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大形アーク溶接用ロボット｢ミスターアロス+の
機能拡大
ExpansivePerformanceofMr･AROS･a Large RobotforArcWelding

少苗生産の大形構造物をロボットで満接しようとする傾向は,最近特に活発化し

ている｡これは,個々の自動化よりもラインとLての自動化の効果を重視する傾向

の現れである｡大形構造物は,形状が多性多様であり,大形溶接ロボットはたえず,

機構的,制御的に新規性を加えて,対応してし､くことが求められているrJ

少量生産のため,ティーチングの簡易化も強く求められ,1寺殊アルゴリズム,デ

【タ特殊編集機能で対処している｡
昭和50年に発売されたセンサ付大形ロボット｢-ミスタ【アロス+は,二のように

して利用分野を拡大している｡

本稿では,｢ミスタMアロス+の標準機能が,新開発機能とどのように組みfナわさ

れて利用されるについて述べる｡

□ 緒 言

虔_装用ロボットは,はじれ 熟練労働者の不妃,悪環境作

業対策,景気変動に即応できる企業体質作りなど,1台を作

業者1人に代える立場で導入された｡.しかし,その普及と共

に,品質の均一一化による信相性向上,検査工札この簡素化,一貰

自動化による生産ラインの効率向Lのように,ロボットの生産

システム全体に及ぼす効果が重要視されるようになってきた｡

こグ)ため,従来,投資効果の一キで顧みられなかった少二き誼生

産の大形ワークにも,大形産業用ロボットを適用L,大塊位

な流れラインを構成しようとする気運が強まっている｡

本稿で述べる大形i春枝ロボット｢ミスターーアロス+も,二

のような気運に乗って生産を伸ばLており,昭和50年間ヲ邑以

来一蓄接した各椎機能を生かす!け機となっている｡

｢ミスターアロス+は,発売時,世界初のセンサ付きロボット

として,内外に高い評価を得た1)が,現在なお,ならい制御

と事前位置検出のF■l】j機能をもつ点でユニークさを誇っている｡

大形ワークの自動化の問題′卓二としで,生産一誌の∴▲よ以外に,

ワMクごとの寸法上のばらつきが大きい点,また形状か特殊

であるカニを挙げることができる｡

_L記の問題を克服して【二】動化するためには,センサ機能を
妓大限に利用するととい二,ワークの特徴を生かして,最少

の教ホで多くのワmクに対応させる丁大が大切である【⊃

日 ｢ミスターアロス+の標準機能2)

｢ミスターーアロス+(図1)は,直角嬢標構造に,我が畑由と曲げ

軸から成る手首を設けた5自由度のロボットであるLつ

直角座標構造は,動作領1或内の位置に関係なく,同じ精度

で位置決めができ,手首姿勢も本体の姿勢の影響を全く1受け

ない利点がある｡またこの構造は,大形枯造物のほとんどを

[tiめる箱形構造物の唯面にf;†った‡容接ができるため,大形構

造物向きといえる〔)

ワーク誤差の補正のために,図2のセンサを手首先端に備

えている3)｡

制御機能は,大別して,表lのように,センサ機能,演算

*

f]立製作所子守志町工場

⊂)
q⊃

q
N

土橋 亮* Aんよγα rざ祁Cん～んαざんg

田

⊂⊃

⊂⊃

卜:

N

N

1,100

国l｢ミスターアロスSL+の構造 直角座標は大形ワーク向きの構

造である｡
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図2｢ミスターアロス+のセンサ ティーチング時にセンサを使う機

能をセンス機能,溶接に先立ち,事前検出するのをチェック機能と呼ぷ｡

表l各種制御機能一覧表 ティーチングデータとともに,これらの機

能を指定することによりロボットの動作径路が決定する｡

基本制御機能 内 容

セ ン サ 機能 センス機能,チェック機能 ならい機能

位置演算機能
先端速度一定制御,コーナ〉責算,直線補間機能

(円壬瓜補間機能)

姿勢制御機首巨 手首補正機能(チェック角度修正ヰ幾能)

シ フト 機能 (上下シフト機能)(前後シフト機能)(軸修正機能)

戦
き

機台凱 姿勢制御機能,シフト機能に分けられる｡

センサ機能は,ワーク表面を直角方向から検出して,あら

かじめ人力された位置情報を修正する機能である｡

位置演算機能は､あらかじめ入力された2点の位置情報に

よって,その中間点の位置も所望の径路に制御する目的など

に有効な機能である｡

姿勢制御機能は,手首の姿勢に関するもので,手首の姿勢

を変えても,ロボットの先端位置が変わらないようにするも

のである｡

シフト機能は,ティーチングやセンサによって得た位置情

報を一定方向に柏動する機能である｡

なお,｢ミスターアロス+は,図3のように,ワークを反転

するポジショナとの組合せ機能も標準装備している｡

田 制御寸幾能面の多様化

3.1 センサ機能の拡大

図2のセンサは,従来,平面の検出か目的で,曲面の場合

は,ワーク面と検出面の傾角を30度以内になる場合に適用し

てきた｡

図4は,曲率半径¢25のパイプ表面を検出した例で,上記

の条件に合わない｡このため検出ミスを防ぐためセンサの方

向がほぼパイフしの中心線に向くよう使用条件を規制すること

と した｡,

すなわち,センサを図5の構成とし,スペーサ表面を検出

Lた後で,パイプ側面に接近する方法をとった｡スペーサ用

センサとパイプ側面用センサの高さ関係は,スペ【サとパイ

プのすべての組合せを検討して決定した｡なお,検出位置と

溶接部位との位置関係は,図5の〃,βによって変わるので,

シフト機能を併用した｡

連
弾

図3｢ミスターアロスSP+ ポジショナは,ワークを乗せて反時間方 図4 配管用スぺ-サの自動溶接 左下の2個のスペーサは.左側を

向に145度反転している8 直径50mmのパイプに溶接されている｡
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区15 センサの取付構造 スぺ-サ用セ

ンサでスペーサを検出した後,その高さを維持

Lてパイプ側面用センサでパイプ側面を検出す

る｡

3.2 演算機能の拡張

図6は,山形鋼を絹.みでナわせて｢た体のフレームにしたもの

である｡このようなi字音接線は突fナせ郎であるため,従来の検

出方法は使用できない｡

そこで,鵜準点を求めて,そ♂‾)カニに,一辿の教示チータを

連結する機能を開発したrっ まず,センサで,図6のAB及びDE

を見つけ,コ【ナ揃算機能に.よりCノ.■J二を姐し､だす′_つ コーナノ亡.くC

では,別に用意Lた教ホデータ④～⑧を呼び出すことを指令
しておく ことにより､C∴lj二姑準の溶接作業が実行できるっ 山

什き鋼の断｢白トJ‾i去は正確であるから,C点が見いだされればそ

れ以上の検出は不要である4)｡
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なお｢iqじ手法は,円周を検出して中心点を求め,中心点を

基準として,別に用意した教示データを呼び出すことにもん仁

別している｡

3.3 データ編集ヰ幾能の開発4)

図7は､図6の構造をそれぞれ凹隅にもつi二‾才三体フレームで

ある.っ この場fナ,寸法工及び月は追っていても,同じティー

し÷一

ノー
"

､♪､

図6 筐体フレームのコーナ部 数字はコーナ点を基準点とLた溶接 図7 筐体フレームとその溶接緑 Lと8は違っていても四隅が同じで

緑の溶接順序を示す｡ あれば同じティーチングで溶接できる｡
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ナングで検出L溶接することで効率向上を図った｡すなわ

ち,隅の教ホデータを別に作っておき,新たに凶つの隅を順

次見つける教ホを行なって日動編集させた｡

また.図4は溶接部位が散/l三Lている｡二のため,検出の

開始点だけ教ホすれば,そのノこ‡で､3.1に述べた一連の検出と

†存接ができる機能をもたせたしつ

3.4 くら形専用機能5)

p･39の図1のくら形溶接は,専用ソフトウエアの開発によ

り,枝管の両端部と開先形状を教示すれば,あとは数値入力

だけで自動溶接できるようになった｡

田 本体構造面の多様化

大形ワークも,コンベヤを用いて丁太れ生産する要求が強ま

り,区18,9のように門形にしコンベヤの上から作業できる

ことが必要になっている｡

更に,舶用エンジンのf才i接用としては,本体,制御装置,

†存接装置一式を共通台卓の_卜に乗せ,大形クレーンで運搬で

きるようにしたものが多い｡

頓孟

章覇攣

図8 3連の大形門形溶接ロボット

分担して)容接する｡

一つのワークを3台で溶接線を

図9 配管用スペーサ溶接ロボットの稼動状況 パイプがコンベヤ

で流れてきて停止する｡

24

r

′三､､J〆

小

〆

′

壌

図10 大形ポジショナとの組合せ ロボットは全体が前後に移動でき

るようにLて,大形ワーク反転時の干渉を防止する｡

図10は,大形ポジショナとの組合せを考慮した構造で,前

後方向に全体を移動できるようにして,ポジショナ上のワー

クの反転時の干渉を避けるようにしてし､る｡

切 結 言

大形ロボットは,FA(ファクトリーオートメーション)推進

上の難問,少量生産の自動化を目指す装置であり,少量生産

のかかえる問題点を一つ一つ解決しなければならない宿命を

もっている｡

寸法精度の悪さからセンサが必要であるが構造が独特であ

るので,それぞれのワークごとにセンサの使い方を工夫してし､

く必要かある｡特定の点をフ娃準として測ると寸法精度が高い

場合のためには,基準点を見いだし,その後その点を巷準とし

た教示データを呼び出す方法を開発した｡

また教示時間を触くする方法として,特定の教示データを

組み合わせたり,繰り返したり して既存のデ【タの組合せで

新しい教示データを作るためのデータ編集機能を開発した｡

更に,構造についても,ワークに合わせて,ロボットを設

計する方法で特殊なケ【スにも対応している｡

大形ロボットには,ロボットのもつフレキシビリティ と専

用機のもつユニークさとを合わせもたせることか大切で,顧

客との協調が成功の要点となっている6)｡
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