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1．は じめ に

　直径1，000mm 超 の 厚肉 （板厚40mm 超）鋼管の 複雑な開先の 切 断は、従来 、 巻 き型 を

用 い て 鋼管外面 に 手作業で 切断線他の 罫書きを行 っ た後 、 数囿に分 けて 手切断で 行 っ て い

た 。
こ れ らの 作業は 、 時間が か か り、また、熟練 を要 し、自動 化 に よる生産性向上 な らび

に切 断精度の 向上 が 求め られ て い た 。

　 そこ で 、厚 肉大径鋼 管の 罫書き精度お よび複雑開先切断精度の 向上 な らび に生産性 向．E

を目的 として 、 3 次元 CAD デ
ー

タか ら ロ ボ ッ トの 罫書 き ・切断動作用 デ
ー一

タを生成 し、

罫書 き作 業お よび 切断作業 を 1 台の 垂 直多関節型 ロ ボ ッ トで行 う、 厚肉大径鋼管 自動罫書

き ・切断 ロ ボ ッ トシ ス テ ム を開発 ・実用化 した 。 本報で は、本シ ス テ ム につ い て概要 を報

告する 。

2．罫書き ・切 断ロ ボ ッ トシス テ ム

　本 シ ス テ ム で は、 まず 3次元 CAD シ ス テ ム にて 、部材の 切断線情報、組立用基準線罫

書 き情報、部材取付 け線罫書 き情 報お よ び素管の 部材採 取情報等を出力す る 。
こ れ らの 出

力情報を元 に 、 オ フ ラ イン 教示 シ ス テ ム に て各加工 部施工 手順 を 自動的に決定 して 、 ロ ボ

ッ ト動作プ ロ グ ラ ム 、デ ータを生 成する 。
ロ ボ ッ ト動作プロ グラ ム は計測

・
罫書 き ・ス リ

ッ ト切断 ・管端部切断等の 各作業に応 じて モ

ジ ュ
ール 化 されて お り、こ れ らの 選択 ・

組み

合 わせ に よ り生成 され る 。

　 従来の 鋼管 自動切断機の 多 くは、組み 込ま

れた い くつ かの 相貫
・
開先パ タ

ーン に つ い て

の み 自動切 断が可能で あ っ た 。本シ ス テ ム は、

3次元 CAD シ ス テ ム に て 、任意の 切断線に

対 し、切断線上 の 各点に お ける 切断 トーチ 方

向を設定 し切断線位置 デ
ー

タ を作成する こ と

がで きる。こ の た め 、 どの よ うな複雑形状 の

開先切 断面 に も適用可 能で ある 。 鋼管部材の

切 断線位置 デ
ー

タ の
一

例 を Fig．1 に示す 。　　　Fig・1　 Example 　of　Cutting　Line　Data
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Table　l　 Speci丘cation

項 目 仕様

対象鋼管長 最大 12，000mm

対象鋼管径 φ150〜1，300mm

対象鋼管肉厚 9．5 〜 44mm （実績）

有効レ
ー

ル 長 14
，
000mm

ロ ボ ッ トア ーム 川崎重工JA − 10
ア
ーム 可搬重量 ユOkgf

ポジ シ ョナ耐荷重 6ton

受けロ
ー

ラ耐荷重 6ton × 4基

Fig．2　Appearance　of　the　System

　本シ ス テ ム は 、6軸 ロ ボ ッ ト

ア
ーム に外部 2軸 （ロ ボ ッ ト走

行 ・鋼管回転）と変位セ ン サ 、

罫書 きッ
ール

、 切断 ト
ー

チ の 3

種 の 交換式 ツ ール を有 し、鋼管

寸法の 計測 、 組立用基準線罫書

き 、 部材取付け線罫書 き、ス リ

ッ ト切断 、管端部切断 を 、 連 続

して 自動施工 する もの で ある 。 　　 中心

本シ ス テ ムの 仕様 を Table　 1 に、
　　　　　　　　　　　　　　　　 Fig．3
そ の 外観を Fig．2 に示す 。

3．管軸計測 ・補正
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　従来の 鋼管 自動切断機の 多くは
、 管軸が ポ ジ シ ョ ナ

の 回転軸に
…

致する もの とみ な して 、 管面倣 い に よ り

ト
ー

チ 高さの み 調整する方式 で あるが 、実際に は 、 鋼

管の 大曲 り ・
扁平に よ り管軸は回転軸 に

一
致せ ず 、 鋼

管回転に伴 い 変動 し 、 誤差を生 じやすか っ た 。 そ こ で 、

本 シ ス テ ム で は変位 セ ン サに よ り部材両端部で の 断面

中心位置を計測 し、これ を結ん だ直線 を管軸 とみ な し

て 各罫書 き ・切断位置データを補正す るこ とに よ り、

組立 時の 開先精度 を確保 して い る 。 管軸補正 の 概 念 図

を Fig．3 に、本シ ス テ ム の 施工手順 を Fig．4 に示す 。

4 ．おわ りに

　厚肉大径鋼 管自動罫書 き ・切断 ロ ボ ッ トシ ス テ ム の

開発 ・実用化 に よ り、切断線罫書 き作業お よび巻 き型

作業が不要 とな り大幅な生 産性向上 が は か られる と と

もに 、 切断精度向上 に よ っ て 後 工程 の 組立精度 を確保

した 。
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