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ねじの箱詰め用ロボットハンドの軽量化 
 

 

１．目的 

昨年度の研究で開発した軽量化ハンドを基に，残

る 5種類のバリエーションの軽量化ハンドを設計製

作する．そして，現場での評価試験によって，実用

性を確認する．本研究開発は H22 年度技術シーズ開

花事業で実施したものである．  

 

２．方法 

最初にハンドの軽量化のための構造解析シミュレ

ーションを行った．昨年度は主に材料と厚みをパラ

メータとして比較を行ったが，今回は実際の形状デ

ータを入力して比較した．材料と厚みは昨年度に軽

量化設計したタイプＢのハンドを基とし，歪み量と

応力分布の結果から形状の最適化を図った．図 1，

図 2にタイプＢのハンドモデルの構造解析結果を示

す．この例では，中央のシリンダロッド取り付け位

置に+600N，両端のねじ把持位置付近に-300N ずつを

加えた場合，最大歪み量は先端部で 0.24mm，応力は

中央のロッド取り付け部とそこから伸びる骨格周辺

に集中していた．そこで，これまでのデータを基に

設計上の最大歪み許容量を 0.3mm とし，ロッドが取

り付く中央部付近では板厚を 18mm に，そこに付随す

る中央の骨格部は 16mm 幅で残すように主に内面（ネ

ジを把持する面）を研削溝加工して軽量化する設計

とした．両端部は中央部からの延直線上に沿う形で

骨格部を幅 8mm 以上で外周に形成し，骨格に挟まれ

た部分は両面から研削して 5mm 厚を残すか，穴抜き

として軽量化した．把持部では内面を研削すること

が出来ないため外周と中央部に骨格が形成できるよ

うに外面から研削溝加工すると共に先端に向けて板

厚を漸減する構造として軽量化した． 

図 3のように，シリンダについても贅肉部を研削

して約 25%軽量化した．また，キー溝加工を施して，

図 4のように爪取り付け部材との結合をはめ込み組

み構造とし，締結のための鉄製ネジの本数を減らし

て軽量化した．このほか，緩衝ゴムの交換作業軽減

のために，昨年度から取り入れたスライドプレート

交換方式（昨年度業務報告参照）で用いる SUS 板も，

パンチ穴付きタイプに変更して，約30%軽量化した．  

 

３．結果とまとめ 

表 1に従来ハンドと強化型ハンドとの重量比較を

示す．従来ハンドと比べ重量は 1 割程度重いものの

強度は 26 倍と強化された．昨年開発した強化型ハン

ドに比べると 12%ほど強度は低下したが十分な強度

を有しており，軽量化率は 40％以上であった．実証

試験の結果も良好で，本開発の目標を達成した． 

表１．新旧ハンドの重量比較 
ハンドの重量比較 

タイプ 従来ハンド（旧） 強化型ハンド 軽量化ハンド 

Ａ 3.01kg（1 倍） 6.10kg（2.03 倍） 3.37kg（1.12 倍） 

Ｂ 3.11kg（1 倍） 6.10kg（1.96 倍） 3.40kg（1.09 倍） 

Ｃ 2.90kg（1 倍） 4.90kg（1.69 倍） 2.91kg（1.00 倍） 

Ｄ 3.45kg（1 倍） 5.10kg（1.48 倍） 3.14kg（0.91 倍） 

Ｅ 3.71kg（1 倍） 6.65kg（1.79 倍） 4.07kg（1.10 倍） 

Ｆ 3.35kg（1 倍） 6.30kg（1.88 倍） 3.52kg（1.05 倍） 

図３．シリン

ダの軽量化 図４．キー溝はめ込み構造 

図１．構造解析の結果（最大歪み量） 

図２．構造解析の結果（応力分布） 


