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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】高速でワークを溶接しても溶接不良が生じず、
効率的な高速ロールスポット溶接機を提供する。
【解決手段】高速ロールスポット溶接機が、ロールスポ
ット溶接機を支えるフレームと、ロールスポット溶接機
がワークの移動方向に対して平行にスイングするための
、フレームに設けられたピボットと、クランクシャフト
の受け部と、クランクシャフトにより連結される、モー
ターを有するクランク機構とを備えること。また、前記
フレームがロールスポット溶接機の下部に設けられ、前
記ピボットの回転軸の垂直面上に、上下のローラ電極の
中心及びクランクシャフト受け部が位置する。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
ロールスポット溶接機（１）を支えるフレーム（２）と、
　ロールスポット溶接機（１）がワークの移動方向に対して平行にスイングするための、
フレームに設けられたピボット（３）と、
　クランクシャフトの受け部（６）と、
　クランクシャフト（８）により連結される、モーター（７）を有するクランク機構（５
）とを備えることを特徴とする高速ロールスポット溶接機。
【請求項２】
　前記フレーム（２）がロールスポット溶接機（１）の下部に設けられ、前記ピボット（
３）の回転軸の垂直面上に、上下のローラ電極（４）の中心及びクランクシャフト受け部
（６）が位置することを特徴とする請求項１に記載の高速ロールスポット溶接機。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、高速ロールスポット溶接機に関する。特に、高速でワークを溶接しても溶接
不良が発生しない高速ロールスポット溶接機に関する。
【背景技術】
【０００２】
　スポット溶接とは、溶接継手部に大電流を流すことによって発生する抵抗熱によって加
熱し、圧力を加えて溶接を行う抵抗溶接方法である。
　通常は上下の棒状電極によって加圧されるが、ローラスポット溶接は、連続して高速で
スポット溶接を行うために、ローラ電極を用いて加圧、一定時間間隔で通電しながら電極
を回転させワークを点線のような連続性をもってスポット溶接する方法である（特許文献
１参照）。
【０００３】
　その種類としては、例えばローラ電極が電極支持のためのアームに対して直角に設けら
れていて、円筒形ワークの円周継手や細長い板の長辺継手の溶接等に用いる横型ロールス
ポット溶接機や、ローラ電極が電極支持のためのアームに対して平行に設けられていて円
筒形ワークの胴継手及び細長い板の短辺継手の溶接に用いる縦型ロールスポット溶接機等
がある。
【特許文献１】特開平９－８５４５２号公報（請求項１）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、前記のロールスポット溶接は、直線的な連続スポット溶接の速度を飛躍
的に向上させるものではあるが、近年における溶接製品の効率化及び低コスト化の要求は
大変厳しく、さらに一層の溶接速度の向上が要求されている。
【０００５】
　そこで、一定間隔で点線のように連続してロールスポット溶接を行う際、ワークの移動
速度を上げて溶接速度を上げようとすると、同じ通電時間でも溶接面積が楕円状に大きく
なってしまい、各点で十分な通電量に至らず、溶接不良が起きやすいという問題点があっ
た。
　即ち、図１に示すように、ワークの移動速度を上げると、同じ通電時間でも、溶接面積
が増え、単位面積当たりのエネルギー量が減ってしまい、適切な溶接をすることができな
いという問題点があった。
【０００６】
　そこで、本発明は、高速でワークを溶接しても溶接不良が生じず、効率的な高速ロール
スポット溶接機を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
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【０００７】
　前記目的達成するため、本発明の高速ロールスポット溶接機は、ロールスポット溶接機
を支えるフレームと、ロールスポット溶接機がワークの移動方向に対して平行にスイング
するための、フレームに設けられたピボットと、クランクシャフトの受け部と、クランク
シャフトにより連結される、モーターを有するクランク機構とを備えることからなる。
【０００８】
　また、前記フレームがロールスポット溶接機の下部に設けられ、前記ピボットの回転軸
の垂直面上に、上下のローラ電極の中心及びクランクシャフト受け部が位置することが好
適である。
【０００９】
　本発明において、ロールスポット溶接機を支えるフレームにはスイング用のピボットが
設けられている。このピボットを軸として、ロールスポット溶接機は首を振るようにスイ
ングすることが可能となっている。スイングの方向は、ワークの移動方向に対して平行な
方向である。したがって、ピボットの回転軸の垂直面上には、上下のローラ電極の中心が
位置することが好適である。
【００１０】
　一方、ロールスポット溶接機は、モーターを有するクランク機構と連結される。即ち、
ロールスポット溶接機にクランクシャフトの受け部を有し、モーターを有するクランク機
構と、ロールスポット溶接機とがクランクシャフトにより連結される。クランクシャフト
の受け部は、ピボットの回転軸の垂直面上に位置することが好適である。往復運動の中心
となり制御が容易だからである。
【００１１】
　これにより、モーターが回転すると、クランク機構により、モーターの回転運動が往復
運動に変換される。その結果、ピボットを軸として、ロールスポット溶接機がワークの移
動方向に対し平行に往復運動をするものである。
【００１２】
　このとき、例えばワークが左から右方向に移動している場合、ローラ電極も同様に左か
ら右に移動する時間帯が生じる。このときに溶接を行えば、ローラ電極に対するワークの
相対的な移動速度が減少しているので、ワークを遅く移動させている時と同様な溶接が行
えるのである。なお、モーターの回転速度が一定であればスイングの間隔も一定であるた
めに、連続的な溶接のタイミングを制御することが容易となっているものである。
【００１３】
　なお、ローラ電極はピボットを軸としてスイングするので、厳密には弧状にスイングし
ており、ワークの移動方向に対して完全に平行に移動をしているわけではない。しかしな
がら、スイングする幅が数センチ単位であれば、ロールスポット溶接機の通常の規模から
して実質的に平行であり、何ら問題なく溶接が可能となる。本発明はこの点を利用してい
るものである。
　また、ローラ電極がワークの移動方向にスイングし、目的を達成することができる限り
、クランク機構、ピボット、クランクシャフト受け部の位置、スイングの幅等は適宜選択
可能である。
【００１４】
　本発明のロールスポット溶接機において、制御装置、フレーム、ピボット、モーター等
の部材については、公知のものを利用することができ、特別に高価な装置を要することな
く製造が可能で、ロールスポット溶接機自体の製造に関しても比較的低コストを維持でき
るものである。
【発明の効果】
【００１５】
　本発明は、以上の構成により、高速でワークを溶接しても溶接不良が少なく、効率的な
高速ロールスポット溶接機を提供することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
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【００１６】
　以下、本発明の実施の形態の例を図面にしたがって説明する。
【００１７】
　図１は、ワークの移動速度に応じた溶接箇所を示した図である。一番左の溶接箇所９に
対し、徐々にワークの移動速度を増やしていくと、徐々に右隣の溶接箇所のようになって
ゆくものである。一番左の溶接箇所９に対し、ワークの移動速度が約２倍になった場合、
一番右の溶接箇所１０のようになる。即ち、一番右の溶接箇所１０は、一番左の溶接箇所
９に対し単位面積当たりの通電量が大幅に減り、十分な溶接ができない。
【００１８】
　図２は、本発明の高速ロールスポット溶接機を示す図である。
　ロールスポット溶接機１には、その下部を支えるフレーム２に、スイング用のピボット
３が設けられている。このピボット３を軸として、ロールスポット溶接機１は首を振るよ
うにスイングすることが可能となっている。スイングの方向は、ローラ電極４がワークの
移動方向に対して平行に移動する方向である。
　したがって、ピボット３の回転軸の垂直面上には、上下のローラ電極４の中心が位置す
ることが好適である。即ち、図の方向から見た場合には、ピボット３の回転軸の垂直線上
に上下のローラ電極４の中心が位置することが好適である。
【００１９】
　一方、ロールスポット溶接機１の上部は、モーター７を有するクランク機構５と連結さ
れる。即ち、ロールスポット溶接機１の上部にクランクシャフトの受け部６を有し、モー
ター７を有するクランク機構５と、ロールスポット溶接機１とがクランクシャフト８によ
り連結される。
　クランクシャフトの受け部６は、ピボット３の回転軸の垂直面上に位置することが好適
である。往復運動の中心となり制御が容易だからである。
【００２０】
　これにより、モーター７が回転すると、クランク機構５により、モーター７の回転運動
が往復運動に変換される。その結果、ピボット３を軸として、ロールスポット溶接機１が
矢印の方向に往復運動をするものである。
【００２１】
　このとき、例えばワークが左から右方向に移動している場合、ローラ電極４も同様に左
から右に移動する時間帯が生じる。このときに溶接を行えば、ローラ電極４に対するワー
クの相対的な移動速度が減少しているので、ワークを遅く移動させている時と同様な溶接
が行えるのである。なお、モーター７の回転速度が一定であればスイングの間隔も一定で
あるために、連続的な溶接のタイミングを制御することが容易となっているものである。
【００２２】
　その結果、ワークの移動速度を上げても、遅い場合と同様の良好な溶接を維持すること
が可能となった。なお、本実施例は縦型ロールスポットの場合の典型的な例であり、ロー
ラ電極がワークの移動方向にスイングし、目的を達成することができる限り、ローラ電極
、クランク機構、ピボット、クランクシャフト受け部などの形状や位置等は適宜選択可能
である。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】ワークの移動速度に応じた溶接箇所を示した図である。
【図２】本発明の高速ロールスポット溶接機を示す図である。
【符号の説明】
【００２４】
１　ロールスポット溶接機
２　フレーム
３　ピボット
４　ローラ電極
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５　クランク機構
６　クランクシャフトの受け部
７　モーター
８　クランクシャフト
９　左の溶接箇所
１０　右の溶接箇所

【図１】 【図２】
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