
路の選び方によっては，相互のロボットが干渉してしまう

ため，いずれかのロボットを一時的に待機させるような干

渉回避の制御システムが組み込まれている。この待機によ

る一時停止はロスタイムとなることから，著者らは，造船

パネル部材を対象とした 10台のロボットによる溶接作業経
路最適化の手法を，すでに提案した

1)。本研究では，その
発展形態のひとつとして，動作範囲を大幅に拡大させるた
めに自走式ガントリー方式を採用した溶接ロボットシステ
ムにおける作業経路の最適化に取り組んだ。

2. 自走式ガントリー溶接ロボット構成と
作業要領

2.1 自走式ガントリー溶接ロボット構成

Fig. 1
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台の 6軸多関節型ロボットが天吊り姿勢で XYZ方向に動作
するスライド機構にマウントされており，各スライド軸は
組み合わされた形式で門型ガントリー上に配置されている。
さらに，この門型ガントリーが長く伸びたレール上を移動
するという機構である。今回の研究では，幅 5 m，長さ
40 mの溶接作業領域に，このような自走式ガントリーが 2

式配置されている場合を想定している。

2.2 対象パネル部材と溶接作業要領
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に入れる。
（2） そのようでないならば，n：� n � 1
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溶接線：106本／ワーク
ツイン溶接の組：16／ワーク

この問題に対するガントリー分割領域とその中の節点数，
ガントリー位置は Table 1のとおりである。

GAによる溶接完了時間最小化の結果の一例を Fig. 8に
示す。グラフは 200世代まで計算したときの目的関数の値
とデッドロック回数の値の世代ごとの推移を示したもので
ある。デッドロック回数は 4世代目でゼロになっており，


