるアーク溶接制御方法であって、溶接の開始を指示した後に前記溶接ワイヤと溶
接対象物との接触を検出してから所定時間の間は、正極性一定の直流溶接を行う、あるい
は、正極性の比率が５０％より大きい交流溶接を行い、前記所定時間の後は、逆極性一定
の直流溶接を行う、あるいは、正極性比率が５０％以下の交流溶接を行うものである。
【００１１】
　また、本発明のアーク溶接制御方法は、消耗電極として溶接ワイヤを用い、溶接用トー
チを備えた溶接ロボットを使用して溶接を行うアーク溶接制御方法であって、溶接を開始
するために教示された溶接開始ポイントから、溶接出力の制御を切り替えるために教示さ
れた所定の溶接ポイントまで、前記溶接用トーチが移動される間は、正極性一定の直流溶
接を行う、あるいは、正極性の比率が５０％より大きい交流溶接を行い、前記溶接用トー
チの移動が前記所定の溶接ポイントを過ぎると、逆極性一定の直流溶接を行う、あるいは
、正極性比率が５０％以下の交流溶接を行うものである。
【００１２】
　また、本発明のアーク溶接制御方法は、上記に加えて、溶接ワイヤの送給を、溶接対象
物の方向に行う正送と前記正送とは逆方向に行う逆送とに、所定の周期と所定の振幅で周
期的に変化させるものである。
【００１３】
　また、本発明のアーク溶接装置は、アークスタート期間において、消耗電極であるワイ
ヤと溶接対象物との間に電圧を印加した状態で前記ワイヤを前記溶接対象物に接触させて
アークスタートを行うアーク溶接装置であって、溶接電流を検出する溶接電流検出部と、
前記溶接電流検出部の出力に基づいて前記ワイヤと前記溶接対象物との接触を検出する接
触検出部と、前記接触検出部からの信号に基づいて前記ワイヤと前記溶接対象物とが接触
した時点からの経過時間をカウントするカウンタ部と、前記カウンタ部からの信号に基づ
いて所定時間が経過すると溶接出力の制御を切り替える信号を出力する制御切替制御部と
、前記制御切替制御部からの信号に基づいて溶接出力を切り替える制御切替スイッチング
部とを備え、溶接の開始を指示した後に前記溶接ワイヤと前記溶接対象物との接触を検出
してから前記所定時間の間は、正極性一定の直流溶接を行う、あるいは、正極性の比率が
５０％より大きい交流溶接を行い、前記所定時間の後は、逆極性一定の直流溶接を行う、
あるいは、正極性比率が５０％以下の交流溶接を行うものである。
【００１４】
　また、本発明のアーク溶接装置は、アークスタート期間において、消耗電極であるワイ
ヤと溶接対象物との間に電圧を印加した状態で前記ワイヤを前記溶接対象物に接触させて
アークスタートを行うアーク溶接装置であって、溶接用トーチを備えた溶接ロボットと、
溶接経路上の溶接ポイントを教示するための教示部と、前記溶接ロボットの動作プログラ
ムや前記教示部を用いて教示された教示ポイントを記憶する記憶部と、前記動作プログラ
ムに基づいて前記溶接ロボットを制御するロボット制御部とを備え、溶接を開始するため
に教示された溶接開始ポイントから、溶接出力の制御を切り替えるために教示された所定
の溶接ポイントまで、前記溶接用トーチが移動される間は、正極性一定の直流溶接を行う
、あるいは、正極性の比率が５０％より大きい交流溶接を行い、前記溶接用トーチの移動
が前記所定の溶接ポイントを過ぎると、逆極性一定の直流溶接を行う、あるいは、正極性
比率が５０％以下の交流溶接を行うものである。
【００１５】
　また、本発明のアーク溶接装置は、上記に加えて、ワイヤの送給を制御するワイヤ送給
部を備え、前記ワイヤの送給を、溶接対象物の方向に行う正送と前記正送とは逆方向に行
う逆送とに、所定の周期と所定の振幅で周期的に変化させるものである。
【発明の効果】
【００１６】
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　以上のように、本発明によれば、溶接開始時に正極性一定の直流溶接を行う、あるいは
、正極性の比率が５０％より大きい交流溶接を行うことで、溶接開始時に逆極性を用いる
場合と比べて溶着量を増やすことができ、溶接対象物間をワイヤの溶滴（溶融プール）で
ブリッジさせることができ、これにより、溶接対象物の溶け落ちが発生し難く、ギャップ
裕度が高い溶接が可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】本発明の実施の形態１におけるアーク溶接装置の概略構成を示す図
【図２】本発明の実施の形態１における制御切替信号の時間変化と所定時間経過までは正
極性一定の直流溶接を行いその後は逆極性一定の直流溶接を行う場合の溶接電流の時間変
化を示す図
【図３】本発明の実施の形態１における制御切替信号の時間変化と所定時間経過までは正
極性一定の直流溶接を行いその後は正極性比率が５０％以下の交流溶接を行う場合の溶接
電流の時間変化を示す図
【図４】本発明の実施の形態１における制御切替信号の時間変化と所定時間経過までは正
極性比率が５０％より高い交流溶接を行いその後は逆極性一定の直流溶接を行う場合の溶
接電流の時間変化を示す図
【図５】本発明の実施の形態１における制御切替信号の時間変化と所定時間経過までは正
極性比率が５０％より高い交流溶接を行いその後は正極性比率が５０％以下の交流溶接を
行う場合の溶接電流の時間変化を示す図
【図６】本発明の実施の形態２におけるアーク溶接装置の概略構成を示す図
【図７】本発明の実施の形態３におけるワイヤ送給速度の時間変化を示す図
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　（実施の形態１）
　以下、本発明の実施の形態１について、図１から図５を用いて説明する。図１は、本実
施の形態１におけるアーク溶接装置の概略構成を示す図である。図２は、本実施の形態１
における制御切替信号の時間変化と所定時間経過までは正極性一定の直流溶接を行いその
後は逆極性一定の直流溶接を行う場合の溶接電流の時間変化を示す図である。図３は、本
実施の形態１における制御切替信号の時間変化と所定時間経過までは正極性一定の直流溶
接を行いその後は正極性比率が５０％以下の交流溶接を行う場合の溶接電流の時間変化を
示す図である。図４は、本実施の形態１における制御切替信号の時間変化と所定時間経過
までは正極性比率が５０％より高い交流溶接を行いその後は逆極性一定の直流溶接を行う
場合の溶接電流の時間変化を示す図である。図５は、本実施の形態１における制御切替信
号の時間変化と所定時間経過までは正極性比率が５０％より高い交流溶接を行いその後は
正極性比率が５０％以下の交流溶接を行う場合の溶接電流の時間変化を示す図である。
【００１９】
　図１において、アーク溶接装置は主に、消耗性電極であるワイヤ１２と溶接対象物１５
との間に電力を供給する溶接電源部１６と、溶接トーチ１３と、ワイヤ１２を送給するワ
イヤ送給部１１から構成される。
【００２０】
　なお、溶接トーチ１３は、例えば図示しない溶接ロボットに取り付けられ、溶接ロボッ
トにより溶接が行われる。あるいは、溶接トーチ１３は、例えば作業者に把持され、作業
者により溶接が行われる。
【００２１】
　溶接電源部１６において、交流電力を出力する入力電源１から入力した電力は、１次整
流部２で整流され、スイッチング部３により交流に変換され、トランス４により降圧され
、２次整流部５及びＤＣＬ（インダクタンス）６により整流され、ワイヤ１２と溶接対象
物１５との間に印加される。そして、ワイヤ１２と溶接対象物１５との間で溶接アーク１
４が発生して溶接が行われる。
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【００２２】
　また、溶接電源部１６は、溶接電流を検出する溶接電流検出部７と、溶接電流検出部７
の出力に基づいて、ワイヤ１２と溶接対象物１５との接触を検出するとともに、接触を検
出した時点からの経過時間をカウントするカウンタ部８と、カウンタ部８の出力を入力し
、ワイヤ１２と溶接対象物１５との接触を検出した時点から所定時間経過後に、溶接出力
の制御を切り替えるための信号を出力する制御切替制御部９と、制御切替制御部９の出力
に基づいて溶接出力の制御を切り替える制御切替スイッチング部１０と、溶接条件等を設
定するための設定部１７を備えている。
【００２３】
　なお、カウンタ部８は、溶接トーチ１３に設けられた図示しないトーチスイッチが操作
される、あるいは、溶接ロボットの動作プログラムが実行されることにより、溶接の開始
が指示された後に、最初に生じるワイヤ１２と溶接対象物１５との接触を検出して時間の
カウントを行う。また、設定部１７は、溶接を行うために設定する設定溶接電流や、溶接
を行うために設定する設定溶接電圧や、ワイヤ１２の送給速度や、シールドガスの種類や
、ワイヤ１２の材質や、ワイヤ１２の径や、パルス溶接等の溶接法等を設定するためのも
のである。
【００２４】
　なお、溶接電源部１６を構成する各構成部は、必要に応じて各々単独に構成してもよい
し、複数の構成部を複合して構成するようにしてもよい。
【００２５】
　次に、図１と図２を用いて、アーク溶接装置のアークスタート時の制御切替の例につい
て説明する。
【００２６】
　図１において、例えば作業者が溶接トーチ１３を把持して溶接を行う場合、溶接トーチ
１３に設けられた図示しない起動スイッチを操作して溶接起動信号をＯＮとする。ワイヤ
送給部１１は溶接起動信号がＯＮされたことを示す信号を入力し、ワイヤ１２を溶接対象
物１５に向かって送給し始める。このとき、溶接電源部１６により、ワイヤ１２と溶接対
象物１５との間には、無負荷電圧が印加されている。
【００２７】
　無負荷電圧が印加された状態でワイヤ１２が溶接対象物１５に接触すると、ワイヤ１２
と溶接対象物１５を介して溶接電源部１６内にも溶接電流が流れ、この溶接電流は溶接電
流検出部７により検出される。
【００２８】
　図２に示す時点Ｔ１で溶接電流が検出されたとすると、図２に示すように時点Ｔ１で制
御切替制御部９が出力する極性切替信号がＯＮとなり、制御切替スイッチング部１０の動
作により、溶接電源部１６からは、正極性一定の溶接電流が出力されることとなる。
【００２９】
　なお、カウンタ部８は、溶接電流検出部７から溶接電流を検出したことを示す信号を受
信すると、溶接電流を検出した時点からの経過時間を計時する。また、制御切替制御部９
は、設定部１７からの入力に基づいて時間経過の判定基準値となる所定時間を算出して保
持している。そして、制御切替制御部９は、カウンタ部８から経過時間を示す信号を入力
し、保持している所定時間と比較を行う。制御切替制御部９は、カウンタ部８から入力し
た経過時間が保持している所定時間になると、図２において時点Ｔ２で示すように、溶接
出力の制御を切り替える信号、すなわち、制御切替信号がＯＦＦであることを示す信号を
制御切替スイッチング部１０へ出力する。そして、制御切替スイッチング部１０の動作に
より溶接出力の制御が切り替えられ、溶接電源部１６から逆極性一定の溶接電流が出力さ
れる。なお、制御切替スイッチング部１０は、例えば、複数のスイッチング素子からなる
フルブリッジ回路等から構成される。
【００３０】
　また、所定時間（時点Ｔ１から時点Ｔ２までの期間）は、例えば５０ｍｓ～２０００ｍ
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ｓ程度である。この時間は、実験等から求めた固定値として設定部１７を用いて設定する
ようにしても良いし、上述したように、設定部１７により設定される設定溶接電流や、設
定溶接電圧や、ワイヤ送給速度や、シールドガス種類や、ワイヤ材質や、ワイヤ径や、溶
接法等に基づいて、制御切替制御部９により決定された値としてもよい。
【００３１】
　以上のように、溶接の開始を指示してワイヤ１２と溶接対象物１５とが接触してから所
定時間の間（時点Ｔ１から時点Ｔ２までの期間）では、正極性一定の直流溶接が行われ、
所定時間が経過すると逆極性一定の直流溶接が行われる。
【００３２】
　このように、溶接を開始して所定時間は、正極性一定の直流溶接が行われることで、逆
極性の直流溶接を行う場合に比べ、溶接対象物１５を同一の板厚とした場合、正極性の方
が、溶接対象物に対する入熱が少なく、ワイヤ１２が溶け易いので、同じ溶込みを得よう
とした場合、ワイヤ１２の送給量を高めることができ、それに伴って溶着量を多くするこ
とができる。すなわち、溶着量が多いことで、溶接開始時点で確実に２つの溶接対象物１
５間をワイヤ１２の溶滴（溶融プール）でブリッジさせることができ、溶接対象物１５の
溶け落ちを抑制することができる。そして、所定時間後は逆極性一定の直流溶接が行われ
ることで、適切な溶け込みの溶接を行うことができる。すなわち、所定時間における正極
性一定の直流溶接は、溶接開始時に溶接対象物１５間を溶滴（溶融プール）でブリッジさ
せて溶接対象物１５の溶け落ちを抑制するための制御である。
【００３３】
　なお、所定時間後の溶接制御は、図２に示すように逆極性一定の直流溶接ではなく、図
３に示すように正極性比率が５０％以下の交流溶接を行うようにしてもよい。そして、溶
接対象物１５の板厚や材質等々の溶接条件に適するように、図２の制御を行うようにして
もよいし、図３の制御を行うようにしてもよい。なお、深い溶け込みを得たい場合には、
図２に示すように逆極性一定の直流溶接を行うことが望ましい。また、図３に示す正極性
比率が５０％以下の交流溶接に関し、正極性比率を変更することで、溶け込みを調整する
ことができる。
【００３４】
　次に、図４を用いて、所定時間の間（時点Ｔ１から時点Ｔ２までの期間）は、正極性の
比率が高い交流溶接を行う場合の例について説明する。なお、基本的な動作について図２
を用いて説明した動作と同様なので、図２と異なる点について説明する。図２と異なる点
は、図２に示すように所定時間の間に正極性一定の直流溶接を行うのではなく、図４に示
すように所定時間の間は正極性の比率が高い交流溶接を行う点である。
【００３５】
　溶接の開始指示が行われた後、図４に示す時点Ｔ１でワイヤ１２と溶接対象物１５とが
接触したことにより流れる溶接電流が溶接電流検出部７で検出されると、図４に示すよう
に時点Ｔ１で制御切替信号がＯＮとなり、溶接電源部１６からは正極性の比率が高い、例
えば正極性の比率が５０％より大きい交流が出力される。
【００３６】
　なお、カウンタ部８は、溶接電流検出部７から溶接電流を検出したことを示す信号を受
信すると、溶接電流を検出した時点からの経過時間を計時する。制御切替制御部９は、設
定部１７からの入力に基づいて時間経過の判定基準値となる所定時間を算出して保持して
いる。そして、制御切替制御部９は、カウンタ部８から経過時間を示す信号を入力し、保
持している所定時間と比較を行う。制御切替制御部９は、カウンタ部８から入力した経過
時間が保持している所定時間になると、図４において時点Ｔ２で示すように、溶接出力の
制御を切り替える信号、すなわち、極性切替信号がＯＦＦであることを示す信号を制御切
替スイッチング部１０へ出力する。そして、制御切替スイッチング部１０の動作により溶
接出力の制御が切り替えられ、溶接電源部１６から逆極性一定の溶接出力が出力される。
【００３７】
　以上のように、溶接の開始を指示してワイヤ１２と溶接対象物１５とが接触してから所
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定時間の間（時点Ｔ１から時点Ｔ２までの期間）では、正極性の比率が５０％より大きい
交流溶接が行われ、所定時間が経過すると逆極性一定の直流溶接が行われる。
【００３８】
　このように、溶接を開始して所定時間の間は、正極性の比率が５０％より大きい交流溶
接が行われることで、逆極性一定の場合に比べ、溶接対象物１５を同一の板厚とした場合
、正極性の方が、ワイヤ１２が溶け易いことから、ワイヤ１２の送給量を高めることがで
き、それに伴ってワイヤ１２の溶着量を多くすることができる。すなわち、溶着量が多い
ことで、溶接開始時点で確実に２つの溶接対象物１５間をワイヤ１２の溶滴（溶融プール
）でブリッジさせることができ、溶接対象物１５の溶け落ちを抑制することができる。そ
して、所定時間後は逆極性一定の直流溶接が行われることで、適切な溶け込みの溶接を行
うことができる。すなわち、所定時間における正極性の比率が５０％より大きい交流溶接
は、溶接開始時に溶接対象物１５間を溶滴（溶融プール）でブリッジさせて溶接対象物１
５の溶け落ちを抑制するための制御である。
【００３９】
　ここで、正極性比率が高ければ、溶接対象物１５の溶け落ちを防ぐことができるので、
所定時間の間の正極性比率は５０％より大きいことが望ましい。
【００４０】
　また、所定時間の間の制御に関し、図２のように、正極性一定の直流溶接を行うか、図
４のように正極性比率が５０％より大きい交流溶接を行うかは、溶接条件に基づいて決定
すればよい。なお、溶接対象物１５間のギャップが大きい場合には、図２に示すように正
極性一定の直流溶接を行うことが望ましい。また、図４に示す正極性比率が５０％以下の
交流溶接に関し、正極性比率を変更することで、小さなギャップから大きなギャップに対
応することができる。
【００４１】
　なお、所定時間後の溶接制御は、図４に示すように逆極性一定の直流溶接ではなく、図
５に示すように正極性比率が５０％以下の交流溶接を行うようにしてもよい。そして、溶
接条件に適するように、図４の制御を行うようにしてもよいし、図５の制御を行うように
してもよい。なお、深い溶け込みを得たい場合には、図４に示すように逆極性一定の直流
溶接を行うことが望ましい。また、図４に示す正極性比率が５０％以下の交流溶接に関し
、正極性比率を変更することで、溶け込みを調整することができる。
【００４２】
　（実施の形態２）
　本実施の形態２において、実施の形態１と同様の箇所については、同一の符号を付して
詳細な説明を省略する。図６は、本実施の形態２におけるアーク溶接装置の概略構成を示
す図である。
【００４３】
　図６において、ロボット制御装置１８は、マニピュレータ１９の動作を制御するもので
ある。なお、溶接トーチ１３は、マニピュレータ１９に取り付けられるものである。また
、ロボット制御装置１８は、動作プログラムや教示部２０により入力された教示情報等を
記憶する記憶部２１と、記憶部２１に記憶されている情報等に基づいてマニピュレータ１
９の動作の制御等を行うロボット制御部２２を備えている。また、ロボット制御部２２は
溶接電源部１６と情報の通信を行う機能を有しており、後述のように、溶接電源部１６の
制御切替制御部９に対して溶接出力の制御信号を出力する機能も有している。
【００４４】
　なお、実施の形態１と異なる主な点は、マニピュレータ１９により溶接トーチ１３が教
示された溶接開始ポイントに移動してきたときに制御切替信号をＯＮにして溶接出力を行
い、マニピュレータ１９により溶接トーチ１３が教示された所定の溶接ポイントに移動し
てきたときに制御切替信号をＯＦＦにして溶接出力を切り替えるようにした点である。す
なわち、時間ではなく、教示されたポイントにより溶接出力を切り替えるようにした点で
ある。
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【００４５】
　図６において、ロボット制御装置１８のロボット制御部２２は、記憶部２１に記憶され
ている動作プログラムに基づいてマニピュレータ１９の動作を制御する。そして、動作プ
ログラムに含まれ、教示部２０で教示された溶接開始ポイントに移動する命令を実行する
と、マニピュレータ１９の動作を制御することで溶接トーチ１３を溶接開始ポイントに移
動させる。そして、溶接トーチ１３を溶接開始ポイントに移動させると、ロボット制御部
２２は、制御切替制御部９に溶接トーチ１３が溶接開始ポイントに移動したことを示す信
号を出力する。ロボット制御部２２からの信号を受信した制御切替制御部９は、出力する
極性切替信号がＯＮとなり（時点Ｔ１に相当）、制御切替スイッチング部１０の動作によ
り、溶接電源部１６からは、図２に示すように、正極性一定の溶接電流が出力されること
となる。さらに、動作プログラムが実行され、溶接トーチ１３が教示部２０により教示さ
れた所定の溶接ポイントに移動すると、ロボット制御部２２は、制御切替制御部９に溶接
トーチ１３が所定の溶接ポイントに移動したことを示す信号を出力する。ロボット制御部
２２からの信号を受信した制御切替制御部９は、出力する極性切替信号がＯＦＦとなり（
時点Ｔ２に相当）、制御切替スイッチング部１０の動作により、溶接電源部１６からは、
図２に示すように、逆極性一定の溶接電流が出力されることとなる。
【００４６】
　以上のように、教示された溶接開始ポイントおよび所定の溶接ポイントにより溶接制御
を切り替えるようにしてもよい。このようにすることで、実施の形態１と同様に、溶接開
始時点で確実に２つの溶接対象物１５間をワイヤ１２の溶滴（溶融プール）でブリッジさ
せることができ、溶接対象物１５の溶け落ちを抑制することができる。そして、所定の溶
接ポイントを過ぎると逆極性一定の直流溶接が行われることで、適切な溶け込みの溶接を
行うことができる。
【００４７】
　なお、実施の形態１と同様に、溶接制御は、図２から図５に示す制御を溶接条件等に基
づいて適切に使い分けるようにすればよい。
【００４８】
　また、溶接開始ポイントから所定の溶接ポイントまでの距離は、例えば、０．５ｍｍか
ら２０ｍｍ程度である。
【００４９】
　なお、溶接の開始時だけでなく、溶接の途中においても、制御切替信号をＯＮにして正
極性一定の直流溶接や正極性比率が５０％より大きい交流溶接を行うようにしてもよい。
例えば、溶接経路の途中に大きなギャップが存在する場合、そのギャップの始めのポイン
トと終了のポイントを予め教示しておき、始めのポイントにおいて制御切替信号をＯＮに
して正極性一定の直流溶接や正極性比率が５０％より大きい交流溶接を行い、終了のポイ
ントにおいて制御切替信号をＯＦＦにして制御信号をＯＮする前の溶接制御に戻すように
してもよい。そして、ギャップのポイントは確認が比較的容易であり、教示を行い易いの
で、実施の形態１のように所定時間で溶接制御を切り替えるのではなく、本実施の形態２
のように溶接ポイントで溶接制御を切り替えるようにした方が、対応が容易である。
【００５０】
　（実施の形態３）
　本実施の形態３において、実施の形態１や実施の形態２と同様の箇所については、同一
の符号を付して詳細な説明を省略する。
【００５１】
　本実施の形態３では、図７に示すように、ワイヤ１２の送給を、溶接対象物１５の方向
に行う正送とこの正送とは逆方向に行う逆送とに、所定の周期と所定の振幅で周期的に変
化させるものである。
【００５２】
　ワイヤ１２を周期的に正送および逆送させる短絡移行溶接では、ワイヤ１２が正送する
場合に短絡状態を形成し、逆送する場合にはワイヤ１２を引き上げるので短絡状態が開放
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行溶接の場合の比率である約１５～３０％に比べ、３０～５０％と高くなる。そのため、
一般的な短絡移行溶接より入熱が低くなり、溶接対象物１５の溶け落ちを抑制することが
可能となる。このため、溶接開始の指示後に溶接電流を検出した時点である時点Ｔ１から
所定時間後であり制御の切り替え指示を行う時点Ｔ２までの間を、溶け落ちを抑制する区
間とする溶接法として、ワイヤ１２を周期的に正送および逆送する短絡移行溶接を実施す
ることで、さらに溶け落ちを防止する効果が高まる。
【００５３】
　なお、ワイヤ１２の送給は、図７に示すように正弦波状でもよいし、あるいは台形波状
でもよく、周期的であることが望ましい。
【産業上の利用可能性】
【００５４】
　本発明のアーク溶接制御方法およびアーク溶接装置は、溶接開始時に溶け落ちが発生し
難く、またギャップ裕度が高く、溶接条件調整を容易にするため条件調整時間を短縮する
ことが可能となり、溶接対象物間にギャップがある場合に用いるアーク溶接制御方法およ
びアーク溶接装置として産業上有用である。
【符号の説明】
【００５５】
　１　　入力電源
　２　　１次整流部
　３　　スイッチング部
　４　　トランス
　５　　２次整流部
　６　　ＤＣＬ（インダクタンス）
　７　　溶接電流検出部
　８　　カウンタ部
　９　　制御切替制御部
　１０　制御切替スイッチング部
　１１　ワイヤ送給部
　１２　ワイヤ
　１３　溶接トーチ
　１４　溶接アーク
　１５　溶接対象物
　１６　溶接電源部
　１７　設定部
　１８　ロボット制御装置
　１９　マニピュレータ
　２０　教示部
　２１　記憶部
　２２　ロボット制御部
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