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わが国が真の先進工業国として国民生活の安定を得るため

には,生産活動における人的資源の浪費を一掃し,新製品お

よび新技術の開発,ならびに乏しい天然資i原の有効ゴ舌用など

のために人的資源を有効にi舌用しなければならない｡

このような社会的要請に基づいて近年生産の省力自動化が

推進されている｡しかしこの動きは従来の生産合理化が生産

性の向上を至上目的としていたのとは若干の意味の相違が生

じつつあることに注目しなければならない｡

一方,日立製作所は,家庭用電気品の大量生産プロセスか

ら大形機械の多種少量生産プロセスまで多様な生産形態を内

蔵しており,それぞれの部門でその生産技術,合理化および

省力化技術の開発を行なってきた｡しかし今後,研究開発を

必要とする多くの問題を残しており省力化もまだ満足すべき

ものに至ってはいないが,われわれは,社内の経験をもとに,

ユーザー各位の協力を得て省力化の発展に積極的に取り組み

日本経i斉の安定成長に貢献したいと考えている｡

生産活動省力化のここでは製造プロセスの省力化に限定し,

これに対するわれわれの取組み方について述べる｡

省力自動化は,従来表1に示すように三つの段階を踏んで

進められてきた｡過去1960年代には,生産の合理化と称して

部品加工における数値制御工作機の導入に代表されるように,

自動機可成の導入ないしは機械の自動化が進められた｡これが

｢点の自動化+のレベルであって品質の向上,生産性の向上は

達成されても省力/省人効果はきわめて限定されたものであ

った｡これは自動機械前後の省力自動化が伴わなかったため

である｡この工程間,機械間のマテリアル･ハンドリングの

問題を解決しようとするのが,産業用ロボットに代表される

省力機械ならびにそのシステムであって,これにより一貫し

た自動化ラインを構成できるようになった｡これが｢線の自

動化+のレベルであって,現在の省力化‾努力はおおむねこの

レ〈こルでなされている｡

表l 省力自動化の3段階 企業における生産システムの自動化,省力

化の進展段階を示す｡

TablelTh｢e〔さ Stages of Labo｢-SaVing and Automatjon

第=設階 点の自動化一自動機械単体の導入,離散配置,独立稼動

第2一芸階 線の自動化一自動機械と結合横考戎による一貫自動化

第3段階 面の自動化一自動化ライン群の運用管‡里の自動化
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しかしながら,このような自動化された機械群は管理運用

の妙を得なければかえって融通性に欠けるものとなる危険性

がある｡すなわち,真に省力自動化を通して省人化を達成す

るためには,直接的生産活動の制御のみならず,工程管理な

どの間接的生産活動までも省力化,自動化してこそ,その効

果は最大限に発揮されるものと考えられる｡われわれはこれ

を｢面の自動化+と呼んでいる｡すなわち,生産管理と物の

流れの制御(物流制御または生産制御)が一体化きれ総合的

に自動化されてはじめて大きな省力/省人効果が期待できる

のである｡生産管理については,他の論文に述べられている

ので,ここでは,総合的生産制御システムの考え方と,すで

に開発された省力機可戒ならびにそのシステムの若干について

紹介する｡

臣l生産制御用ハードウェア

2.1 生産工程の総括制御について

直接的生産i舌動には区11に示すように倉J車管理･加工･組

立･検査･包装･発送などがあり,それぞれの工程にはすで

に多くの自動機械(数値制御工作機など)が導入されている｡

しかし,物流制御の面では,ローカルなものであり互いに孤

立していた｡一方,省力機械は各工程に深く入り込んで,そ

の工程内の物の流れを利子卸すると同時に他工程との有機的結

合を行なうものとして登場したのである｡したがって,生産

工程全休を物のi充れを通して制御するには省力機械の制御を

通して行なうのが最も合理的である｡

図1は,HIMAND SYSTEMであり,/ト規模システムか

ら大規模な全自動生産制御システムまで各種のシステム構成

を示している｡また,表2は各制御装置の概略仕様および特

長などを示すものである｡

2.1.1 HIMAND-MINI SYSTEM

l台のマシンハンド(ON-OFFサーボ6軸)を制御するた

めのピンボードプログラム式制御装置であって,小規模な省

力化(点の省力化)を主目的とするものであるが,他の上位

制御装置と連系して,中規模,大規模省力化システムのコン

ポーネントの役割を果たすことができる｡

2.1.2 HIMAND-MIDISYSTEM

ニれもまた,1≠iのマシンハンド(連続サーボ7軸)を制

御するプレイバック式プログラム制御装置であって,単独で

は′ト規模システムに適用されるが,上位利子卸装置と連系して,

中規模,大規模システムを構成することができる｡HIMAND-
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図l 生産制御ハイアラキシステム 各種生産活動に対する自動作業機楓 自動搬送/マテリアルハン

ドリング機才戎の関連および大中小規模自動化システムの構成を示す｡

Fj9.1Hie｢a｢Chy System for Production Control

表2 省力機械制御装置シリーズ 生産システムにおける省力機械用制御装置の標準シリーズを示す..

Table 2 Cont｢olle｢Se｢ies fo｢Labor-SaVing

COnt｢Oller

自動包装機械

包装√′r′こん包

サブシステム

+

名 称 機 能 適 用 寸幾 種 イ土 様
l

特 長

HIMAND

MASTER

CorltrO【】er

多数台の省力機械同 あらゆる省力機ヰ戎の 処王里方式:プロクうム内蔵式 ○産業用マシンハンドに対Lプレイ

時多重ヲ総寺舌制御装置 多数台の同時制御 プログラム容量二16ビット/語×4k語nlaX バック制御可能○複∠掟な論‡里演算

命令数:9種(20種バリエーション含む)

動作教示:プレイバック教示

○時分割多重制御○プログラム容易

HIMAND

MIDl

CorltrOller

産業用マシンハンド 停止点を任意個数】垂 ○分岐作業のプログラムが容易

のプレイバック制御 続的に指定できるマ 停止点:停止点喜己億万式.命令数:】種 ○カセットテープ,計算機と連系可能

装置 シンハンド プログラム容量:256-､IKステップ ○触覚,視覚を接続可能

○小形,廉価,取扱い容易HIMAND

MINl

CorltrOller

産業用マシンハンド 停止点を限られた中 動作教示:ピンボードプログラム

のピンボードプログ から選択的に指定で 停止点:停止点選択指定方式,命令数l種 己 ○誘導電動機を直接駆動可能

ラム制御装置 きるマシンハンド プロクうム容量:柑～64ステップ

HIMAND

MICRO

8入力/′8出力のAN 簡単な論理演算を行 入力:8種(電圧/接点),中間積出力:

D.OR演算 なう端末装置 16種,和出力:8種(電圧/リレー)

MINIは,ある程J空専用化されたマシンハンドの制御装置であ

るのに対しMIDIは,正二い汎用件を持ち,油柱式ならびに電;も

式マシンハンドのいずれにも適川できる｡また,一一度教示し

たプログラムのイ米存や再生のためのカセットテープデッキを

オプションとして持っており,作業の愛護王がきわめて存易で

ある｡

さらに,このカセットテープチャネルに上位計算機を接続

し,プログラムの送受を行なえば,省力機械の肝腎理を行な

うことができるので多様なi上己介生産,たびたびのヤJ二替生産に

も刈▲処できる｡

また,不利御装置は,視覚による物体位置検出器,触覚に

よる物体位置検出器など出力により教示された位置データを

修正する機能を持っているので,位置の不確定な物体のハン

ドリングが可能である｡また,外的条件や外的データに従っ

て,プログラムを自動選択する機能があるので,条件分L岐や

く り返しの多い作業でも少ないステップで効率よくプログラ

ムすることができる｡)

2.1.3 HIMAND-MICRO

本業箭は,加ブ去標準形で表わされた論f即七数滴算をダイオ

ードピンマトリ ックスで梢成されたANDゲートとORゲート

でご実行する無接点論理バッケ【ジで,単独ないしHIMAND-

MINI/MIDIのオプションとして用いられる｡省力機械を現場

で実用する際には,自分の動作順序のプログラム利子卸のほか

に,全く時間的独立に稼動する関連機器の制御や作動条件の

判定に論手堅演算が必要になる場合が多い｡従来このような場

(ナ通用ごとに設計したリレーシーケンス盤を用いていたが,

本装置はこれに要するマン･アワーを削i域しようとするもの

である｡

2.l.4 HIMAND-MASTER SYSTEM

HIMAND-MINI/MIDIは去⊆本的に産業用マシンハンド1台
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だけを外部機器との関連において制御する装置であるが,本

装置は,多数の省力機械を同時に独立に制御する機能を持つ

多重制御装置であり,HIMAND-MIDI4台,MINI8台を合わ

せた機能のほかに論理代数演算機能,外部機器間でのデータ

交換機能などを持つプログラム内蔵形制御装置である｡ただ

従来の計算機と異なるところはソースプログラムをソフトウ

エア処理なしで直接ティーチングボックスより入力できるな

ど作業者が使う制御装置として使いやすさが強調されている｡

HIMAND-MASTER制御装置は,図1に示すように多数

台の省力機械を直接制御でき(当然MINI/MIDIを介して制御

することもできる),10～20台の機械で構成される単位工程(生

産サブシステム)を総括制御することを主目的とするもので,

′ト規模ではあるが面の省力化を行なうことを主務とするもの

である｡すなわち,多種少量品が混合生産されるラインでは,

物の流れにその物に関する情報を随伴させ,そのデータに基

づいて物の送達先および作業内容を制御する必要があるが,

本装置はこのような用途にまで適用できる｡

さらに広範囲の生産制御を行なう際には,用途により計算

機を導入したり,計算機とHIMAND-MASTERの2層構成

とすることができる｡また省力機械には,自動ホイスト,ク

レーン,J木上運搬車などが含まれるが,これらの制御には図

lに示すように通信制御装置が用いられる｡

2.2 産業用ロボット

生産工場における作業時問の大半を占めるマテリアル･ハ

ンドリングの合理化を目的として二拉近各椎の産業用ロボット

が開発紹介されている｡日立製作所においても前節に述べた

各柁の制御装置を駆使し,機械へのワーク着脱をはじめ各桂

の作業用マシンハンド,軽･重量物をつかんで走行する搬送

用マニプレータを開発,商品化してし､る｡

2.2.1 マシンハンド

(1)標準ユニット

ハンドリングの動作は,アームの先端に装着したフィ ン

ガによるつかみ･上下･旋回･走行などの動作の組合せに

よって行なうことができる｡これら各種動作のエレメント

を対象ワーク重量･動作範囲･速度の各区分ごとに標準化

し,取付寸法を統一して目的とする動作を最少の標準エレ

メントの組合せユニットにより実現するビルディ ングブロ

ック･システムを開発した｡図2はこれら各動作エレメン

トの基本となるアーム前後エレメントとフィ ンガエレメン

トを組み合わせたハンドユニットの構造を,表3はその仕

様を示すものである｡アーム前後エレメントはモータの回

転によりそのロータ中空軸めねじが送りねじに直線動作を

ロ

フィンガ開閉電動機

図2 ハンドユニット

Fi9.2 Hand U山t
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表3 ハンドユニット標準仕様 アーム前後エレメントとフィンガエ

レメントを組み合わせたハンドユニットの標準仕様を示す｡

Table 3 Sta=dard Specjfications of Hand Unit

品 名 形 式 NAN-5 NAN-15 NAN-30

荷 重(kg) 5 15 30

ストローク(mm) 4DO/60(】 400/600 400/600

動作速度(mm/s) 258/300(50/60Hz) 250/300(50/60Hz) 250/300(50/60Hz)

停止精度(m) ±l ±】 ±1

与え,これによりアームが前後運動を行なうようにしたも

のである｡速度制御は低周波発電機による2段変速により

行なわれており,停止精度は±1mmである｡

フィ ンガエレメントはアームと同じくねじ機構により電

動機回転を前後動作に変換し,さらにリンク機構によr)つ

めを開閉させてつかみ動作を行なわせている｡つめの部分

はワークの形状に合わせて交換可能である｡

(2)門形マシンハンド

門形に構成したガータ上を水平方向に走行するトラパー

サに前述のハンドユニットを1本(シングル形)または2

本(ツイン形)取り付けて構成したマシンハンドで,コン

ベヤから旋盤へのワーク着脱用などに広く通用することが

できる｡制御にはON【OFF軸の有接点または無接点標準

コントローラを使用している｡複数台のマシンハンドを

HIMAND-MASTERにより群制御して使用することも可

能である｡図3はモートルロータ旋盤作■業のワーク着脱用

に門形マシンハンドを使用しているところである｡

(3)スタンド形マシンハンド

水平にイ米持したハンドユニットを上下･旋回エレメント

と組み合わせJ末置形に構成したもので,ON【OFF軸制御

コントローラによるPTP形とサーボ軸制御コントローラ

によるプレイバック式のCP形がある｡図4はシェルマシ

ンからのモールド取出し,積み上げ作業にPTP形のスタ

ンド形マシンハンドをイむ用しているところである｡

2.2.2 壬般送用マニプレータ

搬送用マニプレータには10～100kg程度の軽･中量物を搬送

する軽量形マニプレータと100～1,500kg程度の重量物を搬送

する重量形マニプレータとがある｡これらはシーケンスユニ

ット･位置制御ユニ､ソト(ⅩYZ3方向)･速度制御ユニット

アーム前後エレメント

送りねじ

前後用モートル,ブレーキ付き

アーム前後エレメントとフィンガエレメントを組み合わせたハンドユニットの構造を示す｡

0

フィンガエレメント
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図3 門形マシンハンド 旋盤のワーク着脱用に門形マシンハンドを適

用した例を示す｡

Fig.3 T｢aVe｢Se Type Machine Hand
さ
図
4

スタンド形マシンハンド シェルマシンからのモールド取出L,

積み上げ作業にスタンド形マシンハンドを適用Lた例を示す｡

Fig.4 Stand Type Machine Hand

などの各種制御ユニットの組み合わせで図5に示すような種

椎の動作が可能である｡

(1)軽量形マニプレータ

搬送重量10～100kg程度を対象とし,部品および製品の単

純移載,整列,積み重ね,整列積み重ね,整列並べ,箱詰

めなどを基本動作とし,さらにフィンガ部に反転機能,旋

回機能を追加したり,マグネットや真空パットなどおのお

のがビルドアップ的に構成されている｡表4は本機の標準仕

様を,図6は実施例を示すものである｡フィンガ･アーム･

トラパーサ･各電動機および制御器はそれぞれユニット化

され,メインテナンス面でも万全の策が施されている｡走

行距離の長いものに対しては速度を大幅に上げタクトの短

縮を図ると同時に起動･停止時の衝撃を緩和するため,ソ

表4 軽量形マニプレータ標準仕様 柑～100kg程度の軽,中量物を搬

送する軽量形マニプレータの標準仕様を示す｡

Table 4 Standard Specifications ofJight Weight Type Mani-

PUlato｢

仕様
形式 HMN-30 HMN-100

才鍛 送 荷 重(kg) 30 100

動

作

走 行 距 離(m) 6以下

走 行 速 度(m/m什り 40/48(50/60Hz)

上下ストローク(mm) 600 l,000

上 下 速 度(m/mけり 12/川.5(50/60Hz) 10ハ2(50/60Hz)

位 置 精 度(mm) 士4 ∈ ±5

自 重(kg) 50 85

や

ダ
g
､
ぞ
≠
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貫
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≠
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図6 軽量形マニプレータ

適用した例を示す｡

電動機部品壬般送に軽量形マニプレータを

Fig.6 +ight Weight Type Manip山ato｢

川移 載 (2う整 列 (3)積み重ね (4櫻列･積み重ね‾ (′5)整列並べ

巧､､､′瑚■巧∨硝..瑠
区15 搬送用マニプレータ動作パターン

形フィンカ1寸マニプレータの動作パターンを示す｡

各種制御ユニットの組み合わせで適用可能な軽量形,重量

Fi9.5 Movement Patte｢n of a Manip山ato｢fo｢Transportatjon

(6)箱詰 め
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フトスタート･ソフトストップ機能および速度調節機能を

持っている｡また寿命についても100万回以上保証できる

高信頼性のマニプレータである｡

(2)重量形マニプレータ

重量物の搬送機械としてホイストおよび自動ホイストが

多く使われているが,玉樹け作業･荷振れ･停止精度など

は避けられない問題である｡そこで無人運転および無人作

業を可能にするためには,より高度な機能が要求される｡

この高度な機能を実現したのが重量形マニプレータであり,

フィンガ付きのものとフオⅥク付きのものがある｡

表5はフィンガ付きマニプレータの標準仕様を,図7は

実施例を示すものである｡荷振れ防止用としてパンタグラ

フ機構を採用,振れ止め用として走行レールの両側に振れ

止めレールを取り付け,かつ停止精度の向上にはチェーン

上を走行させ,速度調整を行ない低速にしている｡フィン

ガ部は旋回･反転も可能であり,用途に応じたオプション

とする｡

次にフォーク付きマニプレータの実施例は図8に示すと

おりである｡これは自動ホイストとスタッカホイストの両

機能を備えたものであI),部品倉庫から作業現場へ部品の

積み込み,積み降ろし,搬送,格納までパレットを介して

自動的に行なうことができる｡本機は走行部･昇降部を持

ち,この昇降部はケージ方式である｡ケージ内には自動移

載するためのフォーク装置が複数段(上･中･下3段)取り

付けられ,各段独立に左右どちらでも動作するようになっ

ている｡さらに設定した情報に従って指定点(ラック)を

表5 重量形フィンガ付マニプレータ標準仕様 100へl,500kg程度

の重量物を搬送する重量形マニプレータの標準仕様を示す｡

Table 5 Standa｢d Specjficat10nS Of Heavy Weight Type Mani-

P山ato｢with Finge｢

仕様
形式 HTS-150C HTS-300C HTS-700C HTS-1500C

搬 送 荷 重(kg) 150以下 3001よ下 了00じ1下 1,500以下

動

作

走 行 距 離 任 意

走行速度(m/min) 21/25(50/60Hz)

上下ストローク(mm) 750 l,100 l,800

上下速度(m/min) 10′′12(50′/60Hz)5/6(50.･/60Hz)10/12(50′′`60Hz)7ふ′9(50′/60Hz)

旋回速度(度/s) 9ハ0.8(50/60Hz)(オプション)

位 置 精 度(mm) ± 5

自 重(kg) 300 400 600 l.000

攣
ヤ叫

ミ･叫ヽ

破rも

J

図7 重量形フィンガイ寸マニプレータ

フィンガ付マニブレークを適用した例を示す｡

高温ビレット搬送に重量形

Fig.7 Heavy Weight Type Manipulator with Finger
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図8 重量形フォーク付マニブレーク 部品倉庫から作業現場へ部品

の積み込み,積み降ろL,ま般送,格納までパレットを介Lて自動的に行なう重

量形フォーク付マニプレータの実施例を示す｡

Fig.8 Heavy Wei9ht Type Man巾Ulato｢with Fo｢k

選択し,作業を行なわせる制御部から成り立っている｡

2.3 産業用ロボットの将来

産業用ロボットをはじめとして一般に機械には作業するべ

き対象がある｡従来の機械は対象に対して一方的に働きかけ

るのみで,対象自.体や機1戒と対象が存在する環ゴ尭の変化に適

応する能力はほとんど与えられていなかった｡したがって,

その機械に供給される部品の姿勢位置など対象物の状態は,

あらかじめ定められたもの以外受け付けられないし,万一,

まちがった部品が供給されたりすると機械は誤動作をし,対

象ないしは機寸城自身を破壊してしまうことすらある｡

このような作業環境に対する適応機能は,視覚,触覚など

外界の情報を取り入れる感覚器によって与えられる｡また人

間から与えられた作業命令を解読し,感覚器によr)認識した

対象の状況に応じて実行すべき動作を決定する判断機能はデ

ィジタルコンビュ【タで実現可能である｡これらの機能によ

り,ロボットは汎用性を持ち多種多様化する製品,しかもし

ばしば行なわれる仕様変更に柔軟に対処できるような生産設

備を提供しうることになる｡

このような観点から,将来の産業用ロボットを指向して日

立製作所中央研究所で開発した知能ロボットおよび触覚ロボ

ットについてその概略を説明する｡

まず,図9は視覚を有し図面どおりの組立てを行なう知能

ロボット"HIVIP Mkl''の外観である｡ビジコンカメラを

用いた二つの目は,それぞれ図面および物体を認識するための

もので映像処理装置を介してディジタルコンピュータHITAC

7250に接続されている｡一画面は縦240個,横320個,合計

76,800偶の絵素に分割され,それぞれ高速AD変換器で32段

階のディジタル情報に変換され,記憶装置に入力している｡

またコンピュータから指定されるしきし､値を境界として,こ
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㌫
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伽⑳州

濁

始
●

髪図9
視覚を有する知能ロボット 3面図と物体を目で認識L,組立

手順をみずから考えながら作業する知能ロボット`lH【VIP Mkl

Fig.9 けけe川gent Robot Syslem with Vis10∩

れよりも明るし､映像部分と暗い部分とに二値化する機能や,

その映像を微分して物体の輪郭線として表現する機能が付加

されている｡

ロボットの手は,全部で七つの運動の自由度を持つ関節形

の構造であり,iF行∴指のつかみ機構を持っている｡駆動電

動機はすべて腕のつけ根に集められ,それぞれ独立に同時駆

動可能なサーボ機構により制御されている｡ハンドリング制

御装置は,パルス分配L[q路,ディジタル位相変調回路および

シンクロレゾルバを位置検出器とする駆動系から成っている

ので,手先に任意の姿勢および軌道をとらせることができる｡

本ロボットは,組立図(3面凶)から仕事の目的,必要な部

品の椎顎,個数などを認識するとともに,作業台___l二の部品の

位置,形メ犬,姿勢を認識する｡次にこれらの認識結果に某づ

し-て,与えられた部品の中から組立に必要なものを選出し,

組立の順J字をi央左した後,巧妙に手先を制御しつつ所定の組

立を実行していくことができる｡本ロボットの特徴は,この

ように図面ならびに多面体を認識するパタmン認識機能と,

組立順序やハンドリング手順をi央走する判断機能を持ってい

ることである｡ここで開発したパターン認識の手法は,;将来

の部品選別作業や目視検束作業自動化の基礎技術となるもの

であり,作業の高速化と簡略化を進めている｡また器用な手

作業を実用化するためには,手先の感覚(触覚)の利用技術

を確立しておく必要がある｡

図10は,触覚箱詰ロボット"HトT-HANDI'の外観である｡

このロボットは目がなくても作業台上にばらばらに供給され

た箱形の物体を手探りで探索し,触覚により形状と姿勢を認

識して栢のすみから次々に指定された配置ですきまなく詰め

込んでいく作業ができる｡ロボットの構造は,関節形で七つ

の運動の自由度があり,駆動電動機はそれぞれの関節部に積

載されコンパクトにまとめられている｡触覚は指の先端と回

I)に14個の接点を付けて指が物体などに接触したことを検出

できるようにし,これとは別に指の内側につかみの強さを検

出するための導電性ゴムによる圧力検出器が4個付けてある｡

また指のつかみ面は指に対してスライドしうる構造になって

いて,一方向性のすべり検出器を構成している｡さらに手先

ないしは手に持っている物体に加わる外力は,各関節部分に

生ずる力の感覚として検出できるようになっている｡

したがって,このロボットは,(1)触覚によって物体の位

図10 触覚ロボット

手探りで物体を捜し,触覚

で形状や姿勢を判断Lなが

ら箱の中にすきまなく詰め

ていく触覚ロボット

``H卜丁-HAND”

Fig.10 Tactile Conい

rolled Robot

置を探索する,(2)物体の位置姿勢に指の位置方向を合わせ

る,(3)つかみ幅から形二状や姿勢を判完三する,(4)物体を箱

の縁にあてがって置いたり,置し､た物体を押しつけることに

よって位置決めすることなどができる｡さらに,指の中での

物体の配置を示す命令を与えるとご状況に応じて物体の姿勢変

更の要才子､締詰め位置への接近方法などの決定を適宜行ない

ながら栢詰め作業を進めていく という特徴がある｡

以上説明したロボットの認識,感覚,判断の機能は,それ

ぞれ適用対象を具体的に定め簡略化してし､く必要がある｡当

面は部分的にでもこれらの機能を製品の中に反映させ,産業

用ロボットの高度化を進めていきたいr〕

田 応 用

前章で述べた省力機不戒の応用例を紆1介し参考に供したいと

思う｡簡単のために,それら機械のほとんどを含んでいる図

11に示すモデルシステムについて説明する｡

本モデルは,日1ェ製作所の′ト形モ【タのロータシャフトお

よぴキ肌みぞ切削工作を似Lたものである｡ワⅥクはシャフ

トの注入されたロ【タでワーーク6何が1パレットに収納され

ており,現場′ト規模ストレッジを枚した3個のラックに仕様

の異なる3椎のパレットが収納されてし､る｡便宜上このり】

クの柁別を止さ･青･黄とする｡

運転操作卓よリHIDIC 500(二生産管理分細)に作業計i句(日

程計画)を人力するとHIDIC500は､苺量形フォrク什マニ

プレ【タに川J･i-i指ホをJ†｢卜っ 巾1占のパレットがパレットf-i士

1にJl川責される･と怖_ぎlと形マニプレータは,6仰のrノークを1

仙ずつシ_1一夕に束せる〔デバレタイ ズ)._.

次に,門井壬マシンノ ンドは,ワークセパレータよりワーク

(全数)を旋盤に装着し軸端加二Ⅰ‾二を行なし､ながらシュータにワ

ークを東す｡戻されたり椚クはワークセレクタにより仕分け

られ,椎別信号はスタンド形マシンハンドに送られる｡本マ

シンハンドは,自動プログラム選択機能によI)図12にホすよ

うな複雑な作業であってもきわめて短く70ステップ柑度で記

述できている｡すなわち,第1ステージはワークが到窮する

とワークセレクタの亦･青･黄の糀別イii号に従って所忘三の作業

プログラムを選択する｡顔色ワMクは加+二作業がない｡第2

ステージは加二L作業とそのうこ了後,ワークをパレット内の6

個所の置き場所に順次柿み込むための置き場所をi央完三するス
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軽量形マニプレータ

(青)

運転操作卓

重量形フォーク付マニプレータ一

部品別ラック‡1～♯3ててニーー

パレット台車1

プッシヤ

HIDIC500/

図It 省力化モデルシステムの機器配置

展に出品Lた展示用モデルシステムのレイアウト

(赤)

ポール盤

曙 汐

パレット台≠2

々

/ナ

＼メし

＼十､

/

門形マシンハンド

′-シュータ

藍茅

汐

パレット

汐

昭和46年9月東京一晴三毎で行なわれた工業用ロボット

Fig･llDevice A｢｢a=gement†0｢Labor-SaVing ModelSystem

スタート

PN.10 原点待期り一ク到着

lYES

′り一夕利恵

PN.7 1青

フライス作業

赤

PN.8

NO

ポール磐作業

PN･9 パレット有･積み込み未完

↓川

′くレット手前上空

↑
ジ
ー一

テ
の

スタ

第2ステージ

l//′′-･-････叫り一クカウンタ

｡､N.1｢ご:ツご攣｢郎撃琴へ耕み込.車♯2笹津へ痍み込み--一糾位置↑疎み込み

I

積み込み尭了出力

ワークカウンタUP 第3ステージ
図12 プレーバック式マシンハンドの動作例 ワークの較別(赤,

育,黄)信号に従って,所定の作美プログラムを選択するプレーバック式マシ

ンハンドの動作例を示す｡

Fi9･ほ Playback Type Machine Ha=din Operation

80

紆

ワークセパレータ

＼ワークセレクタ

､スタンド形マシンハンド

(プレイバック制御付き)

テージで,ワークの到着順カウンタの内容を参照して6個の

プログラムのうち1個を選択する｡このようにして6個のワ

ークをパレットに積み終わると,積み込み完了信号を自動ホ

イストにi度して倉庫(ラック)に再入J重させる｡

この間の生産力犬況は生産管理用の計算機が把握(はあく)し

ており,定時および要求により現況報告書を作成する｡

なお,スタンド形マシンハンドには同種のワークが6個連

続して送られてこなければならないが,積み込み用パレット

を3個用意すれば,ワークは子昆じって到来してきてもよいよ

うに簡単に帽正できる｡このように,われわれのプレイバッ

ク制御装置(HIMAND-MIDI)は融通性に富んだものである｡

El結 言

生産システムにおける省力機器の一環として産業用ロボッ

トとその制御機器およびその研究内容を紹介した｡

生産システムにおける産業用ロボットの適用は現在その緒

についたばかりであり企業における省力化の必然性から前途

はなお限l)ないものがあるとはいえ感覚機能を持つ人工知能

ロボットなどのより高度なハ【ドゥェアの商品化や,適用に

際Lてのソフトウェアの蓄積,省力化の多様なニーズに即応

する基本機器の開発拡大など残された課題はきわめて多い｡

われわれは,今後いっそうの努力を傾注していく所存である｡




