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ん で した 。

　 （5 ） 私 もぱ じめ その よ うに 思 い ま した が，実際に は

HoriZQnta1 部 の 方が ， 影響 が 大き よ うで した 。 船 と tank

の overall な解 1斤で もそ の よ うな 結果 が 得 ら れ て お り

ます 。

船殻 外板 総含 処 理 シ ス テ ム 　 SHELL

高 武
古
子 夫　外

i【討】　荻原 　友男 君 　 SHELL の 開発は 何 名で 行 な い ，

期間は どの 位 か 。

【回 】　高武　濘夫 君　 旧 プ ロ グ ラ ム の オ リジ ナ ル が有

りま し た の で ，サ ーベ イ（3 ケ 月 6 名），プ P グ ラ ミ ン グ

〈3 ケ 月 8名）， 総合デ バ
ッ ク お よび テ ス ト ラ ン （3 ケ 月

6 名），メ イ ン テ ナ ン ス （2名）で す 。

【討】 野 崎 照 道 君 　全 て の 外板展 開 作業 を SHELL

に よ り処理 さ れ て い ま すが，ラ ウ ン ド ・ガ ン ネル の 終端

部 お よび シ ス テ ム の
一

部 に ある 近似展開の 固難な外板 は ，

ど の よ うに 処理 され て い ま す か ，もし 曲加工 後に 曲型 に

よ り仕 上 マ ー
キ ン 切 断 を 行 うの で あれば ， そ の よ うな手

段処理 さ れ る外拔は
一

隻 に つ き何枚程度 で すか 。

‘討】 荻原 友男 君 SHELL は カ ン ト外板等前 後 部

外板で 電算化出来な い 範 囲 は な い か 。

【回】　高武　淳夫 君　 ご 指摘の 特殊外板に つ い ては 現

時点で は 処理 で きま せ ん が，本年中 に 処 理 機能 を 追加 す

る予定 で す 。

　SHELL の フ リ
ーダ ム 船へ の 適用状況は 下記 の とお り

で す 。

一
般曲 り外板

特殊外板

再 マ ーキ ン 板

79 枚

22 枚

ピル ヂ 部

〜ミル ？ミス

　 適用　 77 枚

　　 u 　　 o 枚

5枚 （適用）

5枚

濫 寸〕　白岩　 君 　点群 フ
ァ イ ル の 内容 に つ い て，どの

よ うな単位で フ ァ イ ル され て い ますか 。

、【討｝　野 崎　照 道 君　 切直 しに よ り，組立 定盤系 に 座

標変換 され る 際に もベ ース デ
ー

タ 作成 の 時 と同様 に，何

らか の 補間作業が 必要 と考えられ ますが，2 度 の 補間作

業に よ り，誤 差が相 加 され る可 能姓 もあ る と思 わ れ ま

・
す 。 切直 し フ

ァ イ ル の 点列デ
ー

タ は ， フ ェ ア リ ン グ 直後

の原始 デ ータに対して ， どの 程度の誤差範囲に 収 まりま

す か 。

【回） 高 武 淳夫 君 　点群 フ ァ イ ル は 5〜10 ブ ロ ッ ク

単位に フ ァ イル して い ます が ， ワ
ーキ ン グ ・フ ァ イル と

して 取扱 っ て い ます。

　 誤差 の 聞題で すが，ア ェ ア リ ン グ 直後 の 原 始 デ ー
ダ は

ト レ ラ ソ ス 0．1”・O．5m ／皿 内に 収ま っ て お り，こ れを切

崑 した 場合は 更に 0・1〜0．5m 〆ln が 力口味 され ます の で ご

指摘 の 通 り誤差が相加 され ま す 。

　 今の と こ ろ こ れに よ る 不 具合は 発生 し て お り ませ ん 。

例 え ば，ト ラ ン ス を 0，5 と し た 場 合 は 1．5m ！m 位に な り

ま す 。

【討 】　森 口 　 茂 君　 治具 の 定盤面 の 決定 に つ い て

（p．189−3．1，1）最少二 乗法 に ょ る 決定 に お い て ，治具 の

高 さ ， 板 の 姿勢 傾斜 に よ る安定性は ど の よ うに 考慮 さ

れ て い ます か 。

【回 】　高 武　淳 夫 君 　　ご指 摘 の 項 目に つ い て Logic の

上 で考慮され て い ませ ん が ， 概略 ブ v ッ ク 配置 図 お よび

シ ーム 傾斜 ベ ク トル 図 （図 9）の ア ウ ト プ ヅ トを チ ェ ッ ク

して 配材上 の 安 全性 お よび シ ーム の 自動溶接範 囲 の 拡 大

を考慮 して 定盤平面 の 修正 イ ン プ ッ トを行 っ て い ます 。

【討】　荻原　友 男 君　 （1 ）　外板展開法は 他 に 精度 の

良い と言わ れ る 方法もあ る が，SHELL で は 近似測地 線

お よ び P 一ル 線展開法を採用 した 理 由は何で し ょ うか 。

また，利点は 〜

　 （2 ） SHELL を 実 鉛 で 適 用 した 結果 ，精 度 上 問題 に

な っ て い る点は な い か 。 例 え ば，ビ ル ヂ外板の 立 上 部分

等。

【回】　高 武 　濘 夫 君　 ご 指摘 の よ うに ，い ろ い ろ な展

開法は考え られ ますが，SHELL で は ど の 展開法が一
番

ベ タ
ーか の 結論 に は 至 っ て い ませ ん 。

　曲加工 の 方法，手順 に よ る素材 の 変形 量 を 数値的に 追

跡 で きない 現状 で は 展開法を い ろ い ろ選ぶ よ り，経験的

な補 正 量を 展開形状に 盛 りこ ん だ方 が，よ り実際的で あ

る との 見解か ら実績の あ る 近似測地線，P 一
ル 線展開法

を 採用 した 理由で す 。

　精度 の 問題 として ，
SHELL は 適用外板全部を 切直 し

フ レ ーム で 展開 し て い る た め ，曲型が 外板 に 垂直 に 近 く

見透線が板 の 中央を通 っ て い る の で，曲 げ チ ェ ヅ ク が容

易で，従来 よ り高い 精度が保障され て い ます Q ビ ル ヂ 外

板 の 立 上 りは，こ の 傾 向 が著 し くあ らわ れ た 箇所 とい え

ます 。

【討 】 白 岩 　君 　外阪補 正 に つ い て，自動 的 に 内 部

処理 され る こ とに な っ て い ま す が，曲率に よ っ て 変化す

るデ ータ フ ァ ィル は どの よ うに さ れ て い ますか 。

【討 】 森 口 　茂 君 　展 開板 の 補 正 ｝こ つ い て （p．191−

4．1．4〜5）　 造船幾何学 的 補 正 と実績経 験補正量を履歴

フ ァ イ ル に 蓄積 して い る との こ とで すが，こ の 場合，曲
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り形状の 程 度を 判 断の 基準 と し て い る と思 い ま す が ，そ

の メ ジ ャ
ー

は 何 を 利用 して い ま すか e

【討】　古賀　正 博 君　 外板展開に お い て，展 開誤差 お

よ び 加工 法に よ る 影 響 は，い ず れ も，伸縮 量 の 分布 の 違

い と，そ れ を 無視 し た 展 開に よ る も の と思 わ れ る の で ，

展開後の 補正の 仕方 に つ い て は 相当の 自由度が要 求 され

る と思 うが 如何で し ょ うか 。 実際 に どの 穆 度 の き め の 細

か さで 補 正 可 能 か ご教示 下 さ い 。

【回 】 高武 淳夫 君 　外板補正 の た め の S ラ メ ーター

とし て は 横曲 り量 （パ ヅ ト ） と して弦 の 長 さお よ び 弧の

深 さ，縦曲 り量 （展開基線） とし て の 弦の 長 さお よび 弧

の 深 さ，さ らに バ
ッ トで の バ

ッ ク セ ッ ト量お よび 巾方向

の モ ール ドラ イ ソ と中性軸上 の ガ ース 長 の 差 を フ ァ イ ル

し て い ます 。 補 正 の 方法 に は ，上 記 の パ ラ メ ータ ーに よ

る 自動的に 処理 す る場合 と展開後の ア ウ トプ ヅ トを強制

的に 補 正 す る場 合 が あ ります が ，

一
般的 に は 前者の み で

充分で あ り，ほ とん ど強剃補正を行 う外板 は あ りませ ん

が，後者の 場合 の 機能とし て下記の 方法が用意され て い

ま す 。

　（1 ）　全 域 補 正……
指定 し た 点に 対 し 関連デ ータ全

　　　　　　　　　　　域 の 同時補正

　（2 ）　点　補 　正 ……
指定 し た点 の み 単独補正

　（3 ） 初 期 変 形 ……
見透 し 線 の 振れの 修正 量 に 対 す

　　　　　　　　　　　る関連デ
ー

タ 全域 の 補正

　（4 ）　伸 縮 量 補正 ……
伸縮係数 に よ る 強制補正

【討】　白岩 　 君 　 開先清報 ， 外板 シ ーム ，パ
ヅ トの 開

先制御 ， 溶接方法，姿勢 の 情報は どの よ うに 使用 さ れて

い ますか 。

【回】 高武 濘夫 君 　溶接法に よ る 開先形状 の 決定 お

よび，ギ ャ ッ プ量 の 算 出 に 便用 し ， 指定 され た 伸 し量 を

加味 した一
品形状 を 決定す る 数値に 変換 され ます。 また

こ れらの 辺 情報は一品 図 に 記号化され ， NIC オ ペ レ ー
タ

ープ ラ ソ ，EPM ネ ガ ，　 N ！c 切断機用 の N！c テ
ープ に

出力 され ま す 。

　現状で は 溶接管理量に 換算され て い ませ ん が ，次 の べ

一ジ ョ ン で は ア プ ロ
ー

チ す る 予定で す 。

【討 〕　荻原　友男 君 　 現 在 フ ェ ア リ ン グ シ ス テ ム お よ

び LODACS との 結び つ きは，どの よ うに し て 行 な われ

て い るか ？

【回 】

… 一呻 部分ぱ規在 關発 中で すe

【討】 野 崎 照道 君 　建造工 場 が 変更 され る場合，ブ

Pt ヅ ク 。パ
ッ トお よ び シ ーム の 位置 が変 わ る こ とが あ り

ま すか 。

　も しあれば入 力デ ー
タ の 更新がか な り繁雑な作業 とな

りま すが ， 何か 特別な省力手段を講 じ られ て い れ ば，そ

れ に つ い て 教 示 下 さい
。

【回 】 高武 淳 夫 君 建造工 場の シ フ トで は ブ ロ ッ ク

は 変えず，PRE −ERECTION 範囲を 変えて 処理す る の を

原則 と して い ます が，も しブ ロ ッ ク ・バ ッ トお よ び シ ー

ム の 位置 の 変更 が あれ ば，点群 フ
ァ イ ル を 作 る 以前 の

OFFSET 　BANK の 部分修正か ら Re −Run す る こ とに

な ります 。

　曲型位置 や組 立要領等各工 場 の 工 作法が 漂準化 され て

い る の で SHELL の 入 力デ ー
タ の 修正は ほ とん どあ りま

せ ん 。

会話型図形処 理 シ ス テ ム （CADS ）に よ る船殻部材

　　　　　　　　ネ ス テ ィ ン グ シ ス テ ム

藤 野 宏　外

【言寸コ　　　砂ノli　　Wh一　　@ 君　　　　　（　1 ）
　カ ード ・ グ ラ フ a ッ

に よ る ネ ス テ a ングとCADS によ る場 合と の鋼板

    り， あ るい は 1 船
当の ター ソ ・ ア ラ ウン ド ・ タイ

， 処 理時間 の 能率 差は ど の 位で し

うか。 　 （2 ） 　 カ ー ド シ ス テ ム に よ る ネ ス テ ィング

は 鋼 板 素 材への 部 材 の 位置づけ 僻 内配置） は大型

材か ら 配置 し てい
くと いう の が一般 的

と思いま す が，

DS による 場 合，枠 内配置に 特 別 の 順序，あ るい は

慮 すべ き 点が

あります か。 　（ 3 ）後 続 の 部 材 の 取 扱いの便 利のためI

NT 工FI− CATION 　POINT を作り出す と ありますが

このIDEN − TIFiCATION 　POINT と LOCATION 　

INT 　 の 違い をも う 少 し く わ

くご 説 明 下 さい 。 【回〕藤野　宏 君 　 （ 1 ＞ 対象

材によって 異 なり ま すが ，簡 単 な
も の は カ ー ドネ ー

ティソグの 方

有利だ と 考 え ま す 。 N 工工一 Eleotronio 　


