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　溶接構造物 の 設計 シ ス テ ム にお い て作成 された接合情報 は ， 生産 シ ス テム におい て は溶接情

報に変換 され様 々 に 利用 され る。本報 で は ， 接合情報か ら溶接情報 へ の変換 ， さらに溶接 情報

を用い た生 産支援の 事例 として ， 著者らの 開発 して い る 「造船の ため の 設計 ・生産支援 シ ス テ

ム 」 SODAS （System　Of　Design 　and 　Assembly　for　Shipbuilding）にお ける管理 物量の 算出 ，

一

品図の 作成 ，
ロ ボ ッ ト作業情報 の 作成に つ い て紹介する。

1． 接 合 情 報 か ら 溶 接 情 報 へ の 変 換

　SODAS で は ， 構造設計機能 と Cut 機能を用い て設計が 行われ ， 狭義の 接合情報す なわ ち接

合する位置の情報と接合 され て い る部材 の 情報が獲得 され る 。 さらに V廿tual　Assembling機能

を用い た 仮想生産に よ り， 狭義の 接合情報は ，溶接姿勢 ・溶接法 ・溶接開先などの 溶接に 関す

る情報が付加 され た溶接情報 （広義の 接合情報 〉 に拡 張 され る
1｝

。

2 ． 切 断 ・溶 接 に 関 す る 管 理 物 量 の 見 積 り

　切断や溶接 の ため の 管理物量 を収集する こ とは
，

生産計画の た め に は不 可欠で あ る 。 従来の

造船業にお い て は設計図 面か ら手作業 によ り管理 物量が集計 されて い る場合がほ とん どで あ っ

た 。 しか し，大型 タン カー
の総溶接長の 合計は 200，000m に も及ぶ こ とが あ り， 手作業 に よる

集計で は時間 と コ ス トが か さみ ， また見落と しによる人為的 な集計 ミス も少 な くな い 。そ こ で ，

精緻 な管理物量 を迅速に 得る ため に ，
SODAS で は溶接情報を用 い て管理物量 を 自動 的に集 計

で きるよ うに なっ て い る 2）
。 しか も， 単に全溶接長 を集計す るだ けで な く ， 溶接情報を各作業

ス テージ ご と， 各溶接 法 ご とな どで集計す る こ とに よ り溶接管理 物量 を算出す るこ とが可 能で

ある 。 また ， 溶接開先ご とに集計する こ とに よ り切断管理物量 を算出す る こ とも可能で ある。

3 ． 一
品 図 の 生 成

　溶接構造物は大抵の 場合，設 計当初に は面 部材 と し て 考え られて い るが
， 部材 として の

一
品

形状を最終的に決定する ため に は ，開先形状 ・構造 と板厚 を考慮 した モ
ー

ル ド面か らの 板逃 げ ・

ス カ ラ ッ プや 1C カ ッ トな どの 端 部の 加 工 処理 ・溶接に よ る収縮を考慮 した伸ば し （収縮代 ）

など考慮する必 要 が ある 。
SODAS で は ，　 Virtual　Assembling によ りこ れ らの 生産情報 を加 味

した 部材 の
一

品形 状 を 自動 的に生 成す る こ とが で きる
3） （Fig．　1 ）。
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Fig．1　Parts　Information

4． ロ ボ ッ ト使 用 の た め の off
・line　teaching

　また溶接情報 は 自動設備の 作業の 情報に変換 して利用が可能で あ る。例 えば ，
NC に よる鋼

板切 断の 作業情報 や溶接 ロ ボ ッ トの 作業情報を ， 部材の 形状情報お よび溶接情報か ら生成する

こ とが可能で ある。 即 ち ， 生産資源 で ある NC 切 断機や溶接 ロ ボ ッ トの 機能が定義 され て い れ

ば ，
SODAS の 製 品モ デル か ら定義 される ワ

ー
ク の 情報か ら NC 切断や 溶 接 ロ ボ ッ トの

teaching 情報 を容易に 作成で きる 。
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Fig．2　NC 　Cutting　Information Fig．3　 Weldlng　RobQt 　Information
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