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プロジェクトの背景と目的 

• 背景 
– 2010年10月～2012年3月に東京大学、住友重機械マリンエン
ジニアリング、日本海事協会で行った共同研究「レーザスキャ
ナによる曲がり外板の工作精度評価システムの研究開発」によ
りレーザスキャナを用いて計測した曲がり外板の計測データと
CADデータの比較結果を可視化することで、熟練者でも難しい
曲がり外板の加工結果の品質の定量評価が可能となった。 

– この成果を発展させて以下の三点を達成することで、木型を利
用しない曲がり外板の加工プロセスの実現を目指す。 

• 目的 
– レーザスキャナによる計測データおよび工作精度評価結果に対
して計算機中でバーチャル化した木型を当てる機能 

– 木型を当てた状態から二次加工方案を出力する機能の開発 

– 外板精度評価システムを用いた計測解析処理の完全自動化 



成果の概要 



開発したバーチャル木型システムによる 
新しい曲がり外板加工工程 
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自動処理による計測から外板部分の抽出 

計測データ上に木型を表示、設計データと
比較して加工指示を出力 

モニター 

モニターにシステムの
画面を表示 

レーザスキャナ 

工場でのレイアウト 

作業場所とブロック番号、板番号を入力 

（完全自動化）レーザースキャナによる計
測、データの前処理、設計データとの形状
比較、木型の表示、加工指示の出力 

木型を画面上で動かして加工指示を確認、
評価 （木型を使わずに加工が可能） 

システムのフロー 



提案する加工プロセス 



開発した機能の紹介 



木型のバーチャル化 
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現在の木型を利用した曲がり外板の精度評価を計算機中で完全に再現 
熟練者の技能をそのまま活用してシステムの導入が可能 



加工指示の自動出力 

計測データと設計形状の曲率の違いから加熱線を決定して出力 
木型を当てながら曲率を評価する作業は、本システムでは計測データを分割して局
所的な曲率の評価を行うことで代替し加工指示を決定 

木型を移動、視点の変更等で実際の
木型と同様の評価も可能 

設計形状 

計測データ 

外板の計測データ、バーチャル木型と 

加工指示 

バーチャル木型による形状評価 



計測解析処理の完全自動化 
ププルピット（ウニークス社）を利用した計測から解析手順の完全自動化 
計測パラメーターを設定後は結果出力まで完全自動処理 
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加工結果 

熟練技能者がシステムからの作業指示と
バーチャル環境で表示された外板のパラ
メータに基づいて加熱作業を行った。 
加工指示の内容は、加熱線の位置と入熱量
（大，中，小）とした。 

平均加工時間が11時間であった外板を、本システムの導入に
よって5.5時間で加工を完了した 
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加工が難しい外板（椀型と鞍型をあわせた形状）の加工結果 
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