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1.　緒　　　　言

ࣾͰɼࣾձイϯϑϥΛத৺ʹɼΞルϛχϜࡐྉͷ
ಛੑΛ͔ͨ͠׆Ξルϛ༹ߏͷల։ΛਐΊ͖ͯͨɽ
ຊߘͰɼ͜Ε·Ͱʹ͖ͨͯ͠࡞Ξルϛ༹ߏͷ
ྫΛհ͢ΔͱͱʹɼͦΕΒΛ͑ࢧΔ༹ٕज़ʹ͍ͭͯ
ड़Δɽ

2.　各種アルミ溶接構造物の製作と溶接技術開発

·ͣɼΞルϛχϜࡐྉͷܰྔɾ৯ੑͷಛΛ͔͠׆
ͨɼ֤छڮྊͷ࣮࡞Λհ͢ΔɽటͰॏं྆Λ
ͰѶ༗υϥイڮॳͷಓ࿏ࠃɼڮΔͨΊͷཱࣜͤ͞ߦ
ϒΣイ（ฌݝݿ ）ʹ Ս͔Δʮۚڮܚʯ（第 1 図）ɽ·
ͨɼΞルϛาಓڮɼؒࢁ෦Ͱͷބͷු͖ڮ（ژμϜ
ݝౡࣇࣛ） ）ු ڮࢅͳͲ）ɼϤッτϋʔόͷු͖ڮࢅ͖
（ϙϯπʔϯڮࢅ͖ුܕ）ɼۙ࠷ͰɼطઃڮͷΞルϛ

IHI ʹ͓͚ΔΞルϛߏͱͦͷ༹ٕज़
Development of Aluminum Structures and Applied Welding Technologies in IHI

ɹଜɹେɹथࡾ ࣾձج൫ɾւ༸ྖۀࣄҬ F-LNGSBU Ѫ࡞෦

ా෦Ҫɹɹɹ߁ ࣾձج൫ɾւ༸ྖۀࣄҬ F-LNGSBU Ѫ࡞෦

ɹݟɹতɹߒ ࣾձج൫ɾւ༸ྖۀࣄҬ F-LNGSBU Ѫ࡞෦ɹ՝

ᜊɹ౻ɹɹɹߒ ٕज़։ൃຊ෦૯߹։ൃηϯλʔػցٕज़։ൃ෦ɹओװ

্ɹɹɹɹޫ ٕज़։ൃຊ෦૯߹։ൃηϯλʔϩϘッτٕज़։ൃ෦ɹओװ

ɹਓ߂ɹԬɹࢁ ٕज़։ൃຊ෦ੜٕ࢈ज़ηϯλʔɹॴɹത࢜（ ֶ ）

େܗͷΞルϛ༹ߏΛ͢࡞Δ߹ɼ௨ৗͷ߯ߏͱൺֱͯ͠ಛʹ༹෦ͷ࣭֬อʹཹҙ͢Δඞཁ͕͋
ΔɽࣾͰɼͦͷͨΊʹɼ༹෦ՄࢹԽٕज़ʹΑΔ༹ͷٕྔҡ࣋ɼ৽ٕज़ద༻ʹΑΔߴ࣭ԽɼࣗಈԽʹ
ΑΔ࣭҆ఆԽʹऔΓΜͰ͖ͨɽຊߘͰɼ͜Ε·Ͱʹ։ൃ͖֤ͯͨ͠छΞルϛ༹ߏͱͦ͜ʹద༻͖ͯ͠
༹ͨؔ࿈ٕज़Λ֓આ͢ΔͱͱʹɼࡏݱਐΊ͍ͯΔ LNG ஷଂλϯΫͷݐʹద༻͍ͯ͠ΔϩϘッτ༹ٕज़ͷ
Λհ͢Δɽࡉৄ

Quality assurance of welded parts for aluminum large structures is quite stringent compared to that of conventional steel 
structures. Therefore, IHI has promoted technologies in order to maintain the welding procedure technology by utilizing visual 
technology of the welding area in order to achieve high quality by applying brand new welding methods and stabilize the welding 
quality by utilizing automation technology. This paper reviews several aluminum structures and applies welding-related 
technologies that IHI has developed, and describes new robot welding technologies which apply the LNG storage tanks under 
construction.

( a )　ʮ ۚڮܚ ʯ֎؍ʢ Ξϧϛ߹ۚߴཝ ʣ ( b )　Ξϧϛ߹ۚओܻ

第 1 図ɹʮۚڮܚʯ（Ξルϛಓ࿏ڮ）
Fig. 1ɹ“Kinkei Bridge”
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าಓͷ֦෯ࣄ（ʮখߴڮʯ（ౡݝ）ଆಓڮ）ͳͲ
తʹల։͕ਤΒΕ͍ͯΔɽۃੵʹ
·ͨɼܰྔԽͷཁٻͰɼϑΣϦʔߴધͷల։͕ਤ
ΒΕΔҰํɼԽֶత҆ఆੑΛར༻ͨ͠աࢎԽਫૉλϯΫɼ
༏ΕͨԹಛੑΛར༻ͨ͠ LPG（ӷԽੴ༉Ψε）
LNG（ӷԽఱવΨε）্ԹλϯΫΛଟ͘ݐ͠ɼ͞
Βʹɼ͜ΕΒͷӷԽΨεӡൖધ༻ͷۃԹλϯΫΓ্
͍͛ͯΔɽ
ཧֶͷͰɼද໘ಛੑΛίϯτϩʔル͢Δ͜ͱʹ
ΑΔՃثͳͲͷߴਅۭ ( SPring-8 ) ͷద༻ɼ͞
Βʹɼ࣭ྔ͕খ͍͜͞ͱΛར༻ͨ͠ಋݕࢠཻܕग़ثͳ
ͲͷߴͳΞルϛ༹ߏ͍ͯ͠࡞Δɽ
͜ΕΒͷ࡞ʹͨͬͯɼ͓ͷ͓ͷͷΞルϛߏʹ
ରԠ༹ͨ͠ͷ৽ٕज़։ൃͱࣗಈԽٕज़͕ฒͯ͠ߦਐΊΒ
Ε͖ͯͨɽ

LNG λϯΫͷݐͰɼ① ؆қंΛ༻͍ͨશ࢟ͷ

MIG ༹ ② ް͞ 80 mm ͷް൘Λྑ༹͘͢Δେి
ྲྀ MIG ༹ ᶅ ఈ൘ͷಥ߹ͤܧखͷͻͣΈΛ͢ݮΔࣗ
ಈ DCEN（ྲྀϚイφε）TIG ย໘༹ͷద༻ɼͳͲ
ͷ༹֤ٕज़ͷ࣮ߏͷద༻Λଞࣾʹ先ͯͬߦ͚ͯۦ
͖ͨɽ
ՃثͷϏʔϜύイプͷಥ߹༹ͤͰɼ͍͋ڱ෦Ͱ༹
͕࢜ରԠͰ͖ͳ͍ͨΊɼҟܗ（ϨʔετϥッΫ ）ʹ
ରԠͨ͠શ࢟ͷίϯϐϡʔλ੍ޚͷ༹ػ ( DCEN 

TIG ) ΛࠃͰॳΊͯ։ൃద༻͞Εͨɽ第 2 図ʹϏʔϜύ
イプಥ߹༹ͤ༻શࣗಈ༹ػΛࣔ͢ɽ
·ͨɼߴͳऔ͚ਫ਼ਅۭ৴པੑΛඞཁͱ͢ΔΞル
ϛ༹ߏͷϏʔϜҐஔϞχλʗϏʔϜύイプͷऔ͚
༹ʹɼϨʔβ༹ΛॳΊͯద༻͍ͯ͠Δɽ
าಓ֦෯ࣄͰɼาಓচ൛ͷͻͣΈΛ͑ɼڧΛ֬
อ͢ΔͨΊʹɼຎࡲ፩߹ ( FSW ) ͷ࣮ߏͷద༻
ΛਐΊͨɽ第 3図 ʮʹখߴڮʯଆಓڮͷ֦෯ࣄΛࣔ͢ɽ

( a )　ҟܗશࣗಈ༹ػ ( b )　༹ػͷ੍ޚγʔέϯε
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第 2 図ɹϏʔϜύイプಥ߹༹ͤ༻શࣗಈ༹ػ
Fig. 2ɹFull automatic welding equipment for beam pipe

( a )　ଆಓڮͷ֎؍ʢ Ξϧϛ߹ۚߴཝ ʣ ( b )　Ξϧϛ߹ۚาಓ༻চ൛ʢ FSW ख ʣܧ

第 3 図ɹʮখߴڮʯଆಓڮͷ֦෯ࣄ（Ξルϛาಓ༻চ൛）
Fig. 3ɹ“Odakagawa Bridge” — Side road
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େܕͷۃԹλϯΫͷ༹ʹ͓͍ͯϩϘッτΛ༻͍ͨ
༹Λଟ༻͠ɼैདྷɼදཪ͔Βͷ༹Λ͍ͨͯͬߦ൘ܧͷ
ಥ߹༹ͤΛେ͖ͳワʔΫͷసۀ࡞ͷੑݥةΛྀ͠ߟ
ͯɼย໘͔Βͷ 3 Δɽ第͍ͯ͠ߋཪ༹๏ͱมۃి
4 図ʹ 3 ۃి MIG ൘༹ܧஔΛࣔ͢ɽ

3.　アルミ溶接の課題と施工技術に関する取組み

ʹɼಛʹɼҎԼͷʹ͏ߦͳ࣭ͷΞルϛ༹Λྑ
ཹҙ͠ɼରԠࡦΛਤΔඞཁ͕͋Δɽ

( 1 ༹ݻͷਫૉΛݯԽ͘͢͠ɼ͔ͭɼϙϩγςΟࢎ (
͍ͨ͢͠ΊɼγʔルυΨεͷྲྀΕͱ࿐ͷີݫͳ
ཧΛඞཁͱ͢Δɽ

( 2 ) ༥͍͕֦͕ࢄେ͖͍ͨΊɼ༥߹ෆྑ༹
Έෆྑ͕ൃੜ͍͢͠ɽ·ͨɼେ͖ͳిྲྀͰूதࠐ
ͨ͠ΞʔΫΛҡ࣋͢Δ͜ͱ͕ඞཁͰ͋Δɽ

( 3 ) ༹༥જ͕େ͖͘ɼूதͨ͠ΞʔΫΛඞཁͱ͢Δ
Ұํɼ༹༥ͷൺɼ೪ੑ͕খ͍͜͞ͱ͔Βɼ༹༥
ͷ༳ಈ༹མͪਨΕԼΓ͕ੜ͘͢͡ɼదਖ਼༹
݅ൣғ͕͍ڱɽ

( 4 ) MIG ༹Ͱɼワイヤͷಥग़͠͞ʹΑΔ߅
มԽ͕গͳ͍ͨΊɼΞʔΫͷ҆ఆʹ注ҙΛඞཁͱ
͢Δɽ

( 5 ) ަྲྀ TIG ༹ͱͷڞଘڥͱͳΔ߹͕ଟ͘ɼ
༹ͷ੍ثޚʹߴपରࡦΛ͋Β͔͡Ί͡ߨΔඞ
ཁ͕͋Δɽ

ಛʹ ( 2 ) ɼ༹ٕࢪज़ʹؔ͢Δ߲Ͱ͋Γɼ࠷ऴ
తͳͷ࣭ʹӨ͢ڹΔ͕ɼಉ࣌ʹ༹࢜ͷٕྔʹେ͖
͘ґଘ͢ΔͰ͋Δɽ͜Εʹରͯ͠ɼචऀΒ༹෦ͷՄ
Λਤ͍ͬͯΔɽ࣋Խٕज़ʹΑΓٕϨϕルͷҡࢹ
Ξルϛ༹ΞʔΫޫͷࢄཚۚଐৠؾͷൃޫྔ͕େ͖
͍͜ͱ͔ΒɼःޫΨϥεΛ༻༹͍ͯ༥͓Αͼͦͷۙ
Λࢹೝ͢Δ͜ͱ͕ࠔͰ͋Δɽͦ͜Ͱɼ֤छόϯυύε

ϑΟルλμイφϛッΫϨϯδͷ͍ߴ CCD Χϝϥɼ·ͨ
ΧϝϥͳͲΛར༻͢Δ͜ͱͰɼ໌ͳ༹෦ߴ৽ͷ࠷
ը૾Λऔಘ͢Δ͜ͱΛՄͱ͠ɼͦͷಈըΛ༻༹͍ͯ࢜
ʹٕڭҭΛ࣮͍ͯ͠ࢪΔɽྑͳ༹͕Ͱ͖͍ͯΔಈը
ͱɼ༥߹ෆྑ༹ࠐΈෆྑͳͲͷ༹͕ܽؕൃੜ͍ͯ͠Δ
ಈըɼ͞ΒʹࣗΒ༹ΛͨͬߦಈըΛ༹ݟ͕࢜ൺΔ͜
ͱͰɼ第 5 図ʹࣔ͢Α͏ͳࢪͷϙイϯτΛ༰қʹཧղ
͢Δ͜ͱ͕ՄͱͳΔɽ
༹෦ՄࢹԽٕज़ɼը૾ॲཧͱΈ߹ΘͤΔ͜ͱͰɼ
ࣗಈ༹ʹ͓͚Δ࣭҆ఆԽʹར༻ՄͰ͋Δ͜ͱ͔
Βɼͪ͜Βͷ։ൃӶҙਐΊ͍ͯΔɽ

4.　溶接自動化に関する取組み

ϩϘッτ༹ਓ༹͕Λ͏ߦ߹ͱൺֱͯ͠ɼҎԼͷ
Α͏ͳϝϦッτ͕͋Δɽ

( 1 ) ༹࢜ͷٕʹґଘͤͣɼߴ࣭ͷ༹͕҆ఆ͠
ɽ（࣭ɼख͠ίετμϯߴ）Ͱ͖Δࢪ࣮ͯ

( 2 ) ਓͰ͍͋ڱ͍͘ʹ͠ۀ࡞෦ͷ༹ϩϘッτ͕
࣭ɼखߴ）Ίɼ༹࣭͕ҰఆʹอͨΕΔͨ͏ߦ
͠ίετμϯ）ɽ

( 3 ) 1 ໊ͷۀ࡞һ͕ҰʹෳͷϩϘッτΛ༻Ͱ
͖ΔͨΊɼେ෯ͳ（ྔۀ࡞Λද͢）͕ݮ
ՄͰ͋Δ（ۀ࡞ਓ͓Αͼۀ࡞ݮɼίετ
μϯ）ɽ

͜ΕΒͷϝϦッτɼMIG ༹༻ΞルϛχϜワイヤ
ʹද͞ΕΔ༹Ճࡐイϯόʔλ༹ిݯͳͲ͕࣍ʑͱ։
ൃ͞Εɼ҆ఆɾ࿈ଓ༹͕࣮ͨ͠ݱͰ͖ΔΑ͏ʹͳΓɼॳ
ΊͯಘΒΕΔΑ͏ʹͳͬͨɽ͞ΒʹϨʔβిࢠϏʔϜΛ
ݯͱͯ͠ར༻͠ɼݯΛࣗࡏʹಈ͔ͤΔϚχϐϡϨʔλ
ΨイυϨʔルͳͲͱΈ߹ΘͤΔ͜ͱͰɼࣗಈ༹͔
Βࣗಈ༹ͱਐาͨ͠ɽ͞Βʹͦͷޙɼൃల͖ͯͨ͠ί
ϯϐϡʔλ੍ޚηϯγϯάٕज़ͱ༹ݯΛΈ߹Θͤ

( a )　3 ۃి MIG ༹ʹΑΔ൘ܧ ( b )　3 ۃి MIG ༹ػͷϔου෦

第 4 図ɹ3 ۃి MIG ൘༹ܧஔ
Fig. 4ɹ3 electrodes MIG one side welding equipment
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༹ͨϩϘッτͰɼϝϦッτ͕࠷େ͔ͤ׆ʹݶΔΑ͏ʹ
ͳ͖͍ͬͯͯΔɽ
͜͜ͰɼΞルϛߏͷ࡞ʹ༹ϩϘッτΛద༻͠
հ͢Δɽʹࡉৄ͍ͯͭʹྫࣄͨ

4. 1　枠組み溶接ロボットと枡
ます

目溶接ロボット概要

Έ༹ϩϘッτͱɼϩϯδͱτϥϯε͔ΒΔ
Έߏͷަࠩ෦ʹ͓͚Δॎ༹͖ΛࣗಈͰ͏ߦϩϘッ
τͰ͋Δɽ第 6 図ʹΈϩϘッτ֎؍Λɼ第 7 図ʹ
ΈϩϘッτ༹Λࣔ͢ɽτϥϯε 1 ຊʹ͖ͭ 1 ͷ

6 ࣠ͷ൚༻ଟؔઅϩϘッτ（ଟ࣠ϩϘッτ）ͰରԠ͢Δɽ
ΈϩϘッτҰਓͰෳͷ༻͕ՄͰ͋Δͨ
ΊɼΈϩϘッτͷద༻ʹΑͬͯɼਓ༹͕͢Δ߹ͱ
ൺֱͯ͠ɼ① ஈऔΓؒ࣌ ② ༹ؒ࣌ ᶅ खؒ࣌͠ɼͷ
૯ܭͰΈͯ 2 ഒҎ্ͷޮͰॲཧͰ͖Δɽ
ᐩ༹ϩϘッτͱɼ্هͰ͞࡞ΕͨΈߏΛ
λϯΫ֎൘ʹࡍͨͤࡌͷϩϯδɾτϥϯε෦ࡐͱ֎൘ͱΛ
۱༹͢Δ 6 ࣠ͷ൚༻ଟؔઅϩϘッτͰ͋Δɽ第 8 図

ʹᐩϩϘッτ֎؍Λɼ第 9 図ʹᐩϩϘッτ༹Λࣔ
͢ɽ༹Λ͏ߦՕॴ͕ํܗͷᐩͷܗΛ͍ͯ͠Δ͜ͱ͔Β
ᐩϩϘッτͱݺΕ͍ͯΔɽᐩϩϘッτઐ༻Ψʔμ

τϥϯεϩϯδ

༹Օॴ

第 7 図ɹΈϩϘッτ༹
Fig. 7ɹFramework robot welding

༹τʔチ

ワʔΫ

ଟ࣠ϩϘッτ

第 6 図ɹΈϩϘッτ֎؍
Fig. 6ɹAppearance of framework robot

ಈ࣠

༹τʔチ

ଟ࣠
ϩϘッτ

第 8 図ɹᐩϩϘッτ֎؍
Fig. 8ɹAppearance of lattice assembly robot

( a )　༹ࠐΈෆྑํࢭ๏ ( b )　༥߹ෆྑํࢭ๏

ঢ়ܗΈࠐ༹：
：༥߹ෆྑൃੜ෦

（ 注 ） ෦ͷ༹͕ࡐ༥͠ʹ͘͘ͳΔͨΊ༹༥ΞルϛχϜ
ɹɹɹɹͷ先ߦΛ͑ɼΞʔΫ͕ࡐʹͨΔΑ͏ʹ͢Δɽ

（ 注 ）ɹΟʔϏϯάʹΑΓதԝ༹ࠐΈ෦
ɹɹɹ  ͷ྆端·Ͱ࣮֬ʹ༹͔͢͜ͱͰɼ
ɹɹɹ  ༥߹ෆྑΛ͢ࢭΔɽ

ɼ
ΞルϛχϜࢎԽඃບ
（ ༹༥Թ：2 000ˆ ）

ɹࡐ

ΞʔΫ （ ΞʔΫԹ：5 000ˆ ）

༹༥ΞルϛχϜ
（ ༹༥Թ：660ˆ ）

ワイヤ

チップ

ノズル

第 5 図ɹΞルϛ༹ܽؕํࢭ๏
Fig. 5ɹMethods for protecting against aluminum welding defects

τϥϯεϩϯδ

༹Օॴ

第 9 図ɹᐩϩϘッτ༹
Fig. 9ɹLattice assembly robot welding
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ʹΓԼ͛ΒΕ͓ͯΓɼ༹ରワʔΫ͕ϩϘッτΤϦΞ
ʹൖૹ（第 10 図 ）͞ Ε͖ͯͨޙɼᐩϩϘッτΛઃஔ
（第 11 図 ）͢ Δɽ
ᐩϩϘッτҰਓͰෳͷ༻͕ՄͰ͋ΔͨΊɼ
ᐩϩϘッτͷద༻ʹΑͬͯɼਓ༹͕͢Δ߹ͱൺֱ͠
ͯɼ① ஈऔΓؒ࣌ ② ༹ؒ࣌ ᶅ खؒ࣌͠ɼΛ૯ܭͰ
Έͯ 12 ഒҎ্ͷޮͰॲཧͰ͖Δɽ

4. 2　溶接ロボット適用の課題と対策

4 章ͰϩϘッτͷϝϦッτΛ͖͕ࣔͯͨ͠ɼϩϘッτ
ΛҊ݅ʹద༻͢Δ·Ͱʹछʑͷ՝͕͋ͬͨɽຊઅͰ 

ɼͦͷ՝ͱ͛ڍΛೋͭྫࣄͳᐩϩϘッτͷࡶ͕ෳߏ
ରࡦʹ͍ͭͯड़Δɽ

4. 2. 1　位置決めシリンダ展開機能の改善

ᐩϩϘッτɼϩϘッτ࢛ลʹઃஔ͞Ε͍ͯΔҐஔܾ
ΊγϦϯμΛల։ͯ͠ワʔΫʹԡͯ͠Δ͜ͱͰɼཧత
ʹ༹ର෦ͷதԝʹϩϘッτ͕ηッτ͞ΕΔΈΛ
औ͍ͬͯΔɽ第 12 図ʹॳظͷҐஔܾΊγϦϯμల։࣌ͷ
ঢ়ଶΛࣔ͢ɽ
ॳظͷҐஔܾΊγϦϯμɼワʔΫͷߏ͕؆ૉͰׯব
͕ଘ͠ࡏͳ͍͜ͱΛલఏʹ࡞ͨ͠ɽ͔͠͠ɼ࣮ࡍͷ

ワʔΫͷߏɼ第 12 図ʹࣔ͢ԁހల։ࣜͷҐஔܾΊγ
ϦϯμͰϩϘッτΛηッτ͢Δ͜ͱ͕ࠔͰɼෳࡶͳߏ
Ͱ͋Δ͜ͱ͕໌ͨ͠ɽͦ͜ͰɼҐஔܾΊγϦϯμͷߏ
Λԁހల։͔ࣜΒਫฏಈࣜม͠ߋɼ͞ΒʹҐஔܾΊ
γϦϯμͷऔ͚͞ߴՄมͰ͖ΔΑ͏ʹߏมߋΛͬߦ
ͨɽߏมޙߋͷঢ়ଶΛ第 13 図ʹࣔ͢ɽ
͜ΕʹΑΓෳࡶͳߏͷワʔΫʹରͯ͠ɼϩϘッτઃ
ஔ͕ՄͱͳΓࣗಈԽ͕େ෯ʹ্ͨ͠ɽ

4. 2. 2　溶接品質の改善

લड़ͨ͠Α͏ʹɼϩϘッτ༹༹࢜ͷٕʹґଘͤ
ͣɼߴ࣭ͷ༹͕࣮ݱՄͰ͋Δ͕ɼ҆ఆ༹ͨ͠Λ࣮
ͳ༹݅ͷઃఆ͕ඞཁͰ͋Δɽຊ߲͔ࡉΔͨΊʹ͢ݱ
ͰɼᐩϩϘッτͷ༹Ϗʔυ͕ภ٭ʹͳΔࣄ͕ൃ
ੜͨ͠ࡍͷݪҼͱରࡦΛࣔ͢ɽ
ϩϘッτʹͦΕͧΕ TCP ( Tool Center Point ) ͱݺ
ΕΔ༹τʔチ先端ͷ࠲ඪ͕ଘ͢ࡏΔɽ6 ࣠ଟؔઅϩ
Ϙッτਓͷͱಉ༷ͷಈ͖͕औΕΔΑ͏ʹճస͕࣠

第 11 図ɹᐩϩϘッτͷઃஔঢ়ଶ
Fig. 11ɹInstallation conditions for lattice assembly robot on the block

γϦϯμ

ࡐߏ

γϦϯμల։ํ
ࡐߏ

（ 注 ）  ：ׯব෦

第 12 図ɹᐩϩϘッτɹҐஔܾΊγϦϯμల։ঢ়ଶ（ॳظ）
Fig.  12ɹThe state that the cylinder which decides the location developed  
                 at lattice assembly robot ( old style ) 

ϒϩッΫൖૹํ

ઐ༻Ψʔμ

第 10 図ɹᐩϩϘッτΤϦΞͷϒϩッΫൖૹঢ়ଶ
Fig. 10ɹTransportation of block to lattice assembly robot working area

γϦϯμల։ํ

औ͚͞ߴՄมํ

γϦϯμ

第 13 図ɹᐩϩϘッτɹਫฏಈࣜҐஔܾΊγϦϯμมߋ
Fig.  13ɹChanged cylinder which moves straight levelly at lattice assembly 
                 robot 
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6 ͔ॴଘ͢ࡏΔ͕ɼ࢟Λม͢ߋΔࡍʹ֤࣠Ͱඍࡉͳࠩޡ
͕ੜ͡ɼྦྷੵͱͯ͠ TCP ͷ͕ܭը͔Β࠷େ 3 mm ఔ
ͷズϨ͕ੜ͡Δɽ·ͨɼワʔΫࣗମ mm ͷޡ࡞
͕ࠩੜ͍ͯ͡Δ߹͕͋ΔɽͦͷͨΊɼϩϘッτ༹Λߦ
͏લʹλッチηϯγϯάͱݺΕΔɼワʔΫͷঢ়ଶΛ֬ೝ
͢Δۀ࡞ΛΈࠐΜͰ͍ΔɽλッチηϯγϯάΛ͜͏ߦͱ
Ͱɼ༹͢Δࡍͷૂ͍ҐஔΛิਖ਼͠ɼݱワʔΫͷܗঢ়ʹ
ԊͬͨదͳҐஔΛ༹Ͱ͖ΔΑ͏ʹͳΔɽ
λッチηϯγϯάɼワʔΫʹରͯ͠ϩϘッτ͕ワイヤ
Ͱ৮（λッチ ）͠ ɼҐஔΛೝࣝ͢Δ͜ͱͰ֬ೝ͍ͯ͠
Δɽ͜͜Ͱɼワイヤਅ͙ͬʹ༹τʔチͱҰઢʹ
ͳ͍ͬͯΔͱ͍͏ఆͰλッチηϯγϯά݁ՌΛೝࣝɾૂ
͍ҐஔΛิਖ਼͢Δɽ͜ͷͱ͖ɼ第 14 図ʹࣔ͢Α͏ʹɼ༹
τʔチ先端͔Βඈͼग़͍ͯ͠Δワイヤ͕͍͕ͨͯͬۂ
߹ɼ༹ՕॴΛͯͬޡೝࣝͯ͠͠·͍ɼ݁Ռͱͯ͠దͳ
Ґஔʹ༹ϏʔυΛஔ͘͜ͱ͕Ͱ͖ͣɼ༹͕ภ٭ͱ
ͳͬͯ͠·͏ɽ
ワイヤԁܗϦʔルʹ͔רΕ͓ͯΓɼ͔ͦ͜ΒඞཁྔΛ
ૹΓग़͢Έͱͳ͍ͬͯΔ͕ɼۚଐ͕ؒظҰఆܗঢ়ͷ
··อ࣋͞ΕΔͱɼͦͷܗঢ়ʹ͕ۂΔบ͕͍ͭͨ··ͱ
ͳͬͯ͠·͏ɽ第 15 図ʹᐩϩϘッτ༹τʔチ෦ঢ়
ଶΛࣔ͢ɽ༹τʔチ෦ʹڲਖ਼͕ث͍͓ͯΓワイヤ
ΛૹΓग़͕͢ۂʹࡍΓͷڲਖ਼Λ͔͚͍ͯΔ͕ɼͦΕ͚ͩͰ
ेʹڲਖ਼Ͱ͖ͣɼチップ先端͔Βಥ͖ग़ͨワイヤɼ
ワイヤͷಥग़͠ྔʹԠ͕ͨ͡ۂΓ͕ൃੜ͠ɼҐஔͷޡೝΛ
ট͍ͨɽ
Ҏ্ΑΓɼチップ先端͔Βͷワイヤͷಥग़͠ྔΛগͳ͘

͢Δ͜ͱ͕ภ٭Λ͢ࢭΔ࠷༗ޮͳରࡦͱਪఆ͞Ε
ͨɽͦ͜Ͱɼ第 16 図ʹࣔ͢Α͏ʹチップ先端͔Βノズル
先端·Ͱͷワイヤಥग़͠ྔΛैདྷͷ 6 mm ͔Β 1 mm ʹ
ม͠ߋɼ͔ͭόʔϯόッΫ（ワイヤͷૹڅෆ҆ఆʹΑͬ
ݱチップ༹༹͕͚͕ͯͰ͖ͳ͘ͳΔిڅͯ ）͕ ൃੜ
͠ʹ͍͘Α͏ʹ༹݅Λมͨ͠ߋɽซͤͯɼ第 17 図ʹ
ࣔ͢Α͏ʹɼノズル先端͔Βͷワイヤಥग़͠ྔΛɼ٭ࣔࢦ
͕খ༹͍݅͞ʹ͍ͭͯ 15 mm ʹมͨ͠ߋɽ
͜ͷ݁Ռɼภ٭ͷൃੜܹ֬͠ݮɼ҆ఆ༹ͨ͠
࣭Λ֬อ͢Δ͜ͱ͕Ͱ͖ͨɽ

5.　結　　　　言

ຊߘͰɼ͜Ε·Ͱʹ͕ࣾܞΘ͖ͬͯͨΞルϛ༹ߏ
ͷྫͱ͜ΕΒΛ͑ࢧΔ༹ٕज़ʹ͍ͭͯհͨ͠ɽ
ΑΓྑ͍࣭ΛΓࠐΉ༹ٕज़ͷ։ൃʹ͓͍ͯɼ୯

( a )　ϫΠϠ͕͍͕ͯͬۂͳ͍߹ ( b )　ϫΠϠ͕͍͕ͨͯͬۂ߹

11

11

12

10ワイヤ ワイヤ

チップ チップ

（ 注 ） ：࣮ࡍͷঢ়ଶ
 ：ϩϘッτ͕ೝࣝͨ͠ঢ়ଶ
 ：༹ૂ͍Ґஔ

第 14 図ɹワイヤ͕ۂΓ༗ແʹ͏ૂ͍ҐஔͷズϨ（୯Ґ：mm ）
Fig.  14ɹDifference in the aim locations with the bent presence of a wire ( unit : mm )

ثਖ਼ڲ

༹τʔチ

ノズルチップϘσΟチップ

第 15 図ɹᐩϩϘッτɹ༹τʔチ෦ͷঢ়ଶ
Fig.  15ɹThe state inside the torch at lattice assembly robot
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ʹ৽༹͍͠๏ͷ։ൃࣗಈ༹ஔͷ։ൃ͚ͩͰͳ͘ɼ
൫ͱͳͬͯج͕ٻ࣭ཁ͍ߴྉͷࡐ༹ࡐΔૉ͢༺
͍ΔɽߴԽͷͨΊͷ༹͍͠ݫ݅ʹద߹͢ΔΑ͏ͳ
ૉࡐͷ৫ίϯτϩʔル༹ՃࡐͷίϯτϩʔルΛ
͡Ίͱͯ͠ɼϒϩʔϗʔルͳͲͷ༹ܽؕΛ͙γʔルυ
Ψεͷ࿐ཧɼ༹ࡐྉͷද໘ཧɼૉࡐͷલॲཧͳͲ
注ҙ͕ඞཁͱ͞ΕΔɽ͍͔ࡉ

·ͨɼమ߯ࡐྉʹൺͯదਖ਼༹݅ൣғ͕͍͜ڱͱ͔
ΒɼࣗಈԽʹͨͬͯɼ༹લͷ։先෦ͷਫ਼ཧʹ
ྀ͢Δ͜ͱ͕ॏཁͱͳΔɽ
ࡐɼ༏Εͨߏ͍ͨ༺ྉΛࡐɼΞルϛχϜޙࠓ
ྉಛੑͱϦαイΫルੑΛ͔ͯ͠׆ɼ֤छʹ͍͕ͯͬ
͘͜ͱ͕ظ͞Εɼߏͷಛੑʹݟ߹ͬͨ৽༹͍͠๏
ͷ։ൃͱࣗಈԽٕज़Λల։͍ͯ͘͠ɽ

( a )　٭ɿ11ɼ13ɼ15 mm ൛

( b )　٭ɿ7ɼ8ɼ9 mm ൛

（ 注 ） ① ：ノズル先端
 ② ：チップ先端

20 1

ノズル チップ

ワイヤ

①

②

15

ノズル チップ

ワイヤ

①

第 17 図ɹノズル先端͔Βͷワイヤಥग़͠ྔมߋ（୯Ґ：mm）
Fig.  17ɹA wire from a nozzle point changed the amount which sticks out 
 ( unit : mm ) 

( a )　変更前

( b )　変更後

（ 注 ） ① ：ノズル先端
 ② ：チップ先端

20 6

ノズル チップ

ワイヤ

① ②

ノズル チップ

ワイヤ

①
20 1

②

第 16 図ɹチップ先端͔Βͷワイヤಥग़͠ྔมߋ（୯Ґ：mm）
Fig.  16ɹA wire from a chip point changed the amount which sticks out  

                  ( unit : mm ) 




