
�を使用して
いる。工業用コンピュータはロボットコントローラおよ
びセンサ制御装置とネットワークを構築し，相互にデー
タの送受信を行うことができる。ロボット先端には，溶
接トーチに対して 30mm前方を計測できる，フライング
スポット方式のレーザセンサ（サーボロボ社製M-
SPOT90 3））を配置した。このセンサは溶接トーチの姿
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った。
2．3　鞍形溶接線検出機能

　従来，隅肉，突合わせ開先などの形状が大きく変化し
ない溶接線継手に対する溶接線検出手法は実用化されて
いたが， 図 6にあるように時々刻々と大きく
変化する鞍形溶接線に適用可能な手法は存在しなかっ
た。
　そこで，ラチスブームの鞍形形状に適した決定木方式
検出ロジックを特徴とする溶接位置検出方法を開発し，
検とだそｧ法用可ﾎ適７ô 図 ナ̋




