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　このたびは溶接線現物倣い装置、キロニーガイド／オートガイドをご購入いただき、まことにありがとうございます。
　キロニーガイド／オートガイドは、あらゆる溶接物や溶接法に適用できるよう、完全にユニット化されております。
　そのため他への転用にもすぐ応じることができますので、あらゆる溶接の省力化、無人化にお役立て下さい。
　キロニーガイド／オートガイドは新しい技術です。
　それには適用技術の開発が必要です。
　まず一日も早く、使用法をマスターしていただき、基本的使用法のみならず、独特の活用法を開発して下さるようお願い
いたします。
　キロニーガイド／オートガイドをご使用いただく前に、この基本編はぜひお読みいただき、正しい使用方法のもとにご活
用下さるようお願いいたします。
　なお、取扱説明書は、この基本編のほか、検知機ユニット、スライドユニット、制御箱ユニット、の各説明書があります
ので、あわせてお読み下さい。
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◎◎◎◎本本本本製製製製品品品品はははは、、、、技技技技術術術術商商商商品品品品ににににつつつつきききき必必必必要要要要なななな技技技技術術術術・・・・安安安安全全全全知知知知識識識識ののののなななないいいい人人人人ににににはははは使使使使用用用用ささささせせせせなななないいいい　　　　
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１．構成

　キロニーガイド／オートガイドは、図１のように、検知器、制御箱、上下スライド、左右スライド、

により構成されています。

２．基本事項

 　上下／左右の関係は、被溶接物（ワーク）に近づく方向を下、離れる方向を上とし、図１の

 Ａ視（溶接方向進行側から）で左・右とします。

 z 　スライドの軸方向は、移動方向をいい、上下方向をＹ軸、左右方向をＸ軸とします。

３．取扱・取付

 z 　取付は、図２の要領で検知器を、倣いモード（右利・両利・左利）に応じて

取付けて下さい。検知器と制御箱前面パネル上ＲＳ（ロータリー式モード切替スイ

ッチ）又は、モード切替トグルスイッチの倣いモードは必ず一致させて下さい。

 z 　左利（又は右利）に設定したときは、操作スイッチＳＷ１を“引上”に入れ

ると、斜め上に移動し、“倣い”に入れると真下または斜め下に移動します。

 z 　“倣い”にして接触子先端を上に押すと、スライド動作にてセンサーごと上に逃げます。右に

押したら同様に右に逃げ、左に押したら左に逃げるようにスライドが移動することを確認します。

　押した方向に押し返すようにスライドが移動してくる時は、左右スライドケーブルのメタルコ

ネクタ差込を１８０°差替えて下さい（付属スライドケーブルのうち１本の左右用メタルコネク

ターの差込みキーが差替できるように削りとってあります）。

図１
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 z 　検知器と溶接トーチ間距離は、溶接法によっておよそ次のとおりです。

　ＴＩＧ・サブマージ溶接などでアーク発

生点ギリギリまで接触子を接近させる場合

の接触子先端の材質は、ＴＩＧ溶接使用電

極と同じトリウム入りタングステン棒を用

いてください。

４．取付説明図（キロニーガイド　検知器ＫＣ１１にて説明）

図２．右利・左利・両利取付状態

溶接法 距離（Ｌ）
　ＭＩＧ、ＭＡＧ溶接 　約50mm以上
　ＣＯ溶接 　約30mm以上
　ＴＩＧ溶接 　約5～30mm以上
　サブマージ溶接 　50mm以上
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 z 検知器の検知モード（右利・両利・左利）のマークは、真上（上下スライドの軸方
向）になるように合せて下さい。
 z 検知モードのマーク位置合せが正確でないと、ハンチング（小きざみな振動状態）し
たり、脱線したりしますから、特にご注意下さい。
 z 検知器を斜めに取付けたとき、検知ホルダーの中心マークが斜めになりますから、検
知器の検知モード、マークを真上に合せるためには、位置的にずれてきます。
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５．検知器と溶接トーチ関係
　溶接トーチに対して、検知
器を先行させる場合を先行倣
いといいます。先行倣いは、
主に先行分のずれの影響を受
けにくい直線溶接に用いられ
ます。
　平行して取付ける場合を平
行倣いといいます。平行倣い
は、先行分のずれを無視でき
ない曲線溶接・回転溶接に用
いられます。
　各々のＬが最小の時に、倣い精度は、理想的な精度が期待できます。

６．検知器の取付
　検知器の取付けにあたっ
て検知器左右４５°前後
０°までの取付ができます。
検知器取付は、当社標準
の検知器取付金具（型式 KCH
1 及び KCH3）を使用下さい。
当社検知器セット（例：K
C3- TH R）には上記取付金
具・上下/左右 20mm 移動の
専用 2 方向調整ホルダー及
びスパッタ防止カバーが含
まれます。

７．使用上の注意
　キロニーガイド／オートガイドは、ＴＩＧ溶接・プラズマ溶接などの場合、接触子先端にタングス
テンなどを用いて、アーク発生点ギリギリの近点を倣うことができます。その際に、倣いを使用せず
母材から浮いた状態で、アークスタートさせ高周波を発生させますと、高圧電流が接触子から制御に
侵入して、制御が電気的に破壊されます。キロニーガイド／オートガイドは、高周波発生溶接用の接

触先端ホルダー等を用意しています。当社営業担当
までお申しつけ下さい。

　また、倣いを使用しないときは、検知器をはずしておいてくだ
さい。はずした検知器は本体をワークと電気的に同位となる場所
にしっかり固定して下さい。

８．その他
　保守管理は、各ユニット取扱説明書をよく読んで下さい。
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