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(57)【要約】
アーク溶接機のためのパージシステムが開示され、パー
ジシステムは、制御システム（２０）と、パージガス（
２８、３０）のための少なくとも１つの自動流量制御設
備（ＭＦＣ）とを備え、該流量制御設備（ＷｌＦＣ）は
、該制御システム（２０）に動作可能に関連付けられ、
該制御システム（２０）は、溶接作業中に、溶接部位（
Ｗ）へのパージガス（２８、３０）の流量を制御するよ
うに、該少なくとも１つの自動流量制御（ＭＦＣ）の動
作を制御する。さらに、溶接システムのパージ制御のた
めの装置が開示される。さらに、溶接システム（１０）
が開示される。さらに、溶接作業中にパージを制御する
ための方法が開示される。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　制御システムと、
　パージガスのための少なくとも１つの自動流量制御設備であって、該流量制御設備は、
該制御システムに動作可能に関連付けられ、該制御システムは、溶接作業中に溶接部位へ
のパージガスの流量を制御するために、該少なくとも１つの自動流量制御の動作を制御す
る、自動流量制御設備と、
　を備える、アーク溶接機のためのパージシステム。
【請求項２】
　前記溶接機は、軌道溶接機を備える、請求項１に記載のシステム。
【請求項３】
　前記制御システムは、溶接作業前の増加したパージ流量と、溶接作業中の減少したパー
ジ流量と、溶接作業後の増加したパージ流量とを含む、動的パージ流量順序を実行する、
請求項１に記載のシステム。
【請求項４】
　前記自動流量制御設備は、質量流量制御器を備える、請求項１に記載のシステム。
【請求項５】
　前記少なくとも１つの自動流量制御設備は、ＩＤパージ制御のための第１の質量流量制
御器と、ＯＤパージ制御のための第２の質量流量制御器との、２つの質量流量制御器を備
える、請求項１に記載のシステム。
【請求項６】
　前記制御システムは、前記溶接機へのパージガスの流れを感知することによって、パー
ジ作業が開始したことを確認していない場合には、溶接作業を抑止する、請求項１に記載
のシステム。
【請求項７】
　前記制御システムは、溶接作業中に前記溶接部位での圧力を維持するように流量を調節
する、動的パージ流量操作を実行する、請求項１に記載のシステム。
【請求項８】
　前記制御システムは、前記自動流量制御設備のための質量流量制御器を使用することに
よって、前記流量を制御する、請求項１に記載のシステム。
【請求項９】
　制御システムと、
　質量流量制御器と、
　を備える、溶接システムのパージ制御のための装置であって、
　該質量流量制御器は、溶接作業中に、パージガスを受け入れる入口と、パージガスを溶
接部位に提供する出口と、を備え、
　該制御システムは、溶接作業中に、該溶接部位へのパージガスの流れを調節する、
　装置。
【請求項１０】
　前記制御システムは、管状加工部品の溶接部位における外径領域へのパージガスの流量
を調節する、請求項９に記載の装置。
【請求項１１】
　前記制御システムは、前記溶接部位でのパージガス圧力を制御するために、管状加工部
品の溶接部位における内径領域へのパージガスの流量を調節する、請求項９に記載の装置
。
【請求項１２】
　前記制御システムは、軌道溶接機の溶接部位へのＩＤ流量およびＯＤ流量の一方または
両方を調節する、請求項９に記載の装置。
【請求項１３】
　パージ作業中に前記パージガスの圧力を検出する圧力センサを備える、請求項９に記載
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の装置であって、
　前記制御システムは、該検出された圧力に基づいて、前記質量流量制御器からのパージ
ガスの流量を調節する、
　装置。
【請求項１４】
　溶接電源と、
　少なくとも１つの質量流量制御器と、
　該質量流量制御器からのパージガスの流量を制御するために、該質量流量制御器に動作
可能に連結される、制御システムと、
　該電源、該少なくとも１つの質量流量制御器、および該制御システムを囲む、筺体と、
　を備える、溶接システム。
【請求項１５】
　前記筺体は、手で握ることができるハンドルを備え、該筺体は、前記システムの可搬性
を提供する、請求項１４に記載のシステム。
【請求項１６】
　前記制御システムは、前記電源に動作可能に連結され、パージ作業が開始するまで溶接
作業を抑止する、請求項１４に記載のシステム。
【請求項１７】
　溶接作業を実施するステップと、
　溶接作業中に、溶接部位へのパージガスに対する流量プロファイルを適用するステップ
と、
　を包含する、溶接作業中にパージを制御するための方法であって、
　該流量プロファイルは、少なくとも、溶接作業が開始する前のより高い流量と、溶接作
業中のより低い流量と、溶接作業が終了した後のより高い流量と、を備える、
　方法。
【請求項１８】
　端と端とを突き合わせた円筒形加工部品において、溶接作業を実施するステップと、
　溶接作業中に、溶接部位へのＩＤパージガスに対する流量プロファイルを適用するステ
ップと、
　を包含する、溶接作業中にパージを制御するための方法であって
　該流量プロファイルは、該溶接作業中にＩＤパージガス圧力が変化するにつれて、溶接
作業中に流量を調節するステップを備える、
　方法。
【請求項１９】
　流量を調節する前記ステップは、電子的に行われる、請求項１８に記載の方法。
【請求項２０】
　流量を調節する前記ステップは、質量流量制御器を使用して行われる、請求項１８に記
載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　（関連出願の参照）
　本出願は、係属中の米国仮特許出願第６０／８６２，２３３号（名称「ＷＥＬＤＩＮＧ
　ＰＵＲＧＥ　ＣＯＮＴＲＯＬ　ＵＳＩＮＧ　ＭＡＳＳ　ＦＬＯＷ　ＣＯＮＴＲＯＬ）、
２００６年１０月２０日出願）の利益を主張し、該仮特許出願のすべての開示は、全体と
して本明細書において参考として援用される。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、軌道溶接機のようなアーク溶接において、安定したアークを維持するために、
低電圧高電流の電力源を形成する、溶接機電源が使用される。アークは、電極と加工部品
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との間の空隙をまたぐ高電圧絶縁破壊によって開始され、または点弧（ｓｔｒｕｃｋ）さ
れる。いったんアークが点弧されると、空隙をまたぐ電圧は、絶縁破壊電圧よりもはるか
に低くなり、電流は大幅に増加する。アークを点弧するために、アーク始動回路が使用さ
れ得、次いで、溶接作業中に溶接機電源が使用される。
【０００３】
　今日、一般的に使用される溶接機の一種類は、溶接作業中に電極が溶接部位の周囲を回
転する軌道溶接機である。電極の移動は、溶接部位を概ね包囲し、かつ概ね囲む、溶接ヘ
ッド内で生じる。軌道溶接機は、例えば、２つのチューブまたはパイプを共に突き合わせ
溶接するために、一般的に使用される。例えば、ステンレス鋼チューブに使用されるＴＩ
Ｇ溶接のような、一部の種類の溶接中に、溶接部位に不活性パージガスを提供することが
重要である。パージガスは、溶接作業中の酸化およびその他の有害な作用を防止する。パ
ージガスは、チューブ内（ＩＤパージ）に、およびチューブの外側の周囲（ＯＤパージ）
に提供される。
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　本開示の発明的な一局面に従って、パージガスの流れおよび／または圧力を制御するた
めに、例えば、質量流量制御器（ＭＦＣ）のような自動流量制御機能を使用する、パージ
システムまたは設備が提供される。一実施形態においては、動的ＯＤ（外径）パージ制御
のために、自動流量制御機能が使用され得、別の実施形態においては、動的ＩＤ（内径）
パージ制御のために、自動流量制御機能が使用され得、さらに別の実施形態においては、
動的ＩＤパージ制御のために第１の自動流量制御機能が使用され得、かつ、動的ＯＤパー
ジ制御のために第２の自動流量制御機能が使用され得る。
【０００５】
　本開示の別の発明的な局面に従って、例えば、ＭＦＣのような１つ以上の自動流量制御
デバイスが、溶接機電源に組み込まれ、または統合され得る、動的パージ制御のために使
用され得る。一実施形態においては、ＭＦＣ動的パージ制御が、軌道溶接システムの溶接
機電源に組み込まれる。
【０００６】
　本開示の別の発明的な局面に従って、溶接前パージ操作中の増加したパージ流量、およ
びオプションで、溶接後パージ操作中の増加したパージ流量、または溶接前および溶接後
の両方の大流量パージ操作を含む、動的パージ順序であって、溶接前および溶接後の流量
は、溶接作業中のパージ流量よりも高い、動的パージ順序を実施するために、動的パージ
制御が使用され得る。一実施形態においては、パージガスの流量および／または圧力を制
御するために、ＭＦＣデバイスのような１つ以上の自動流量制御デバイスが使用される。
ＭＦＣ型デバイスの使用は、例えば、動的パージ順序、ならびに自動パージ順序の両方を
可能にする。別の実施形態においては、溶接システムが溶接作業をできるようになる前に
、パージが始まることを確認するために、自動流量制御機能が使用され得る。
【０００７】
　本開示の別の発明的な局面に従って、溶接作業中の動的ＩＤパージ制御、動的ＯＤパー
ジ制御、およびオプションでその両方を含む、動的パージ制御のための方法が提供される
。一実施形態においては、溶接作業中のＩＤパージ圧力変動を補正するために、自動流量
制御機能が使用され得る。
【０００８】
　本明細書の開示および発明の、これらおよびその他の局面ならびに利点は、添付の図面
を参照して、以下の詳細な説明を読むことによって容易に理解され認識される。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】図１は、溶接システムの例示的な機能ブロック図である。
【図２】図２は、例えば、図１のシステムに実装され得る、パージ機能の例示的な流れ図
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である。
【図３】図３は、共通の筺体内にパージ流量制御を含む、軌道溶接機電源の実施形態の簡
略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本明細書においては、軌道溶接機および管状加工部品を参照して、発明的な局面および
例示的な実施形態が記載され、図示されるが、このような実施例は、本明細書に示される
本発明の範囲を制限するものとして解釈されるべきではない。本明細書に記載される種々
の発明は、軌道溶接または管状加工部品の域を超える用途を見出すこととなる。さらに、
質量流量制御器（ＭＦＣ）が、自動流量制御機能および自動パージ制御の例示的な実施形
態で使用されるように図示されるが、自動または電子流量制御は、ＭＦＣだけでなく、そ
の他の数多くの方法において実現され得ることが周知であり、本開示は、公知であるか後
に開発されるかに関わらず、全てのそのような代替的な手段を含むことが意図される。
【００１１】
　本発明の種々の発明的な局面、概念、および特徴が、本明細書において、例示的な実施
形態の中で組み合わされて具現化されるように記載され、図示され得るが、その一方で、
これらの種々の局面、概念、および特徴は、数多くの代替的な実施形態の中で、個別に、
またはそれらの種々の組み合わせ、および小結合のいずれかで、使用され得る。本明細書
において明白に除外されない限り、全てのこのような組み合わせ、および小結合は、本発
明の範囲内であることが意図される。またさらに、代替の材料、構造、構成、方法、回路
、デバイスおよびコンポーネント、ソフトウェア、ハードウェア、制御論理、ならびに、
形態、適合、および機能についての代替案のような、本発明の種々の局面、概念、および
特徴についての、種々の代替的な実施形態が、本明細書において記載され得るが、そのよ
うな記載は、現在公知であるか後に開発されるかに関わらず、使用可能な代替的な実施形
態の完全な、または包括的な一覧であることを意図しない。当業者は、その実施形態が本
明細書において明白に開示されていない場合にも、発明的な局面、概念、または特徴のう
ちの１つ以上を追加の実施形態の中に容易に採用し得、かつ、本発明の範囲内で使用する
。さらに、本発明の一部の特徴、概念、または局面は、好適な設備または方法として本明
細書において記載されるけれども、そのような記載は、明白にそのように提示されない限
り、その特徴が要求され、または必要であることを示唆することを意図しない。またさら
に、例示的または代表的な値および範囲が、本開示を理解することを助長するために含ま
れ得るが、しかしながら、そのような値および範囲は、制限する意味で解釈されるべきで
はなく、そのように明白に提示される場合に限り、重要な値または範囲であることが意図
される。さらに、種々の局面、特徴、および概念が、本明細書において、発明的であるか
、または発明の形成部分であるとして明白に識別され得るが、その一方で、そのような識
別は、排他的であることは意図されず、むしろ、そのようなまたは具体的な発明の部分と
して明白に識別されることなく、本明細書において完全に説明される発明的な局面、概念
、および特徴が存在し得、本発明の範囲は、添付の特許請求の範囲あるいは関連または継
続出願の特許請求の範囲において示される。例示的な方法またはプロセスの説明は、全て
のステップを、全ての場合に要求されるものとして包含することに限定されず、また、ス
テップが提示される順序は、明白にそのように記述されない限り、要求される、または必
要であると解釈されるべきではない。
【００１２】
　図１を参照すると、溶接システム１０が概略的に示されており、本例示的な実施形態で
は、電極１４を有する溶接ヘッド１２を含む。本開示の一部である発明的な局面は、数多
くの種類の溶接機電源および溶接ヘッド、例えば、Ｓｗａｇｅｌｏｋ　Ｃｏｍｐａｎｙ，
Ｃｌｅｖｅｌａｎｄ，Ｏｈｉｏから入手可能なモデルＳＷＳ－５Ｈ－Ｃのような溶接ヘッ
ドで使用され得る。溶接ヘッド１２は、手動または自動であり得、一般的に、溶接作業の
ために加工部品ＷＰを、電極１４付近に保持または配置する固定具１３を含むか、または
それと関連付けられる。例えば、軌道溶接機は、電極１４（および電極を回転するための
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モータ）を保持し、かつ、固定具１３または２つのチューブ端を支持するホルダとインタ
フェースする、溶接ヘッド１５を含み得る。チューブの端は、一般的に、端と端とを突き
合わせた係合状態に固定され、突き合わされた端は、溶接用電極１４に近接する溶接部位
Ｗである。
【００１３】
　溶接システム１０は、溶接機電源１６、例えば、Ｓｗａｇｅｌｏｋ　Ｃｏｍｐａｎｙ，
Ｃｌｅｖｅｌａｎｄ，Ｏｈｉｏから入手可能なモデルＳＷＳ－Ｍ１００－１－１をさらに
含む。電源１６は、それぞれの溶接作業を実施するために適切な電圧および電流プロファ
イルを提供する。溶接機電源１６は、一般的に、溶接アークが点弧発生された後に必要と
なる電力を提供し、また、アーク始動回路を含むか、またはそれを働かせ得る。制御シス
テム２０は、電源１６、溶接ヘッドの電極駆動モータ、パージ制御、などの制御を含む、
溶接作業の全体の制御を実施する。例示的な制御システム２０は、Ｓｗａｇｅｌｏｋ　Ｃ
ｏｍｐａｎｙ，Ｃｌｅｖｅｌａｎｄ，Ｏｈｉｏから入手可能なモデルＭ１００であり得る
。若干の例として、ソフトウェアベースのマイクロプロセッサまたはマイクロコントロー
ラ、ＰＬＣ型システム、ディスクリート回路、などを含むが、これらに限定されない、任
意の適切な制御設備が制御システム２０に使用され得る。機能的に、アーク始動回路は、
電極１４と加工部品ＷＰとの間の空隙Ｇを破壊する、または電離する、パルスのような高
電圧、低電流電力を提供する。いったんアークが点弧されると、アーク始動回路は無効に
され得、溶接作業中のアークを維持するための低電圧、高電流電力を供給するために、電
源１６が使用される。電源１６は、電気ケーブル１７を使用して、電極１４と、加工部品
の負の基準電圧または接地とに接続され得る。
【００１４】
　電源１６およびシステム１０全体に電力を供給するために、従来のＡＣ壁面コンセント
のような、一般的な電力源２２が使用される。一部の溶接システム１０は、電力源２２と
して持ち運び可能な電源または発電機を含むか、またはそれらを使用し得る。したがって
、電力源２２は、従来の１１０ＶＡＣ、２２０ＶＡＣ、またはシステム１０に電力を供給
するのに十分なその他の入力であり得る。システム１０はまた、ＤＣ電源で動作し得る。
【００１５】
　本開示の発明的な局面に従って、自動パージ制御をもたらすために、例えば、自動流量
制御機能性を達成するために１つ以上の質量流量制御器（ＭＦＣ）またはその他の適した
設備を有する、自動流量制御機能が実現され得る。自動流量制御機能性に適したデバイス
は、ＡＡＬＢＯＲＧ，Ｏｒａｎｇｅｂｕｒｇ，Ｎｅｗ　Ｙｏｒｋから入手可能なＧＦＣシ
リーズのような質量流量制御器である。例示的な実施形態において、第１のＭＦＣがＯＤ
パージ制御２４に使用され得、第２のＭＦＣがＩＤパージ制御２６に使用され得る。ＯＤ
パージ制御２４は、注入口２９で第１のソース接続２８からのパージガスを受け入れ、Ｉ
Ｄパージ制御２６は、注入口３１で第２のソース接続３０からのパージガスを受け入れる
。両方のパージ制御は、代替的に共通のパージガス入口に接続され得る。また、代替的な
実施形態においては、溶接システム１０は、２つのパージ制御のうちの１つのみを必要と
し得、または、両方が存在するが、特定の溶接作業中にはそれらのうちの１つのみを使用
し得る。
【００１６】
　ＯＤパージ制御２４から流出するパージガスは、溶接部位Ｗの外側表面および周囲体積
に沿って流れるように、接続またはホース３２を通って溶接ヘッド１２に流れる。ＩＤパ
ージ制御２６から流出するパージガスは、共に溶接されている加工部品の内側体積を通っ
て流れるように、コネクタまたはホース３４を通って加工部品ＷＰに流れる。
【００１７】
　パージ制御のための、例えばＭＦＣを用いるもののような、本明細書において教示され
るような自動流量制御機能の使用は、手動の調整弁および流量計を使用した先行システム
とは対照的に、自動パージガス流量プロファイルおよび制御を可能にする。これらの先行
システムは、特定の溶接作業のための適切なパージガス流量を達成するために、相当な準
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備時間を必要とする。自動パージ制御とは、流量弁を手動で調節し、流量計の流量を監視
しなければならないというのではなく、パージ流量プロファイルおよび順序が、例えば、
制御システム２０をプログラムすることによって電子的に実施され得ることを、単に意味
する。溶接機制御システム２０よりはむしろ、別個の制御機能が、代替的に自動パージ制
御に使用され得る。そのような代替の実施形態においては、パージ制御機能は、溶接作業
が可能となる前に、パージが正常に開始されたことを示す信号を制御システム２０に送信
し得る。「自動」という用語は、操作者がパージ順序に対する変更を入力できるようにす
るオプションを除外することを意図しない。自動パージ制御という用語は、流量制御およ
び流量制御を介した圧力制御のオプションを含むことが意図される。例えば、溶接作業が
変更されるときには、パージガス流量プロファイルを変更することが必要となり得る。自
動パージ制御の使用はまた、動的パージ順序の使用を促進し、それは、溶接作業の過程を
通じて、ならびに溶接前および溶接後パージ作業の間に、パージガス流量および／または
圧力が調節または変更され得ることを意味する。
【００１８】
　先行システムは、一般的に、溶接機および電源から分離したパージシステムを有し、そ
の結果として、操作者がパージ作業を行うことを忘れる可能性がある。本明細書における
本発明に係る自動パージ制御の使用は、制御システム２０が、溶接の前、途中、および後
の種々のパージ流量プロファイルを実行するように容易にプログラムされ得るために、先
行の手動システムに関する数多くの問題を克服する。自動パージ制御は、例えば、制御シ
ステム２０へのフィードバックを可能にし、その結果として、溶接システム１０は、適切
なパージがない場合には抑止され得る。
【００１９】
　ＯＤパージに関しては、パージガス流量は、重要な考慮すべき事項である。酸化を防止
するために、十分な流量があるべきであるが、大きすぎる流量は、アークの「屈曲」、場
合によっては消滅を引き起こし得る。自動流量制御機能性の使用は、ＯＤパージガス流量
の自動制御を可能にする。具体的な溶接作業に使用される流量は、経験的に決定され得る
。
【００２０】
　ＩＤパージに関しては、流量に加えて、一部の場合には、特に溶接部位で、加工部品の
内側の圧力を維持することが望まれ得る。内圧は、例えば、溶融池への重力の影響をオフ
セットするために使用され得る。また、溶接作業が進むにつれて、溶接部を通じてのパー
ジガス「排出」の減少により、内部圧力が高まる可能性がある。自動流量制御機能の使用
は、流量の関数として、自動化された、または動的な内部圧力調節を可能にする。加工部
品内の所望の圧力を達成するための流量設定点は、経験的に決定され得る。例えば、Ｔ接
続（図示せず）が、較正手順の一部として溶接部分に挿入され得る。対応するＭＦＣから
の異なる流量での圧力を感知するために、Ｔ接続にマグネヘリック（ｍａｇｎａｈｅｌｉ
ｃ）圧力センサ（図示せず）が挿入され得る。Ｔ接続は、次いで取り外され、指示された
流量と所望の内部圧力の読み取り値との間の関係を保存する制御システム２０を用いて、
溶接作業が実施され得る。
【００２１】
　ＩＤパージ制御およびＯＤパージ制御の両方に対して、パージ時間を最小化または削減
するために、溶接作業の前には、増加したパージガス流量を有することが望まれ得る。ま
た、溶接作業が完了した後には、パージ時間を削減し、溶接部を冷却し、酸化を最小限に
するために、やはり、増加したパージガス流量を有することが望まれ得る。両方のシナリ
オにおいて、ＭＦＣデバイスを用いるような自動パージ制御の使用は、例えば、自動かつ
正確な動的制御およびパージガス流量の変更を可能にし、それは、先行システムにおいて
は、時間を要し、かつ手動で行われ、多くの場合においては不可能でさえある。
【００２２】
　引き続き図１を参照して、別の実施形態においては、経験的に決定される流量対圧力プ
ロファイルから区別される、よりリアルタイムベースの動的流量制御が実現され得る。こ
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のような動的流量制御は、特にＩＤパージ制御に関する動的パージ制御に使用され得る。
本明細書において上記に記載されたように、ＩＤパージガス圧力は、溶接が形成されるに
つれて排出が減少するために、一般的に溶接作業中に変化する。本開示の別の発明的な局
面に従って、動的パージ制御は、本明細書において上述されたように、圧力感知を自動流
量制御と組み合わせて使用することによって実現され得る。動的とは、パージガス流量が
、例えば、溶接部位での圧力のような、感知された条件に応答して、リアルタイムまたは
ほぼリアルタイムベースで調節され得ることを、単に意味する。
【００２３】
　本局面に従って、溶接作業の前にＩＤパージガス圧力を感知するために、圧力変換器５
０またはその他の圧力感知設備が、溶接部位Ｗの付近に配置され（本明細書において上記
に記載されたようなＴ接続を使用するなどして）得る。次いで、上述されたマグネヘリッ
クを使用するものとほぼ同じ方法で、種々の圧力の流量が決定され得る。次いで、溶接作
業のために、変換器５０が取り外される。第２の圧力変換器５２またはその他の圧力感知
設備が、ＭＦＣ２６の出口の近くなどに、ＭＦＣ　ＩＤ２６と溶接機との間の流路に沿っ
て配置され得る。溶接作業中、制御システム２０は、溶接作業が行われるあいだの動的圧
力変化を検出する圧力センサ５２を監視する。制御システム２０は、これらの圧力変化に
応答して、所望のＩＤ圧力を維持するようにＭＦＣ２６からのパージガスの流量を動的に
調節し得る。一部の場合には、ＭＦＣ出口で感知される圧力は、圧力低下または流路に沿
った流動抵抗のために、溶接部位Ｗでの圧力と同一でない可能性がある。これらの偏差は
、第１の変換器５０を用いた流量対圧力特性をプロファイリングする間のキャリブレーシ
ョン中に容易に決定され、溶接作業中の調節因子として使用され得る。
【００２４】
　図３を参照して、本開示の別の発明的な局面に従って、自動パージ制御の使用は、パー
ジ機能を、電源と共に単一の、好ましくは持ち運び可能なアセンブリに組み込めるように
する。例えば、筺体４０（例えば、ハンドル４１を使用することによって、例えば、持ち
運び可能であり得る）は、パージ制御２４、２６を、電源１６および制御システム２０と
共に囲む。操作者は、単に、電源１６をコンセント２２にプラグ接続し、パージガス接続
２８、３０とパージガス供給タンク（図示せず）との間にガス管（図示せず）を接続し、
電源出力コネクタ１９ａ、１９ｂと溶接ヘッド１２との間に電気ケーブル１７を接続し、
パージ管３２、３４を溶接ヘッド１２につなぎさえすればよい。制御システム２０は、ア
ークが点弧されるようにする前に、溶接機への正確なパージ流量が存在するかを確認する
ようにプログラムされ得る。これは、操作者が、溶接の前に、システムを適切に接続し、
パージすることを忘れることを防ぐ。このようにして、システム１０は、適切なパージを
自己チェックすることができ、しかるに、先行システムにおいては、パージ操作は別個に
独立したアセンブリであって、操作者は、電力系統から分離し独立している手動のパージ
作業を使用し、その結果として、溶接システムを無効にすることなく、パージエラーが発
生する可能性があった。
【００２５】
　図２は、自動パージ制御を使用することによって助長される、例示的なパージ操作の例
示的な機能流れ図を示す。
【００２６】
　ステップ１００において、制御システム２０は、選択された溶接作業に対するＩＤおよ
びＯＤパージ設定点を、メモリまたはユーザ入力のいずれかから取得する。例えば、異な
る溶接作業中のＩＤおよびＯＤパージの異なる流量設定点を保存するために、参照テーブ
ルが使用され得る。ステップ１０２および１０４において、上述されたように、増加した
パージ流量が使用され得る。ステップ１０６において、溶接作業中には、減少したパージ
流量が使用される。これらの流量は、ステップ１０８、１１０において、ＭＦＣデバイス
とインタフェースする制御２０によって制御される。ステップ１１２において、溶接作業
が完了する。ステップ１１４および１１６において、やはり上述されたように、増加した
パージ流量が使用され得る。図２には図示されていないが、制御システム２０は、溶接シ
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ステムを動作可能にする前に、パージシステムが正常に機能していることを判断するため
のルーチンを実行し得る。
【００２７】
　本発明は、好適な実施形態を参照して記載されてきた。本明細書を読み、理解すること
によって、その他に対する修正形態および代替形態が生じる。本発明は、全てのそのよう
な修正形態および代替形態を、それらが添付の特許請求の範囲またはその均等物の範囲内
に入る限りにおいて、含むことが意図される。

【図１】 【図２】
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