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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　溶加棒（Ｒ）を保持するための本体（２７）と、
　前記本体（２７）に取り付けられて、溶接中に前記溶加棒（Ｒ）を進めるように構成さ
れた送り装置（１９）と、
　前記送り装置（１９）に作用して、前記溶加棒（Ｒ）の速度を調整するように構成され
た制御装置（６）とを備え、
　前記制御装置（６）が、
　　送り速度値（Ｆｖ）に比例する送り速度信号（Ｓｖ）を送るように構成された処理モ
ジュール（８）と、
　　前記送り装置（１９）に接続され、前記送り速度信号「Ｓｖ」によって指令されたよ
うに前記送り装置（１９）を動作させるように構成された作動モジュール（１４）と
を含み、
　前記処理モジュール（８）と結び付いた制御インターフェース（３２）であって、溶接
作業者が指令するように送り速度信号（Ｓｖ）を増減するために、前記処理モジュール（
８）に指令信号（Ｃｖ）を送るように構成された制御インターフェース（３２）と、
　溶接作業者が手でつかむための把手（２８）と、をさらに備え、
　前記制御インターフェース（３２）が前記把手（２８）に配置されたボタン（３３）を
含み、
　前記ボタン（３３）が、所定のレベルの前記送り速度信号（Ｓｖ）で、溶接作業者に触
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感フィードバックを与えるように構成された、ハンドリング装置（１８）。
【請求項２】
　前記送り装置（１９）が、前記本体（２７）に取り付けられたホイール（３０）を含み
、
　前記ホイール（３０）の縁が前記溶加棒（Ｒ）と接触して配置されて、前記ホイール（
３０）の回転によって前記溶加棒（Ｒ）を前記本体（２７）の長手方向軸（Ｂ）に沿って
動かすように構成された、請求項１記載のハンドリング装置（１８）。
【請求項３】
　前記送り装置（１９）が、前記溶加棒（Ｒ）を動かすために前記ホイール（３０）に接
続されたモータ（３１）をさらに含む、請求項２記載のハンドリング装置（１８）。
【請求項４】
　前記送り装置（１９）が、前記溶加棒（Ｒ）用の電磁作動装置を含む、請求項１乃至３
のいずれか１項記載のハンドリング装置（１８）。
【請求項５】
　請求項１乃至４のいずれか１項記載のハンドリング装置（１８）と、
　溶接用具（２）であって、
　　該溶接用具（２）の本体（２０）と、
　　前記溶接用具（２）の前記本体（２０）に取り付けられて、溶接作業者がつかむよう
に構成された把手（２１）と
　を含む溶接用具（２）と、
　ＴＩＧ溶接を実行するための、前記溶接用具（２）の前記本体（２０）に取り付けられ
た非消耗電極（３）と、
　前記非消耗電極（３）を前記溶接用具（２）の前記溶接用具（２）の前記本体（２０）
に対して前後に動かすために前記非消耗電極（３）と結び付いた調節装置（４）とを含む
アーク溶接キット（１）であって、
　前記ハンドリング装置（１８）の制御装置（６）が、前記調節装置（４）に接続され、
前記非消耗電極（３）と溶接箇所との間の距離を実質的に一定に保つように前記調節装置
（４）に作用するように構成された、アーク溶接キット（１）。
【請求項６】
　溶接マスク（９）を含む溶接支援装置と、
　前記溶接マスクに取り付けられ、前記非消耗電極（３）と前記溶接箇所との間の溶接速
度（Ｗ）、電圧（Ｖ）、電流（Ａ）それぞれから選択された溶接作業の少なくとも１つの
性能の表示を示すように配置された可視化装置（１５）と
　をさらに含む、請求項５記載のアーク溶接キット（１）。
【請求項７】
　前記溶接マスク（９）がさらに、前記溶接マスク（９）に取り付けられた溶接速度セン
サ（１１）を含み、
　前記溶接速度センサ（１１）が、溶接速度（Ｗａ）を検出するように構成され、
　前記可視化装置（１５）が、前記溶接速度（Ｗａ）および生じる熱入力の表示を溶接作
業者に示すように配置された、請求項６記載のアーク溶接キット（１）。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示の主題は、ＴＩＧ溶接を実行するためのハンドリング装置、およびアーク溶接キ
ット、すなわち、手動でアーク溶接作業を実行するために使用される一組の用具に関する
。
【背景技術】
【０００２】
　公知のアーク溶接キットは、溶接マスクおよび溶接用具を含む。溶接用具は電極を含む
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。溶接作業中、電気アークは電極と溶接箇所との間を延びる。
【０００３】
　第１のタイプのアーク溶接、ＳＭＡＷ（Ｓｈｉｅｌｄｅｄ　Ｍｅｔａｌ　Ａｒｃ　Ｗｅ
ｌｄｉｎｇ：被覆アーク溶接）では、電極自体が、電気アークによって生じた熱によって
溶け、したがって、溶接における溶加材となる。第２のタイプのアーク溶接、ＴＩＧ（Ｔ
ｕｎｇｓｔｅｎ　Ｉｎｅｒｔ　Ｇａｓ：タングステン不活性ガス）では、電極は溶けず、
溶加材は別に与えられる。
【０００４】
　より詳細には、キットは、溶接工程の主な操作パラメータ、すなわち、電圧（Ｖ）、電
流（Ａ）、溶接速度（Ｗ）およびそれらの組合せを検出して熱入力を計算することができ
る一組のセンサを含む。これらのパラメータを溶接作業者に示し、それによって、溶接作
業者がリアルタイムに溶接を修正することができるように表示装置を溶接マスクに設ける
ことができる。この溶接マスクの一例としては、米国特許第６２４２７１１号に示された
ものがある。
【０００５】
　公知の溶接キットの欠点は、溶接作業者に単に溶接パラメータを与えるにすぎないこと
である。しかしながら、これは、溶接作業者が適切に行われていない溶接に対応して修正
することができることを保証しない。言い換えれば、溶接作業自体は、作業者の技量に大
きく依存したままである。このことは、溶接電圧は溶接箇所からの電極の距離によって主
に決められるので、溶接電圧に関しては特に当てはまる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】米国特許第６２４２７１１号明細書
【発明の概要】
【０００７】
　したがって、本発明の第１の実施形態は、ＴＩＧ溶接を実行するためのハンドリング装
置に関する。このようなハンドリング装置は、溶加棒を保持するための本体を含む。ハン
ドリング装置はまた、本体に取り付けられて、溶接中に溶加棒を進めるように構成された
送り装置を含む。制御装置は、送り装置に作用して、溶加棒の速度を調整するように構成
される。
【０００８】
　都合の良いことに、これは、溶接作業者が、ＴＩＧ溶接中に溶加材をより均等に伸ばす
ことに役立つ。したがって、これは、最も難しいタイプの溶接の１つであるＴＩＧ溶接の
場合に、溶接作業者にはより大きな支援を与える。
【０００９】
　本発明の第２の実施形態は、アーク溶接キットに関する。本キットは上記のハンドリン
グ装置を含む。キットはまた、本体と、溶接作業者がつかむことができるように本体に取
り付けられた把手とを有する溶接用具を含む。キットはまた、ＴＩＧ溶接を実行するため
の非消耗電極を含む。電極は本体に取り付けられる。調節装置は、電極を溶接用具の本体
に対して前後の動かすために電極と結び付けられる。制御装置もまた、調節装置に接続さ
れ、電極と溶接箇所との間の距離を実質的に一定に保つように調節装置に作用するように
構成される。
【００１０】
　さらなる詳細および特定の実施形態は、添付の図面を参照する。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の実施形態によるアーク溶接キットの概略図である。
【図２】図１のキットの構成部品の側面断面図である。
【図３】図２の構成部品の正面断面図である。
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【図４】異なる実施形態による、図１のキットの構成部品の側面断面図である。
【図５】本発明の実施形態による、ＴＩＧ溶接を実行するためのハンドリング装置の側面
断面図である。
【図６】図５のハンドリング装置の上面断面図である。
【図６ａ】図６の詳細の拡大図である。
【図７】図５および６のハンドリング装置の正面断面図である。
【図８】図１のキットのさらなる構成部品の正面図である。
【図９】図１のキットの機能の概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　例示的な実施形態を添付の図面を参照して以下で説明する。異なる図面における同じ参
照符号は、同じまたは同様の要素とみなす。以下の発明を実施するための形態は本発明を
限定するものではない。その代わり、本発明の範囲は添付の特許請求の範囲によって規定
される。
【００１３】
　本明細書を通して「一実施形態」または「実施形態」として言及することは、実施形態
に関連して説明される特定の特徴、構造、または特性が、開示する主題の少なくとも１つ
の実施形態に含まれることを意味する。したがって、本明細書を通して様々な箇所で「一
実施形態では」または「実施形態では」という表現が現れるが、これらは、必ずしも同じ
実施形態について言及している訳ではない。さらに、特定の特徴、構造、または特性は、
１つまたは複数の実施形態において任意の適切な様態で組み合わせることができる。
【００１４】
　添付の図面を参照すると、本発明の実施形態によるアーク溶接キットは、数字の１で示
されている。
【００１５】
　溶接キット１は、溶接作業者がつかむように構成された溶接用具２を含む。
【００１６】
　溶接用具２は電極３を含む。図２および３に示すＳＭＡＷ（被覆アーク溶接）を実行す
るために使用される第１の実施形態では、電極３は消耗品である。言い換えれば、この実
施形態では、電極３は溶接の溶加材となる。図４に示す第２の実施形態では、電極３は非
消耗品であり、したがって、ＴＩＧ（タングステン不活性ガス）溶接を実行するために使
用される。
【００１７】
　さらに詳細には、溶接用具２は、電極３を支持するように構成された本体２０を含む。
本体２０は軸対称が好ましく、主に長手方向軸「Ａ」に沿って延びる。溶接作業者用の把
手２１は本体２０を支持する。
【００１８】
　本体２０は、中に電極３を装着する座２０ａを有する。図２および４に示すように、溶
接用具２には軸受２２が設けられ、軸受２２は本体に取り付けられ、電極３を支持するこ
とができ、かつ電極が前後に動くことができるように、座２０ａに近接して配置される。
言い換えれば、電極３は、軸受２２上を滑ることによって、座２０ａの内部を前後に動く
ことができる。
【００１９】
　また、溶接用具２は、電極を本体２０に対して前後に動かすために電極３と結び付いた
調節装置４を含む。調節装置４は、本体２０の軸に平行な電極３の長手方向軸「Ａ」に対
して横断方向に位置し、好ましくは垂直に位置する中心軸「Ｃ」を有するホイール２３を
含む。実際、本体２０には、ホイール２３が差し込まれる口２５が設けられる。
【００２０】
　作業時、ホイールが中心軸「Ｃ」に沿って回転することによって、電極３を長手方向軸
「Ａ」に沿って動かすことができるように、ホイール２３の縁は電極３と接触している。
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調節装置４はまた、モータ２４を含む。このようなモータ２４は電気モータが好ましく、
電磁モータがより好ましく、ホイール２３、およびそれを通じて電極３を作動させるため
に、ホイール２３に取り付けられる。
【００２１】
　図２のＳＭＡＷ溶接用具２を特に参照すると、電極３は溶接中に消耗するので、ホイー
ル２３は、使用時にはその間中、前進することに留意されたい。したがって、モータ２４
の回転速度によって、電極を全体的に前方に動かすことができ、本開示の以下の部分で説
明するように、電極３の先端の距離を調節するためにモータ２４は回転速度を変える。
【００２２】
　一方、図４のＴＩＧ溶接用具２では、電極３は溶接中、消耗しない。したがって、ホイ
ール２３は、電極３の距離を調節するためにだけ動かされる。
【００２３】
　また、図４の実施形態では、電極３の先端および溶接箇所を大気中の酸素から遮蔽する
ために不活性ガスの供給源（図には示さず）が存在する。この不活性ガスの供給源は当業
者にはそれ自体知られており、したがって、詳細には説明しない。キット１は、電極３と
溶接箇所との間の溶接電圧「Ｖｗ」を検出するように構成された電圧センサ５を含む。溶
接電圧「Ｖｗ」は、被加工物を向く電極の端部と被加工物の溶接箇所との間の距離の関数
である。電圧センサ５はまた、溶接電圧「Ｖｗ」の値を示す電圧信号「Ｖｓ」を送るよう
に構成される。このような電圧センサ５は、当業者に知られている任意のタイプのものと
することができ、したがって、詳細には説明しない。
【００２４】
　キット１はまた、制御装置６を含む。本開示の以下の部分では、制御装置６を複数のモ
ジュールに細分して説明する。このように細分することは、説明を容易にするためだけで
あり、制御装置６自体の物理的構造を反映したものとして決して考えるべきではない。む
しろ、各モジュールは、ソフトウェアルーチン、サブルーチン、またはライブラリとして
、またはそれらの両方として、適切なハードウェアに支えられた電子回路として実装する
ことができる。各モジュールは、ローカルユニット上に置くことができる、またはネット
ワークに分散させることができる。また、モジュールは、適切な有線または無線プロトコ
ルを介して互いに通信することができる。
【００２５】
　制御装置６は、上記の電圧信号「Ｖｓ」を取得するように構成されたデータ取得モジュ
ール７を含む。
【００２６】
　制御装置６はまた、目標電圧値「Ｖｔ」を保存するように構成された記憶モジュール１
６を含む。
【００２７】
　制御装置６はまた、前記目標電圧値「Ｖｔ」を前記記憶モジュール１６内に設定するよ
うに構成された入力モジュール１７を含む。本発明の特定の実施形態では、入力モジュー
ル１７はＱＲコード（登録商標）リーダとすることができる。このようにして、電圧「Ｖ
ｔ」および溶接工程に関する任意の他のパラメータは、入力モジュール１７によって、適
切にコード化された（登録商標）コードで読むことができる。
【００２８】
　制御装置６はまた、少なくとも電圧信号「Ｖｓ」の関数である作動信号「Ｓａ」を出力
するように構成された処理モジュール８を含む。また、処理モジュール８は、目標電圧値
「Ｖｔ」を引き出して、溶接電圧値「Ｖｗ」と比較するように構成される。したがって、
作動信号「Ｓａ」は、このような比較の結果に少なくとも部分的に正比例する。さらに詳
細には、処理モジュール８は、ＰＩＤ（Ｐｒｏｐｏｒｔｉｏｎａｌ：比例、Ｉｎｔｅｇｒ
ａｌ：積分、およびＤｅｒｉｖａｔｉｖｅ：微分）論理でプログラムすることができる。
したがって、作動信号「Ｓａ」は、「Ｖｗ」と「Ｖｔ」との間の差に正比例する部分と、
このような差の微分に比例する部分と、このような差の積分に比例する部分との和とする
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ことができる。選ばれた制御手法に応じて、任意の可能な組合せを使用することができる
。処理モジュール８はまた、「Ｖｗ」と「Ｖｔ」との間の差の結果を示す電圧差信号「Ｄ
ｖ」を与えるように構成することができる。
【００２９】
　制御装置６はまた、調節装置４に接続された作動モジュール１４を含む。作動モジュー
ル１４は、作動信号「Ｓａ」が指令するように調節装置４を動作させるように構成される
。具体的には、作動モジュール１４は、ホイール２３を回転させるモータ２４を動作させ
る。任意に、溶接キットはまた、溶接マスク９を含む。このような溶接マスク９は、標準
の安全マスクとして溶接作業者が溶接工程中につけるように構成される。詳細には、溶接
マスク９は、溶接作業者が強い光によって目が見えなくなることなしに溶接工程を見るこ
とができる遮光窓１０を含む。
【００３０】
　さらに、溶接マスク９には、溶接速度センサ１１が設けられる。溶接速度センサ１１は
、溶接速度「Ｗａ」を検出して、溶接速度「Ｗａ」の値を示す溶接速度信号「Ｗｓ」を送
るように構成される。
【００３１】
　本発明の好ましい実施形態によれば、溶接速度センサ１１は、第１の光学センサ１２ａ
を含む。第１の光学センサ１２ａは、溶接作業中、溶接箇所を向くように特に配置されて
いる。図８に示すように、第１の光学センサは、溶接マスク９の外面に配置されるのが好
ましく、遮光窓１０の上方が好ましい。溶接速度センサ１１はまた、基準フレームセンサ
１２ｂを含むことが好ましい。この基準フレームセンサ１２ｂはまた、基準の固定フレー
ム内の動きを検出することができる任意の種類のセンサとすることができる。例えば、基
準フレームセンサ１２ｂは、溶接マスク９の任意の点に配置された慣性センサとすること
ができる。
【００３２】
　より詳細には、図８に示す実施形態では、基準フレームセンサ１２ｂは第２の光学セン
サである。したがって、基準フレームセンサ１２ｂは、周囲の固定した基準の光景、例え
ば、溶接箇所の被加工物の部分を向くように配置されるのが好ましく、また、第１の光学
センサ１２ａのそばに配置されるのが好ましい。本発明の好ましい実施形態では、センサ
１２ａ、１２ｂは撮像カメラである。
【００３３】
　さらに詳細には、第１の光学センサ１２ａは、センサ自体に対する溶接池の速度を検出
するように構成される。また、基準フレームセンサ１２ｂは、上記の固定した基準の光景
の速度を検出するように構成される。第１の実施形態によれば、溶接速度センサ１１はま
た、第２のセンサ１２ｂと第１の光学センサ１２ａとによって検出された速度の差として
溶接速度「Ｗａ」を計算するように構成された速度計算モジュール１３を含む。これに代
えて、第１の光学センサ１２ａおよび基準フレームセンサ１２ｂは両方とも、それぞれの
速度を制御装置６、具体的には、データ取得モジュール７に送信する。
【００３４】
　処理モジュール８はまた、溶接速度「Ｗａ」と目標速度「Ｗｔ」の値との速度差を計算
するように構成される。前記処理装置は、前記速度差の結果を示す速度差信号「Ｄｗ」を
送るように構成される。
【００３５】
　任意に、溶接マスク９は可視化装置１５を含む。このような可視化装置１５は、溶接工
程中に溶接作業者が容易に見ることができるように配置される。図１および８に示すよう
に、可視化装置１５は、溶接マスク９の内側に配置するのが好ましく、遮光窓１０の一方
の側に配置するのが好ましい。
【００３６】
　より詳細には、可視化装置１５は、上記の速度差信号「Ｄｗ」を取得するように構成さ
れ、したがって、溶接作業者に速度差の表示を示す。同様に、可視化装置１５は、上記の
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電圧差信号「Ｄｖ」を取得し、溶接作業者に電圧差の表示を示すように構成することがで
きる。
【００３７】
　可視化装置１５は、電極と溶接箇所との間の溶接工程の操作パラメータ、例えば、電圧
（Ｖ）、電流（Ａ）、溶接速度（Ｗ）のそれぞれ、またはそれらの組合せを示すように構
成することができるのが好ましい。図８に概略的に示すように、可視化装置は複数のＬＥ
Ｄ２６を含む。これらのＬＥＤは十字に配置されるのが好ましく、溶接作業者がより速く
するべきか、遅くするべきか、あるいは、溶接箇所からより近くに行くべきか、遠くに行
くべきかを示すような方法で光るように構成される。
【００３８】
　図５および６を詳細に参照すると、キット１はまた、溶加棒「Ｒ」用のハンドリング装
置１８を含むことができる。ハンドリング装置１８は、溶接中に溶加棒「Ｒ」を進めるよ
うに構成された送り装置１９を含む。
【００３９】
　さらに詳細には、ハンドリング装置１８は、溶加棒「Ｒ」を支持するように構成された
本体２７を含む。本体２７は軸対称が好ましく、主に長手方向軸「Ｂ」に沿って延びる。
溶接作業者用の把手２８は本体２７に取り付けられる。把手２８は、ハンドリング装置１
８の本体２７を取り囲むのが好ましい。
【００４０】
　本体２７は、中に溶加棒「Ｒ」が配置される中央座２７ａを有する。図５に示すように
、ハンドリング装置１８には軸受２９が設けられ、軸受２９は本体２７に取り付けられ、
溶加棒「Ｒ」を支持し、溶加棒「Ｒ」が前後に動くことができるように中央座２７ａに近
接して配置される。言い換えれば、溶加棒「Ｒ」は、軸受２９上を滑ることによって、座
２７ａの内部で前後に動くことができる。
【００４１】
　送り装置１９は、本体２７の長手方向軸［Ｂ」に対して横断方向に位置し、好ましくは
垂直に位置する中心軸「Ｄ」を有するホイール３０を含む。
【００４２】
　作業時、ホイール３０の縁は、ホイール３０を中心軸「Ｄ」に沿って回転させることに
よって、溶加棒「Ｒ」を長手方向軸「Ｂ」に沿って動かすことができるように溶加棒「Ｒ
」と接触している。送り装置１９はまた、モータ３１を含む。このようなモータ３１は電
気モータが好ましく、溶加棒「Ｒ」を作動させるために、ホイール３０に取り付けられる
。
【００４３】
　代替の実施形態では、図には示していないが、送り装置１９は、ホイール３０およびモ
ータ３１の代わりに、溶加棒「Ｒ」用に電磁作動装置を含む。
【００４４】
　ハンドリング装置１８を使用する場合、処理モジュール８は、送り速度信号「Ｓｖ」を
作動モジュール１４に送るように構成することができる。送り速度信号「Ｓｖ」は、送り
速度値「Ｆｖ」に比例するのが好ましい。したがって、作動モジュール１４はまた、送り
速度信号「Ｓｖ」によって指令されたようにハンドリング装置１８の送り装置１９を動作
させるように構成される。
【００４５】
　また、図６ａに示すように、ハンドリング装置１８は、処理モジュール８と結び付いた
制御インターフェース３２を含む。制御インターフェース３２は、溶接作業者が送り速度
信号「Ｓｖ」を増減できるように、指令信号「Ｃｖ」を処理モジュール８に送るように構
成される。
【００４６】
　さらに詳細には、制御インターフェース３２は、把手２８に配置されたボタン３３を含
む。詳細には、ボタン３３によって、溶接作業者は送り速度を連続的に調節することがで
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きる。しかしながら、ボタン３３は、溶接作業者が、送り速度を手動で増減する量を特定
の精度で気付くことができるように、所定の間隔の「クリック」の形態の触感フィードバ
ックを与えるように設計される。
【符号の説明】
【００４７】
　１　アーク溶接キット
　２　溶接用具
　３　電極
　４　調節装置
　５　電圧センサ
　６　制御装置
　７　データ取得モジュール
　８　処理モジュール
　９　溶接マスク
　１０　遮光窓
　１１　溶接速度センサ
　１２ａ　第１の光学センサ
　１２ｂ　基準フレームセンサ
　１３　速度計算モジュール
　１４　作動モジュール
　１５　可視化装置
　１６　記憶モジュール
　１７　入力モジュール
　１８　ハンドリング装置
　１９　送り装置
　２０　本体
　２０ａ　座
　２１　把手
　２２　軸受
　２３　ホイール
　２４　モータ
　２５　口
　２６　ＬＥＤ
　２７　本体
　２７ａ　中央座
　２８　把手
　２９　軸受
　３０　ホイール
　３１　モータ
　３２　制御インターフェース
　３３　ボタン
　Ａ　長手方向軸、電流
　Ｂ　長手方向軸
　Ｃ　中心軸
　Ｃｖ　指令信号
　Ｄ　中心軸
　Ｄｖ　電圧差信号
　Ｄｗ　速度差信号
　Ｆｖ　送り速度値
　Ｒ　溶加棒
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　Ｓａ　作動信号
　Ｓｖ　送り速度信号
　Ｖ　電圧
　Ｖｓ　電圧信号
　Ｖｔ　目標電圧値
　Ｖｗ　溶接電圧
　Ｗ　溶接速度
　Ｗａ　溶接速度
　Ｗｓ　溶接速度信号
　Ｗｔ　目標速度

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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【図８】 【図９】
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