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(54) 양극성 단락이행 아아크용접기

요약

내용 없음.

대표도

도1

명세서

[발명의 명칭]

양극성 단락이행 아아크용접기

[도면의 간단한 설명]

제1도는 종래의 단락이행 아아크용접기의 회로 구성도.

제2도는 그 전압, 전류파형 및 용접현상의 개요도.

제3도는 이 발명의 한 실시예에 의한 회로 구성도.

제4(a)도, 제4(b)도는 각각 이 실시예에서의 i신호의 절환타이밍도, 전류파형도이다.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1 : 와이어전극                                             2 : 모재

3 : 와이어 공급용모터                                  5, 51 : 직류전원회로
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6, 61, 161, 181, 182 : 스위칭 소자               7 : 리액터

8, 81 : 플라이휠다이오드                              9 : 전압검출기

10, 11, 101, 111 : 비교기                             13, 131 : 스위칭 지령회로

14 : 보조전원                                              15 : 인버터회로

16 : 지연회로                                              17 : 극성절환기

20 : 조작함                                                 201 : 아아크길이 설정다이얼

202 : 와이어공급 설정다이얼                        203 : 극성비율설정다이얼              

21 : 전압함수회로                                       231, 232 : 펄스발생회로 I 및 II

24 : 피크전류 IPO를 설정하는 설정회로        24 : 아아크전류검출기

26 : 증폭기                                                 301, 302 : AND 회로

그리고 도면중 동일부호는 각각 동일 또는 상당 부분을 표시한다.

[발명의 상세한 설명]

이  발명은  와이어전극(이하  "와이어"라고만  함)과  모재간에서  단락과  아아크발생을  빈번하게 반복하
여 용접을 하는 단락이행 아아크용접기에 관한 것이다.

종래 이와같은 종류의 아아크용접기는 제1도와 같은 것이 있었다.

도면에서  1은  와이어,  2는  피용접물인  모재,  3은  와이어(1)를  모재(2)방향에  보내는  와이어공급용 
모터  4는  와이어(1)가  관통하는  토치,  5는  3상  교류를  정류하는  직류전원회로,  6은 직류전원회로
(5)의  출력전압을  ON,  OFF하기  위한  트랜지스터등의  스위칭  소자,  7은  리액터,  8은  스위칭소자(6)의 
OFF  직후에  리액터(7)에  축적된  에너지를  환류시키기  위한  플라이휠다이오드,  9는  와이어(1)와 모재
(2)간의  전압을  검출하기  위한  전압검출기,  10,  11은  전압검출기(9)에  의하여  검출된  아아크전압과 
소정의  전압치를  비교하는  제1,  제2의  비교기,  12는  비교기(11)로  부터의  신호에  지연시간  T를 부여
하기  위한  타이머,  13은  비교기(10)으로  부터의  ON지령  및  타이머(12)로  부터의  OFF지령을  입력하여 
스위칭소자(6)의  ON,  OFF를  지령하기  위한  스위치지령회로,  14는  전압검출기(9)의  동작을  확실하게 
하기 위한 보조전원이다.

이어서 이 단락이행 아아크용접기의 동작을 설명한다.

먼저 와이어공급용모터(3)를 구동하여 와이어(1)를 모재(2)의 방향으로 보낸다.

보조전원(14)에  의하여  미소전압이  와이어(1)를  모재  (2)간에  인가되고  있으며,  전압검출기(9)는 와
이어(1)와 보재(2)간의 단락을, 그 전압변화에 의하여 검출한다.

검출된  전압  V는  비교기(10)에  의하여  와이어(1)와  모재(2)간의  단락전압에  상당하는  소정전압 VO 와 

비교되며, V V O  이면은  스위치지령회로(13)에서  스위칭소자(6)로  ON신호가  출력되고 스위칭소자(6)

은 도통상태가 된다.

또  마찬가지로  검출된  전압  V는  비교기(11)에  의하여  아아크전압으로  간주되는  소정의  전압  Va와 비
교되고 V Va이면은  필요에  따라  소정의  지연시간  T가  경과한후  스위치  지령회로(13)에서 스위칭소

자(6)로  OFF신호가  출력되어  스위칭소자(6)는  차단되고  그후는  리액터(7)에  축적된  에너지는 와이어
(1), 모재(2), 플라이 휠다이오드(8)를 통하여 방출된다.

제2(a)도,  제2(b)도는  용접시의  전류·전압파형도,  동도(c)는  와이어(1)과  모재(2)간의  단락  및 아
아크 방생상태 표시도로 도면과 같이 전류파형은 대략 3각파가 된다.

이  단락이행  아아크용접기는  이상과  같이  구성되고  전기적인  특성은  주로  와이어(1)를  양극에 모재
(2)를 음극으로 하는 역극성으로 접속하고 있었다.

역극성의  경우  모재(2)로의  입열량이  많고  특히  박판의  용접에  있어서는,  모재(2)가  녹아버리는 등
의 입열과대현상이 보였다.

또  와이어(1)를  음극에  모재(2)를  양극으로  하는  정극성에  접속할  수도  있지만  이경우는  와이어의 
용융량이 크게 되며 비드가 철(凸)형이 된다.

또,  종래  정형과  교류를  인가하여  용접한는  방법도  있지만  이것은  용접현상의  단락과  아아크발생의 
반복과  인가전압  파형이  동기로  잡혀  있지  않고  예를  들면  용접봉을  피복봉으로  하는등으로  하여 아
아크 재생의 용이화를 기하지 않을수 없었다.

이  발명은  이상과  같은  결점을  제거하지  위한  것으로서,  용융량,  덧살량을  모재의  형상에  맞투어 임
의로 광범위하게 변화시킬수 있는 단락이행 아아크용접기를 제공하는 것을 목적으로 하고 있다.

다음은 이발명에 한 실시예를 설명한다.

제3도는 이 발명의 산실시예에 의한 회로 구성도이다. 제3도에서, 15는 파워트랜지스터
(61)(62)(63)(64)로 구성된 인버터회로, 16은 지연회로, 20은 조작함, 201은 아아크길이 
설정다이얼,  202는  와이어  공급량  설정다이얼,  203은  극성비율  설정다이얼,  21은  펄스폭  설정회로, 
22는  펄스폭  설정회로(21)의  출력전압신호  T를  평균  전압변환기(19)로  부터의  출력전압  신호에 의하
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여  보정하고  출력전압신호  To를  송출하는  펄스폭  조정회로,  231,  232는  펄스발생회로  I,  II,  24는 
아아크기간의  피크전류  Ipo를  설정하는  설정회로,  25는  아아크  전류검출기,  26은  아아크 전류검출기
(25)의  출력을  증폭하기  위한  증폭기,  27은  증폭기(26)의  출력과  피크전류  Ipo를  설정하는 설정회로
(24)로  부터의  출력신호  Ipo를  비교하여 I Ipo이면은  L레벨의  신호를  송출하고  또   I<po  면은 H레

벨의  신호를  송출하는  비교기,  301,  302는  AND  회로이며  이  AND회로에는  비교기(27)의  출력신호, 펄
스발생회로 I(231)의 출력신호 및 극성 절환기(17)의 출력신호 i, j가 입력되어 있다.

AND  회로(301)의  출력신호는  인버터회로(15)  내의  파위  트랜지스터(63)(64)의  베이스에  입력되어 있
다.

또  AND회로(302)의  출력신호는  인버터회로(15)내의  파워트랜지스터(61)(62)의  베이스에  입력되어 있
다.  제4(a)도는  이  발명의  극성절환기(17)의  출력신호  i의  신호파형,  동도(b)는  아아크전류  I의 파
형을 표시하는 도면이다.

이에 관련하여 극성절환기(17)의 출력신호 j는 출력 신호 i의 신호파형이 반전한것이 출력된다.

도면중  Qo는  아아크기간의  최적  전하량을  표시하고  파선으로  표시한  Io의  파형은  최적  전하량  Qo를 
얻기 위한 소정의 기준펄스파형 전류를 표시한다.

이어 제3도의 회로동작에 대하여 설명한다.

직류  전원회로(5)의  출력은  인버터  회로(15)에  입력되고  이  인버터회로(15)에  있어서,  아아크기간의 
펄스전류의 폭, 단락전류 및 용접아아크의 극성을 정극성 또는 역극성으로 절환한다.

용접기의  조작은  먼저  아아크길이  설정다이얼(202)과  와이어공급량  설정다이얼(202)과  극성비율 설
정다이얼(202)을 소정치에 설정한다.

펄스폭  설정회로(21)은  설정된  아아크길이와  와이어  공급량의  조합에  따른  목표  펄스폭신호 τ0 를 

펄스폭 조정회로(22)에 입력한다.

동시에  평균전압변환기(19)에서  용접평균  전압신호를  펄스폭조정회로(22)에  입력하므로서 목표펄스
폭τ0는 평균 전압신호에 따라 보정되고 펄스폭신호 τ로서 펄스발생회로 II(232)에 입력된다.

목표펄스폭 τ0 를  평균전압  신호에  따라  보정하는  것은  토치(4)의  손떨림에  의한  아아크길이  변동을 

방지하기 위한 것이다.

즉,  손떨림에  의해  아아크길이가  신장하려고  하면  평균  전압  신호가  높게  되므로  이  신호에  의하여 
목표 펄스폭 τ0보다 조금 축소되도록 보정해주면 원아아크 길이로 복귀한다.

또 아아크길이가 짧아지면 역으로 목표 펄스폭 τ0보다 조금 길게 되도록 보정하면 된다.

그리고  와이어  공급량  설정다이얼(202)의  출력신호는  모터(3)에  입력되고  소정의  와이어  공급속도로 
공급하도록 지령된다.

전압검출기(9)의  출력은  비교기(10)에서는  단락상당의  전압  Vo와,  또  비교기  (11)에서는  아아크전압 
상당의  전압  Va와  비교되어 V Vo의  경우는  비교기(10)에서  H레벨의  신호가  출력되며 V Va의  경우는 

비교기(11)에서 H레벨의 전압이 출력되어 지연회로(16)에 입력된다.

지연회로(16)에서는  필요에  따라  입출력전압,  파형간의  시간지연  T를  계산하여  그  출력은  L레벨의 
신호로서 펄스발생회로 I(231)에, 또 H레벨의 신호로서 펄스발생회로 II(232)에 각각 입력된다.

이와  같이  하여  펄스발생회로  I(231)의  출력은  비교기(10)에  의하여 V Va일때  H레벨이  되며 AND회

로 (301)(302)에 각각 입력된다.

한편 펄스발생회로 II(232)는 지연회로(12)의 출력신호가 H레벨이 되었을때 출력을 L레벨로 한다.

그리고  지연회로(12)의  출력신호가  H레벨이  된  시점에서  펄스발생회로  II(232)내에  내장되어  있는 
적분회로가  작동하며,  이  적분회로의  출력전압이  펄스폭  조정회로(22)로  부터의  출력전압신호  τ와 
같게  된  시점(이시점을  (12)의  출력신호가  H레벨이  된  시점에서 τmsec 로  한다)에서  펄스발생회로 

II(232)의 출럭신호는 H레벨로 반전한다.

따라서  지연회로(12)의  출력신호가  H레벨이  된  시점에서 τmsec 의  기간에서는  비교기(27)는 분류기에

서  검출된  피크전류  Ip와  Ipo  설정회로(22)로  부터의  출력신호를  비교하고  Ipo>Ip이면  H레벨의 신호
를  출력하고  Ipo<p  이면은  L레밸의  신호를  출력한다.  그리고  다른기간에서는  비교기(27)의  출력은 
펄스발생회로(232)로 부터의 H레벨신호가 비교기(27)에 입력되기 때문에 L레벨이 되어있다.

또  용접자가  모재의  형상,  판두께  등의  용접  조건에  의하여  조작함(20)  내의  극성비율 설정다이얼
(203)을  최적치에  설정하면  극성절환기(17)에  의하여  설정한  극성을  비율에  따라  i신호,  j신호가 H
레벨과 L레벨을 교대로 반복한다.

또  AND회로(301)(302)  에  비교기(27)의  출력신호,  펄스발싱회로  I(231)의  출력신호  및 극성절환기
(17)의  출력신호  i,  j가  입력되고,  각  입력이  H레벨일때만  AND회로(301)(302)의  출력신호는 인버터
회로(15)의  트랜지스터(61)~(64)를  구동시키기  위한  ON신호가  출력된다.  AND  회로(301)(302)의  각 
출력신호에  의하여  인버터  회로(15)의  트랜지스터(61)(62)와  트랜지스터(63)(64)의  ON,  OFF의 타이
밍이 변화하며 정극성의 통전 기간과 역극성의 통전기간의 비율이 설정치가 되도록 제어된다.

이와  같이  극성비율을  소망치에  원터치로  조절할수  있으므로  모재의  형상에  맞추어서  용융량, 덧살
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량을 임의로 광범위하게 변화시킬 수가 있다.

또  펄스폭신호  τ는  용접전압의  평균치에  따라  보정하도록  제어하였으므로  항상  안정된 아아크길이
를 유지하여 용접할수가 있다.

이  발명은  직류전압이  인가된  와이어  전극과  모재간에서  단락상태와  아아크  발생상태를  반복하면서 
용접하도록  구성한  것에  있어서,  직류전원에서  상기  와이어전극과  보재간에  급전되는  직류전압을 펄
스폭,  주파수  및  극성가변으로  인가하는  인버터회로,  상기  와이어전극과  모재간의  인가전압을 검출
하는  전압검출기,  용접전류를  검출하는  용접전류검출기,  설정된  아아크길이  및  와이어공급량에서 기
준  펄스전류파형을  설정하는  수단,  용접전류의  정·역극성의  비율을  설정하는  수단  및  상기 전압검
출기가  단락상태를  검출하였을때  부터  용접  전류의  통전을  개시하고  상기  용접  전류검출기가  검출한 
용접전류를  상기  기준  펄스전류파형과  비교하고  양자가  일치하도록  또한  설정된  정·역극성의  통전 
비율이  되도록  상기  인버터회로를  제어하는  수단을  구비한  것을  특징으로  하는  것으로  모재의 판두
께,  형상등의  용접조건에  맞추어서  아아크길이,  와이어공급량,  정·역극성  비율을  설정하는 것만으
로 최적의 비드형상을 안정적으로 유지하면서 용접할수 있는 효과가 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

모재로  향하여  공급되는  와이어전극과,  상기  모재와  와이어전극간에  전압을  공급하는  직류전원과, 
직류전원에서  상기  와이어전극과  모재간에  급전되는  용접전류를  펄스폭  및  극성가변으로  제어하는 
인버터회로와,  상기  모재와  와이어  전극간의  전압을  검출하는  전압검출기와,  상기  전압검출기의 검
출  전압이  상기  모재와  와이어  전극의  단락상당의  전압치가  된  것을  판단하는  제1비교기와,  상기 전
압검출기의  검출전압이  아아크  방전전압으로  된  것을  판단하는  제2비교기와,  용접전류를  검출하는 
용접전류검출기와, 설정된 아아크길이 및 와이어 공급속도에서 기준 펄스전류파영을 
설정하는수단과,  용접전류의  정·역극성의  비율을  설정하는  수단과  상기  제1비교기로부터의  신호에 
의하여  용접전류의  통전을  개시하고  상기  제2비교기로  부터의  신호  또는  이신호를  소정시간 지연시
킨  신호에  의하여  통전을  정지하는  동시에  상기  용접전류  검출기가  검출한  용접전류를  상기  기준 펄
스전류파형과  비교하여  양자가  일치하도록  하고,  그리고  설정된  정·역극성의  통전비율로  되도록 상
기 인버터를 제어하는 제어수단을 구비한것을 특징으로 한는 양극성 단락이행 아아크용접기.

청구항 2 

제1항에  있어서,  기준펄스전류파형을  와이어전극의  공급속도에  따라  설정하고  전압검출기의  평균 출
력전압치가  증가  또는  감소하였을때  상기  기준펄스전류파형의  펄스폭을  감소  또는  증대시키도록 보
정하는 보정수단을 구비한것을 특징으로 하는 양극성 단락이행 아아크용접기.

청구항 3 

제1항에  있어서,  아아크길이  및  와이어  공급속도의  설정은  조작함의  설정다이얼에  의하여  행하는 것
을 특징으로 하는 양극성 단락이행 아아크용접기.

도면
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