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コンピューター援用溶接とその現状

名古屋大学工学研究科助教授　沓名　宗春

1．はしがき

　我々　人間社会は数千年前より、我々の生活に必要なものや社会に必要なものを生産し

てきた。　古くは人間の力や家畜の力で田畑を耕して小麦、米、野菜などの生産技術を長

い経験の中から生み出してきた。現在でも未開の地域では焼き畑農業以前の生活をしてい

る民族もあるが、18世紀の産業革命までは労働集約型の生産方式による社会で、アルビ

ン・トフラーはこれを”第1の波”と呼んでいる。このような社会で重要なものは産物で

あり、道具であり、土地であった。つぎに、”第2の波”が18世紀後半よりヨーロッパ

を中心に起こる。ここでは蒸気機関、電力、火力、ガソリンエンジンなどによる動力を用

いた大量生産可能な機械化された生産方式が採用された。よって、このような社会は機械

化社会と呼ばれている。このような社会では、機械、設備、その設計図、それをうまく利

用するノウハウや資本が重要な要素となる。

　1942年アメリカのアイオワ州立大学のAtanasoff教授とBerry大学院生は「ABC

C　omp　u　t　e　r」開発したことにより、アメリカを中心にコンピュータ社会がやってき

た。これが”第3の波”といわれる情報化社会の到来であった。このような社会での生産

では今までのハード的なものに対して、ソフトウエアと呼ばれるものが重要になってきた。

すなわち、ノウハウ、特許、情報、知識、頭脳、知覚が重要な要素となってきた。まさに、

コンピュータがわれわれの生産様式を大きく変化させることを余儀なくさせている。

　そして、20世紀も終わり、21世紀が始まろうといている現在、”I　T革命”と呼ば

れる高度情報化時代（I　T時代）がやってきた。

　米国のこの10年問の成功はエズラ・ボーゲルハーバード大学教授の”Japan　asNumber

One”の研究成果など日本の高度成長を謙虚に勉強し、かつコンピュータを生産、流通、

通信などに導入し、生産の合理化および流通の合理化を図った効果が大きいと言われる。

すなわち、高度情報化時代（I　T時代）を築くことにより、生産性の向上をはかり、傾き

かけていた企業活動を再生した。米国鉄鋼業や自動車産業が再生している。

　今、もう一度、われわれの生産活動である”溶接”を高度情報化時代（I　T時代）の溶

接技術として観てみることは日本の産業の再生のためにも重要である。そこで、このよう

な技術”コンピュータ援用溶接技術（CAWニComputer　Aided　Welding）についてその現

状をまとめてみた。

2．コンピュータ援用溶接技術（CAW）

　コンピュータのめざましい発展とともに我々の溶接分野にもコンピュータが広く利用さ

れるようになった。その利用のされ方はまちまちである。個々のデータを蓄積したデータ
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ベース、アルゴリズムを基本とする個々の計算プログラム、溶接設計のCAD、溶接ロボ

ットや溶接機に組込まれた溶接条件選定システム、アーク溶接機や自動溶接システムの制

御、モニターリング、溶接現象のシミュレーション、データ管理や文書管理、仕事の受注、

生産から発注までのシステムを管理するC　I　Mの開発、社内や他社との情報のやり取り、

文献検索、溶接関連特許等の情報管理など、膨大であり、われわれの日常業務とコンピュ

ータを切り放して考えることはもうできない。適用ハードウエアの高低大小、ソフトウエ

アの種類、適用分野、適用レベルなどその目的や事業規模、研究規模に適合するように選

択されている。

　コンピュータの手を借りないと迅速に膨大な情報を整理、統合することができないので

ある。最近のようにリストラ時代には溶接技術もリストラで消えゆく運命であるかのよう

に短絡的な考えをする経営者や指導者もおり、溶接技術に関する人的資源や知識的資源が

この日本から減少しつつある。次世代へ今まで開発した資源を伝達すつことさえ困難な状

況にあるのだ。そこで、これをコンピュータのソフトとして、溶接技術者の知識や経験、

溶接関連情報などをデータベースやエキスパートシステムのような形で残そうとして、そ

の開発が1990年ころよりなされてきた。このような技術の全体をコンピュータ援用溶

接技術（C　AW＝Computer　Aided　Welding）と呼んでいる。将来の溶接技術を考えるとき、

コンピュータ抜きでは高度な要求に答えることもできない。IIW（世界溶接会議）の第

X　I　I委員会でもコンピュータ支援溶接技術（C　AW＝Computer　Aided　Welding）に関する

ワーキング・グループがあり、1990年より世界中のCAWに関する情報を収集し、そ

れをFig。1に示すように整理しているD。それによれば、コンピュータソフトが主に6分

野ですでに市販または開発され適用されている。

　これらの報告によればD、

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　津，二接鯖報ノ’｝　　　　　　　　　　　　　　　　　　16残
談システムは合わせて28％
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　才・ステf、ケ
蕊擁蕊1…lllllllll　llillきききi……1……ll…ll…i…llき…ll……；…ξ1ξ，…i……il…1｛き1…1、　汐

中のものである。また、溶接　　Fig．1溶接関連コンピュータソフトの適用分野D

法別ならびに関連技術で区分された結果を見ると、溶接法一般、ロボット溶接、T　I　G溶

接、GMA溶接が多く、その他としては溶接材料、溶接コストおよびサブマージアーク溶

接に関するものが多い。　国別では米国が29．3％と一番多く、英国の18．7％と日

本の17．3％がついでいる。ただ、わが国のものは市販のものが少なく、社内利用に限

られる場合が多い。　Fig．2に我が国における溶接ソフトの利用目的を示す2》．溶接機器

とくにロボット、自動化システムに関するソフトが28％と多い。

　このCAW－WGで調査された溶接関係ソフトは1990年から1998年までに約330件

26



ll縦雪蕪ユ瀦講鰯嫉

あるが、約100件はバージョンアップや改良品などで重複しているので、全体としては

約230件現在調査されている。

　　　溶接技術・　　　規格の内容脱明
　　　技能教育　　　　1％（2件）

溶接情報の蓄積　　　　　　　　　　　　28％

　　　　　　蹴◎欝論論文献検索

　材料管理
　機器管理
　施工管理

研究・開発・　　　　！15％
溶接現象のモデリンク　／（21件）

　　　　　　　　　　　　　　　品質管理・試験検査

Fig．2　我が国における溶接ソフトの利用目的2ン

2．1　コンピュータ援用溶接技術（CAW）の具体例

　コンピュータ援用溶接技術の具体的な対象項目として分類すると溶接性、溶接コスト、

溶接施工法・条件、溶接品質、母材、構造および設計、切断、溶接作業者・技術者などが

ある。つぎにこれらプログラムソフトを簡単に紹介する。

2．1．1溶接情報の蓄積（データベース）

　資格を持った溶接作業者のデータベースとしては「WELDERQUAL：英国溶接研

究所」、rWELDMANAGER：米国溶接協会」、rAQCW：ドイツ溶接協会」など
があり、日本での日立造船では社内の溶接技能者の管理システムを構築している。

　溶接施工法確認に関するデータベースとしては「WE　LD　S　P　EC，P　LUS：英国溶

接研究所」が市販されており、ASME　I　X，B　S　4870、CEN有効溶接施工要

領書のほかに、開先加工、溶接手順、硬度測定箇所を指示でき、これらのデータの検索、

チェック、更新などが可能である。「WELDATA：米国溶接協会」は鋼材の材質、板

厚、溶接法、溶加材に合う溶接施工要領書および施工確認記録表などを検索、更新ができ

る。「WP　S　E　L　E　C　T：オランダ溶接研究所」、「S　o　u　d　a　g　e　PWM　S：仏S　I　C

AP」なども同様なデータベースである。

　溶接技術全般に関するデータベースとして「WELD　P　l　a　n：デンマーク溶接研究所」

もあり、継手設計、コスト、溶接時問などの計算モデュール、各種規格モデュール、変形

計算モデュール、温度分布計算モデュール、冶金モデュール、溶接法比較モデュールなど

なある。これらは溶接施工に関する欧州規格EN288に基づいている。また、rXWE

L　D：ノルウエーNORWELD　AS」は溶接技術全般にわたる情報の蓄積、修正、配布する

データベースで多数のユーザーに利用できる。これはユーレカ計画で開発した「EURO

WELD」のシステムに連結できる情報システムである。

　自動溶接の溶接施工条件の最適化をするデータベースもある。rEM2000：カナダ
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Seτbo－Robot社」は仕様を満足させるアーク溶接法の選択ができる。

　また、溶接する鋼材や溶接材料のデータベースも多くの関連企業ではすでに作成されて

おり、製品とともに支給されている例もある。

「PC－FEZENlドイツ溶接協会」および「Mat。DB：米金属学会」は鉄鋼材料

および非鉄材料のデータベースであり、rDAST　O9，一14：ドイツ溶接協会」は鋼

材グレードの区分および等級分けのデータベースである。

2．1．2規格の内容説明

　設計関連規格のソフトとして「FAT　I　GUECALC－B　S5400：英」がある。

これにより英国規格BS5400に基づく疲労設計計算ができる。「PC－PROBAD

　ドイツ溶接協会」はD　IN－A4規格に基づく圧力容器関連機器の設計計算や補正計算

ができ、「WELD，ドイッ溶接協会」はD　I　Nに基づく溶接継手断面強度計算ができる。

　施工関連規格の「TURBO－I　X、米」を用いるとASME　I　Xに基づく溶接施工

要領のレビューができる。

2。1．3計算プログラム

　設計関係のソフトとして、溶接継ぎ手の動的および最終的変形量が計算できる「D　l　S

　　T　ORT　C　A　L　C，エジソン溶接研」がある。

　溶接施工関係のソフトとしてはつぎのものがある。

　　「MAGDATA，英TWI」MIG／MAG溶接条件の設定計算
　　rWELDVOL、英TWI」溶接部の体積とそれに要する溶接消耗材料の計算

　　「WELDK　I　T、エジソン溶接研究所」溶接施工者用計算プログラム

　　「WELDBEST、エジソン溶研」溶接施工法、溶接金属、アーク時間の計算

　溶接性関係のソフトとしてはつぎのものがある。

　　rWE　LDY，ドイッ溶接協会」炭素鋼、低合金鋼の溶接性の計算

　　「HAZ－CALCULATOR、ドイツ溶接協会」溶接パラメータの計算

　　「WELDWARE、独ロストック大学」溶接用CCT図の図示および継手性能計算

　　「S　CHAFFLER　D　e　LONG、スエーデンE　SAB社」

　　　デルタ・フェライト量の計算、異種金属溶接の溶接材料選択プログラム

　　「F　E　RR　I　TE　P　RED　I　CTOR，エジソン溶研」

　　　WRC1992，一1982に基づくデルタ・フェライトの計算

　　「P　REHEAT－B　S5135、英国溶接研究所」

　　　低温割れ防止のための予熱温度、入熱量、炭素当量、拡散性水素量などの計算

　　「P　I　P　E　H　E　AT－B　S2633、英国溶接研究所」パイプの後熱処理条件の計算

　コスト計算のソフトとしてはつぎのものがある。

　　「WELDCOST、英TWI」アーク溶接加工コスト計算

　　「WELDPROD、スエーデンESAB社」溶接コスト分析プログラム

　　「PAWC，スウエーデンESAB」被覆アーク溶接およびGMA溶接のコスト計算
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「COSTCOMP、オランダNIL」溶接コストの計算

2．1．4ネスティング（切断）システム

　切断、ネスティング関連のソフトも開発されている。切断機用グラフィックNCプログ

ラミングの「CADBRENN、ドイツ溶接協会」、完全自動ネスティングシステムの「

P　I　NS、米　NcstingSystem」、2次元切断用プログラミングシステムの「F　a　s　t　C

AM、米ESABAutomation」などである。

2．1．5エキスパートシステム（ES）／シミュレーション

　設計関係のESとしてはすでに溶接記号のESである、「WELDSYMPLE、米国

溶接協会」、圧力容器の溶接継手設計の知識ベースソフト「REB　EKA、ドイッ」、疲

労設計と診断の「FRD　Fatigue　Resistant　Design，スイスEPFI，DGC－ICOM」などがある。

　溶接機器関連（ロボットの制御など）ではアーク溶接ロボットのオフラインティーチン

グソスト「条件だしの素、神戸製鋼所」、これは鉄骨溶接のエキスパートシステムとして

広く利用されている。米国溶接機器メーカーのミラー社の溶接機器サービス用ソフト

「Mi　l　ler　ExpcrtProgram、」、溶接ロボット施用ES「Expe質RobotoWeldingSystem、

米Sicard＆Levine」、オフラインプログラミング「RobotStudio，米ABB　Automation社」、な

どが開発されている。

　溶接施工関係では化学プラント装置の溶接施工用ソフト「WELDPLAN、日本　東

洋工業」、溶接条件の設定用rWELDSYS2、大阪大学溶接研」、サブマージアーク

溶接施工用ES　rSAW　Expert　S．英Queen’s　Univ．」、溶接施工法のソフト「WELD

SchedulerExpertSystem，米Babcock＆Wilcox」、「DeveL　of　Welding　E。S。

石川島播磨重工業」、rE，S．forControl　ofWdding　Parameters、溶接物の、評価、材料、

工作、検査、発送に関するソフト「FABCON，米」、設備レイアウト計画の最適化用

ソフト「FactoryPLAN，英TWI」、ロボット設置計画用「AUTOMATOS，
スウエーデンIVF」、圧力容器のホットワイヤTI　G肉盛溶接用ソフト「Hot　WireTIG

Expe“　System，仏Framatome），MAG溶接の解析、診断および最適化の「MAGS　I　M，

ドイツアーヘン工科大学」、　造船溶接用ソフトrNEWS、米GeneralDigita11ndustries」

、自動TIG溶接用施工報告用ソフト「PROf　i　l　e、スウエーデンESAB社」、

ASME　Sec．Vlllによる溶接施工要領書、施工確認報告書および溶接技能者資格確認報告作

成用ソフト「PROCEDURE－WRITE、英TWl」、アーク溶接法最適化ソフト

「PROCESS　SELECTOR，英TWI」などがある。
Fig．3はドイッで開発されたMAG溶接シミュレーションソフトである「MAGS　IM」

のプログラム構成を示す。これらは10年間の溶接実験結果に基づいて開発しており、溶

滴移行形態、ビード形状もFig。4のように表示され、品質もEN規格により等級化してお

り、最適な溶接条件を選ぶことができる。

　溶接性及び溶接材料関係のソフトとしては溶接棒やワイヤの選択のE　S「WE　LD　S　E

LECTOR、米国溶接協会」、溶接時の割れ診断のE　S「WELDCRACK
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EXPERT、英TWI）ガスボン
ベトラッキングシステム「BARZ

米」、溶接熱影響部の硬さ変化等冶

金学的諸特性の推定計算と評価ソフ

ト「HAZ－CALCULATOR
、ドイツ溶接協会」、

　溶接コスト計算用ソフトとして

は「WELD　C　o　s　t　i　n　g　S

　英James＆Baker」がある。

2．1．6　品質管理、非破壊検査

　溶接部形状計測システムの

「NAMeS，米N．ATech社」、品質保証

資料としての非破壊検査報告書の作

成「NDTSPEC，英TWl」、施工
者用非破壊検査活動のためのソフト

「QCWELD，ノルウエー4x社」

、施工者用非破壊検査活動のための

ソフト「QCWELD　ELS，ノルウエ

ー4X」

　　プログラム制御　および

メニュー項目1
溶接作業（タスク）：

　母材
　板厚
　継手形状
　規格要求事項
装置

　溶接機・電源

　ケーブル長さ

　アーク電圧測定ケ所

　シー、ルドガス

　ワイヤ径
　ワークチップ間星巨離

　溶接電流／ワイヤ供給速度の選択

利用目的

　解析

グラフィック表示

診断

最適化

施工条件

開先ギヤノプ

裏当て

作業温度（予熱温度）

溶接条件

溶接速度

アーク電圧

溶接電流（又はワイヤ送給速度〉

溶接結果

シミュレーション

ア1レゴリズム

解析1
3次元表示
3次元表示なし
最適化

最大ゴ容手妾速度

ビード断面積

最高品質

許容値

　　　…〔郵　藝
　　　　　　　　　　　　圃
F量g．3MAG溶接シミュレーションソフト

　　　「MAGS　I　M」の構成
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Fig．4MAG　S　I　Mによるビード形状および温度分布の表示
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2．1．7　その他

　モニタリング関係のソフトとしてrNEWS・米GeneralDigitallndustriesがある・

　日本溶接協会溶接データシステム委員会では個々のプログラム開発（プロジェクト研究）

のみならず、このような海外の情報を一速く、収集、整理して、目的に応じたテーマにつ

いて報告書をまとめるとともに、会員の溶接業務の支援をも考えて、さらに将来の溶接ソ

フトウエアのあり方を追求し、新技術の研究開発を進めている。

3．溶接技術者・技能者の教育・認証・管理用ソフト

3、1　欧米での溶接技術者・技能者の教育用ソフト

　溶接技術者、技能者の資格管理や教育・訓練に関するソフトも開発されている。その例

をTab且e　lに示す3♪。この表の中でアーヘンにあるフラウンフォーファーレーザ研究所の

開発したソフト「LASIM：レーザ溶接シミュレーション」はレーザ溶接オペレータの教

育システとして、レーザ溶接の基本的知識、レーザ装置の操作、及び溶接継手性能への溶

接施工条件の影響などを盛込んでおり、これらはコンピュータ上で、より視覚的に、より

実際的に教育する事ができるという従来にない教育効果もある。また、近年、地球が小さ

くなったと言うように、国際化した大企業では海外の溶接要員に対しても、社内規格にあ

った均質の、より高度な教育を全社的に展開することも可能である。ドイツのABASYS

コンピュータ教育会社はすでにrLempr・gramm　Metallshutzgas：シールドガスアーク溶接教育プログ

ラム」を市販している．これはマルチメディア方式で溶接要員にガスシールドアーク溶接の教

育・訓練を実施する教育ソフトであり、基礎知識や応用知識を音声や画像、写真、テキス

トなどを用いて学習できるソフトである。

　カナダ溶接協会およびノルウエー科学技術研究所はマルチメディア方式の溶接技術者

（EWFのWelding　Specilist，日本のWES2級溶接技術術者相当）の教育用ソフトを開発し

ている。I　IWの溶接要員教育認定制度の自習用に非常に有用であり、教育機関で利用さ

れている。ノルウエーのソフト4）はFig．5に示すような画面がメインメニューからの選択

で現れ、学習した項目がマウスでその用語（イタリック体の用語のみ）を画面上でクリッ

クするだけで解説や映像および音声の伴った画面として解説してくれる。アーク現象の解

説などは講習会ではテキストによる説明であるが、このソフトでは実際の映像として説明

されるので、実感があり、学習し易い。また、学習する人のレベルで未知の用語がそれぞ

れ異なるので、その人に合った学習が可能となる。CD－ROMとして供給されるソフト

の価額も約8万円と安価であるので、専門学校での教材あるいは意欲的な研修生に対して

解放しておけば、より理解を確実なものとしていくことができる。使用環境としてはCPU

386以上、CPU速度25MHz以上、MS－DOSVer．3．3以降、RAM640KB，モニターSVGA，マ

ウス使用となっている。これらの内容は溶接技能者にとっても重要なものが多い。カナダ

溶接協会が開発した”Weld　I　t”は約1。5万円と安価で、Fig．6に示すようにテ

キスト解説のみならず、各種技術計算、受験用Q　and　Aなどがモデュール化されて

おり、実用的である。よって、溶接技術者のレベルアップのみならず、溶接技術者と溶接
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Table　1溶接技術者、技能者の資格管理や教育・訓練に関するソフト3）。

ソフト名 主な内容 嗣発機爾ぐ国ク

AQCW　　　　　　資格検定された溶接作業者の管理データベース

SPROV　　　　　溶接資格誌定プログラム（EN287．1　及びEN287．2規格に

　　　　　　　おける溶接作業者管理のDB

WELDERQUAL　溶接技能者資格認証D　B

Welder　Qua1　　溶接技能者検定試験選択

　　　　　　　のエキスパートシステム

WELDER　Qual　WELDERQUALの米国版

　　　　　　　（ASMEScc　IX　QW．484に基づく）

WELDMANAGER　ASMEやMILSpecに基づく技能者の資格範囲や選択

WELDPRO　　　　WELDMANAGER、と同様

EUROWELD　　EN287およびEN288に基づく

　　　　　　　溶接技能者資格認定の管理

　　　　　　　溶接施工要領書の管理DB

QM　Rostock　　　ISO9000規格による溶接技能

　　　　　　　に関する文書化ソフト

　　　　　　　溶接技能者の管理等

Weld　Symbols　　溶接設計記号学習用ソフト

LASIM　　　　　レーザ溶接シミュレーション溶接作業者の教育システム

　　　　　　　　基本的知識，レーザ装置の操作

Lemprogramm　　マルチメディア方式のガスシールドアーク溶接の教育・

　Metallshutz　　　訓練ソフト

Weld　it　　　　マルチメディア方式の溶接技術者教育・訓練ソフト

Te㎞olo　isk　Materials　Technolo　istレベルの溶接技術者教育・訓練ソフト

ドイツ溶接協会

IVF（スウエーデン）

英国溶接研究所

英Stone＆Webster

Edison研究所（米）

米国溶接協会

GalaxyComputer（米）

ドイツ溶接協会

　（DVS　Verlag）

Mecklenb皿gta　GmbH溶

接専門校

　（独）

米国溶接協会

unhofer　lnst，for　Laser

　　　（独）

ABASYS　Computer－

　training（独）

　カナダ溶接協会

1＝Welding　Processes　and　equipment

TIG　welding
勘匁5㈲！ρθπ6∂5四8／dZ〃giSaρrOCeSSinthegrOup685－5力酬4θσ㍑μ／8！伽4
Thεelectrodei5madeof出emet司伽95㈲andisnon－oonsumable．
Theshleldinggasthatpro聴Ctserecザode，moltenpOol，側lerandfrozen鴨ld引ike、must
alwaysbehe段〔hydrogenora蜘！9一煕）・

Flg・5　ノルウエーのマルチメディア方式の溶接技術者の教育用ソフト41
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　　　　　Fig．6カナダ溶接協会が開発した”Weld　i　t”

接技能者のギャップを補うのに利用するこども可能である。また、米国ではインターネッ

トを用いた技術教育が拡大しており、溶接技術教育にも取り入れ出している。スペインお

よびオーストラリアでも溶接技術者資格認定システムとして利用しようとしている。I　I

Wの溶接要員認証委員会ではこれらの試行に対して、近々認可の可否を決定する予定であ

る。このようにヨーロッパや北米で溶接要員の教育や訓練のコンピュータを利用したシス

テムが数々開発され、溶接技術者の認定のみならず、実際に大学、専門学校や企業内教育

に利用され初めている。

3．2　我が国における溶接要員教育用ソフト

　欧米諸国と比べて、溶接ソフトの開発では約5年ぐらい遅れている感じを受けるが、1994

に溶接学会溶接法研究委員会で調査された国内でのCAWの利用・開発件数は約80社

143件にのぼり、それを利用目的で分類するとFig．2に示したようになる9。溶接技術

者、技能者教育にも4件の報告がある。これらは主に溶接技能者の資格認定の管理が主で、

！件が技能教育および訓練に関するものがある。適用溶接法別で分類した場合、被覆アー

ク溶接6％、は少なく、炭酸ガス溶接36％、マグ・ミグ溶接28％とガスシールドアー

ク溶接が主である。さらに一昨年溶接ソフトを利用・開発している企業にその内容をアン

ケートで調査した結果では、非常に造船工作の自動化に熱心な日立造船（掬有明工場におい

て、溶接技能者の資格認定および溶接作業管理に関する自社開発のソフト「溶接資格管理

システム」があることが報告された5）。溶接技能者の保有資格および更新時期を管理し、

更新時期に対象者をリストアップすることも可能である。また、三菱重工業㈱長崎研究所

では溶接要員の溶接教育ソフトとして動化推進のための溶接条件設定の向上などを目的と

して開発されたもので、操作ボックス上のツマミで溶接電流、アーク電圧、溶接速度など

を変化させたときのアーク現象をFig．7のように映像と音声（ジーパチ、ジーパチ、ジジ

ジーなど）で体験できるとともにビード形状も表示されるように工夫されており、溶接現

象をシミュレーションしているのが特徴であるω。もし、初心者が適正条件から大きく異
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なる条件を与えると、異常を知らせるメッセージとそれを回避するためのガイダンスが表

示される。

開｝1角度
ll　　ト間隔

零接条件

　　　目斌ド
　　ー、ア種鮪

一電H
－長

　　　Fig．7「プロ＊アーク：MAG溶接アークシミュレータ」。，

　長崎県工業技術センターでもマルチメディア方式の溶接技術者教育用ソフトを開発中で

あり、これは中小企業において将来溶接要員の不足が深刻化することを考えて、要員養成

　教育用として開発しているものであり、最先端のマルチメディア技術を入れて、ソフト

に味付けをしているところが興味深い。

3．3　コンピュータによる教育・訓練の意義

　溶接技術では実際の溶接施工レベルと溶接施工を支える理論的基礎レベルがあり、溶接

技能者はむしろ実際の施工方法に詳しく、溶接技術者はむしろ実際な施工方法に疎く、理

論的基礎に詳しい。この2つのギャップが両者の知識や技能で相互補完されることが重要

である。その1つの試みが約10年前にIIW（世界溶接学会）の第XIV委員会で紹介

されたことがある。その論文およびプログラムの題日は「溶接技術のシミュレーションの

ためのポケットコンピュータの利用」Dで、シャープのポケットコンピュータPC－1403H

（32kB）を用いて、溶接技術に関する各種計算をするソフトである。溶接管理では熱影響

部の最高硬さ、マルテンサイトの組織百分率、後熱処理後の熱影響部の最高硬さ。低温割

れ感受性、割れを防止するに必要な予熱温度などの計算が可能で、これをAtordAmoSender

社は自社の溶接技能者および技術者の訓練に利用していると報告された。

　コンピュータを用いた溶接技術および技能教育は確かにまだ未熟であるが、次のような

有効性が期待できる。

　・技術習得のフレキシビリティの向上

　　音声、画像などによる実感体験による教育効果
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　　地域や距離を超えた教育システムが可能

　　平等に多くの人に教育チャンスを与える。

　　技術の伝承に有効

　　専門職の短期教育訓練に有効

　　教育コストの面でもリーゾナブルである。

　　それぞれの個人に合う対話式教育ソフトが可能

　最近のようにパソコンが日常の業務で使われ、家庭においてもパソコンが利用できるよ

うになったこと、また、コンピュータ技術の発達で音声、画像、テキスト（文書）などを

同時に表現できるマルチメディア方式のソフトがかなり容易に作成でき、CD－ROMで

供給できる体制ができたことなどにより、海外をも含めた遠隔地の人に情報を送り、溶接

技術教育が可能になっている。すなわち”Distance　Leaming”、”Web　Based　Education”など

と呼ばれる教育が可能になってきた。　また、若手技術者や技能者の教育育成を計るとと

もに、技術の伝承も同時に行う事が可能になってきた。

4．　あとがき

　コンピュータ援用溶接技術の進歩は企業の生産活動におけるFA，CAD／CAM，

C　I　Mなどの生産システムの合理化と結びつく事が重要で、溶接分野がI　T革命から取り

残される事は全体の生産システムの足を引っ張ることになるので、その開発に十分力を注

ぐ必要がある。生産のフレキシビリティも考えたCAWの開発が今後重要となろう。
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