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「アーク溶接用長寿命半割れ型
給電チップ」

沓名　宗春

図１　半割れ型給電チップの構造

図２　半割れ型給電チップの
チップユニット（上）とチップ（下） 図３　チップの耐摩耗試験の結果

　本年度の名古屋市工業技術グランプリ

におきまして、（有）大幸エンジニアリ

ングと開発してきた半割れ型給電チップ

が「名古屋市工業県空所長賞」を受賞し

ました。今後、自動車産業等で利用され

ているアーク溶接ロボットでの利用が期

待されている。

会社概要

　弊社は 2008 年 3 月に、名古屋大学発

のベンチュア企業として、最新のレーザ

加工技術を研究・開発する企業としてス

タートした。現在もレーザ溶接、レーザ

切断・穴あけ、レーザピーニング、レー

ザアブレーション加工、レーザ微細加工

などの受託研究や受託加工などを行って

いる。

開発の背景

　長年、アーク溶接機の開発は国内外で

なされ、非常に発達してきた。溶接ロ

ボットも国内で 15 万台以上稼働する状

況にある。しかし、給電チップについて

は、大きな進歩がなく、依然として、ク

ロム銅製の 1体型給電チップが広く利用

されている。寿命は 2 時間～ 8 時間で、

稼働しているロボットを止めて、チップ

の交換を行う必要がある。開発製品はこ

のチップの寿命を 5 倍～ 20 倍になるよ

うに改良したものである。

半割れ型給電チップの構造と原理

　開発給電チップの構造を図 1 に示す。

図に示すようなバネによる強制加圧給電

方式の半割れ型給電チップで、チップ台

の中にあるチップ受台をバネで押すと、

点 A で半割れチップの根本を下方に押

すことになり、結果として、点 B を支

つチップユニットとして市販している。

半割れ型給電チップの性能

　チップの摩耗量を 12 時間アーク溶接

を研究センターで行い、測定した結果を

図 3 に示す。従来チップは 2 時間で 260

μ m 摩耗したが、半割れ型チップは 12

時間（アークタイム）で、37 μ m の摩

耗であった。実に、39 分の 1 であった。

実際に、国内の自動車部品メーカの溶接

ロボットラインで実証試験を行ったとこ

ろ、約 200A の溶接電流で、40 時間以

上（約 60 ～ 80 時間）安定した溶接がで

きた。従来チップでは、8 時間で交換し

ていたが、この開発チップを用いること

により、40 時間で交換することになっ

た。スパッターの発生も少なく、アーク

も安定している。また、海外では、現在

フィリピンのホンダのオートバイ工場や

タイの自動車部品メーカで採用されてい

る。ホンダの工場では、48 時間使用し

た後、チップをクリーニングして、384

時間している。まさに、脅威的な寿命で

ある。

最後に

　品質改善を含めて、開発には約 7年を

要したが、このように従来チップに比較

して、確実に 5倍以上の寿命を示す製品

が完成した。今後は、350A の高電流域

でも適用できる半割れ型給電チップの開

発を進めて、造船業界でも採用される

チップを市販する予定である。

点として回転モーメンが働い

て、チップ先端の点 C でワ

イヤ中心方向に強制的にチッ

プが押さえられ、ワイヤへ

の給電がスムーズに起こる。

チップの溝内面が両チップで

0.4mm まですり減っても給

電が可能である。具体的には

図 2に示すように、現在利用

されている溶接トーチに装着

できるようにM6のネジを持


