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이상동작 자동검출기능을 가진 스마트 용접캐리지



장비 개요1.

본 제품은 조선 건설 중공업 분야에서 아래 그림 과 같은 긴 부재들을 자동으로- , , < 1>

용접하는 캐리지 임.

그림 는 현재 조선업계에서 사용 중인 용접 캐리지 임- < 2> Conventional .

그림 용접 캐리지를 이용한 작업 예1.

그림 현재 시판중인 다양한 형태의 용접캐리지2.

- 기존의 용접캐리지의 문제점

경로이탈1)

제자리 용접2)



용접캐리지의 이상 동작 요인 및 문제점2.

이상 동작 현상 및 요인2-1.

용접캐리지
주행방향

설정된 용접경로

경로 이탈

용접캐리지
주행방향

설정된 용접경로

제자리 용접

용접캐리지
주행방향

설정된 용접경로

경로 이탈

용접캐리지
주행방향

설정된 용접경로

제자리 용접

그림 용접캐리지의 이상동작 현상 및 요인3.

이상 동작에 따른 문제점2-2.

용접 불량으로 인한 품질 및 생산성 저하①

수정 작업에 따른 작업 시간 및 비용 증가②

용접캐리지 사용중 항상 작업자가 장비 감시 필요　　　　③

용접캐리지의 이동 및 핸들링 등 반복 작업으로 인한 작업자의 피로도 증가　　　　④

구 분 현 상 발 생 요 인

경 로 이 탈

용접캐리지가 초기 설정된 용접 경로를

이탈하여 용접하고자 하는 부위와 다른

부위에 계속 용접하는 현상

용접캐리지가 주행중 용접· Wire,

쇠 조각 공구류 등 큰 이물질에,

걸린 경우

용접캐리지가 주행 중 돌출된·

작업부재에 부딪힌 경우

용접캐리지에 연결된 케이블이·

작업 부재에 걸린 경우

제자리 용접
용접캐리지가 장애물 등에 걸려 한위치

에서 계속 머무르면서 용접하는 현상



스마트 용접캐리지 소개3.

스마트 용접캐리지의 적용 목적3-1.

용접캐리지의 오동작에 따른 용접 불량을 자동으로 인식하여 필요한 조치를 해줌①

으로써 방치할 경우 예상되는 심각한 불량을 방지하고 후처리 수정작업에 요구되는

인력 시간 및 비용을 절감할 뿐만 아니라 신속하게 정상적인 작업이 이루어지도록, ,

하기 위함.

현재 시판중인 용접캐리지의 무게를 합리적 설계를 통해 경량화 시켜줌으로써 하루에②

도 수백차례 반복되는 작업으로 인한 작업자의 피로감을 줄이고 장비 이동 및 핸들링,

상의 편의성을 도모하기 위함.

작업시 항상 작업자가 주의하여 감시해야 하는 부담을 덜어 줌으로써 보다 효율적인,③

작업관리가 가능하도록 하기 위함.

장비 외형도 시스템 입 출력 개념도3-2. & ·
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주요 사양3-3.

항 목 사 양

용접 수Torch 일면 용접1-Torch

구동방식 고무바퀴 륜 모터 구동 형, 4

구동속도 0 1,200 (mm/min)∼

용접선 추적방식 경사 추적 방식2-Guide Roller

형 태 하부 장착형Body Magnet Block

견인력 16 kgf

착탈 레바 착탈 레바 설치Magnet

Torch

조정

범위

상 하, ±17 (mm)

좌 우, ±17 (mm)

Working Angle 30° 60°∼

Travel Angle 고정0° ( )

재질Body 주조Al

조정범위Guide Roller 80 mm

Operating Parameter 주행속도 주행방향 용접시작 정지 용접 비용접, , / , /

센싱부

CPU & Memory 사용80C196KC (64K)

동작 기능

용접 전류 검출 기능․
각종 센서 신호 입력 기능․
이상발생시 용접 및 기능Carriage Stop․

경보 출력 기능Alarm,․
사용 Motor DC 90V, 6W

End Limit 정면 충돌 방지 스위치 장착Carriage

입력전원 단상AC 220V, 60Hz

크기 260 (W) x 144 (L) x 261 (H)

중량 약 7kg



이상동작 검출방법3-4.

본 제품에서는 용접캐리지의 이상동작을 검출하는데 있어서 안정적이고 확실한 동작 인식을

위해 용접 중 발생하는 용접전류 신호와 특수 설계된 기계적 센싱 모듈을 병행하여 이용하고

있다 이렇게 이중으로 센싱을 하게 함으로써 어떠한 경우에도 이상동작을 검출하는 높은.

신뢰도를 보장하고 있다 그중 용접전류 신호를 이용하여 용접캐리지의 이상동작을 검출하는.

원리를 기술하면 다음과 같다 특허 출원 중. ( )

경로 이탈 검출 원리①

스마트 용접 캐리지는 캐리지의 경로 이탈 여부를 판단하기 위해 용접 중 발생하는

아크 전류의 파형을 관찰한다 이를 위해서 아크 전류를 측정하기 위한 센서를 설치.

하여 일정한 주기로 전류신호를 받고 이를 하드웨어상의 필터를 이용하여 차 정류, 1

하는 과정을 거친다 그리고 이 신호를 컨버터를 이용하여 디지털 값으로 변환. , A/D

하여 이상 동작 판정 알고리즘에 대입하여 그 결과를 가지고 최종적으로 캐리지의 경로

이탈 여부를 판정한다.

만일 캐리지가 외부의 힘에 의해 설정된 용접 경로를 벗어날 경우 용접 전류가 낮아

지는데 이 때 측정된 전류값을 정상용접일 경우의 값과 비교하여 경로 이탈을 판단하게,

되며 이상동작이 발생한 경우 용접중단과 함께 캐리지의 동작도 멈추게 되며 이상발생,

경보를 출력한다 그림 의 는 용접선 이탈시 용접전류의 파형을 보여준다. < 4> (a) .

제자리 용접 검출 원리②

스마트 용접캐리지는 또한 경로 이탈 검출 원리와 동일한 방법으로 캐리지의 제자리

용접 여부를 판단하는데 만일 캐리지가 장애물에 의해 앞으로 나아가지 못하고 제자리,

에서 바퀴가 헛돌며 용접을 하는 경우 용접 전류의 변화폭이 커지며 용접전류가 높아

지는데 이 때도 측정된 전류값을 정상용접일 경우의 값과 비교하여 제자리 용접을 판단,

하게 되며 이상동작이 발생한 경우 용접중단과 함께 캐리지의 동작도 멈추게 되며 이상,

발생 경보를 출력한다 그림 의 는 제자리 용접시 용접전류의 파형을 보여준다. < 4> (b) .
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기존 제품과의 차별성3-5.

본 제품 외에 현재까지 용접 중 발생할 수 있는 용접캐리지의 이상 동작 경로이탈( ,①

제자리 용접 을 실시간으로 자동 검출할 수 있는 제품은 없음) .

본 제품은 기존의 용접캐리지에 지능을 부여하여 장비 사용 중 발생 가능한 기능적인 단점②

을 보완하고 경량화 시킨 것을 특징으로 함.

구 분 기존 제품과의 차별성

기술적

측면

용접 중 실시간으로 용접캐리지의 이상동작을 검출할 수 있는 기능을 제공하여․
용접 불량 감소 및 생산성 향상에 기여.

기본적으로 용접 중 발생하는 용접전류 신호를 처리하여 이상동작 경로이탈( ,․
제자리 용접 검출 신호로 이용한다는 점과 용접캐리지의 다양한 사용조건을)

고려하여 별도로 고안한 기계적 센싱 모듈을 병행 사용하여 검출 신뢰도를 높힘.

실용적

측면

작업자 명이 동시에 다수의 용접 캐리지를 관리할 수 있고 용접 중에 작업자가1 ,․
별도로 장비를 감시할 필요가 없으므로 시간활용 측면에서 유리함.

기존 제품대비 약 정도 경량화되어 있으므로 장비 이동 및 핸들링측면에서20%․
작업자의 피로도 감소

가격적

측면

기존의 용접캐리지 가격보다 다소 비싸지만 이상동작 발생시 수정 작업에 따른․
비용 손실 등을 감안할 때 충분한 경쟁력이 있다고 사료됨.

기대효과4.

용접 중 실시간으로 용접캐리지의 이상 동작을 자동 검출하여 용접캐리지의 동작을　①

정지시켜 줌으로써

용접 불량에 따른 수정 작업 비용 및 작업 시간 감소·

후처리 작업 감소로 인한 생산성 증대에 기여·

단순 기능 위주의 용접캐리지에 지능을 부여해 줌으로서　②

용접캐리지의 기능성 증대·

작업자 명이 동시에 다수의 용접캐리지를 관리함에 있어 작업자가 장비를 감시해야· 1

하는 노력을 제거해 줌으로서 장비 관리의 효율성 증대

기존 제품대비 약 정도 경량화시킴으로서20%③

장비 이동 및 핸들링측면에서 작업자의 피로도 감소·

특기사항5.

본 제품은 현장 과정을 거쳐 월경 판매할 예정임Field Test 2003. 04 .
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