
まえがき＝2001年，当社は溶接時間を大幅に短縮できる
，2）

　本溶接法では，狭隘部の適用を考慮して，写真 1のよ







切替機能を用いてロボットのツール点を変更する。タン
デムアーク溶接の場合はツール点を先行電極先端のアー
ク点に一致させ，シングル溶接の場合はアークを出して
いる電極先端のアーク点に一致させている。
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タンデム溶接としている。
（3）ワーク誤差への対応
① 溶接線位置の誤差
　部材精度と仮付誤差によって生じる誤差であるが，溶
接前のタッチセンシングと溶接中のアークセンサで補正
している。
② 開先精度の誤差
　開先ギャップや開先精度に誤差があると開先断面積が
変化し，溶接ビードの高さが場所によって変動してしま
う。従って，アークセンサの上下倣い機能によってワイ
ヤ突出長さを一定に保つことにより，仕上げ層まで安定
した溶接を行っている。

（4）無監視運転への対応
　タンデムトーチ専用ノズルクリーナやロボットのリト
ライ機能により，溶接システムの長時間無監視運転に対
応している。
3．2．3　 導入効果


