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会社概要

➢商号：協和商工株式会社

➢設立：1972年7月

➢資本金：1,000万円

➢代表取締役社長：北 明

➢社員：23名

➢本社／工場
〒812-0893 福岡県福岡市博多区那珂5丁目3-41
TEL：092-451-1261 FAX：092-451-1262

✓協力会社：アトムオフィス株式会社
〒820-0054 福岡県飯塚市伊川308 TEL：0948-21-0633 FAX：0948：26-3756

➢事業内容：協働ロボット・制御機器・検査機器・総合管理システムの設計／開発／製造

➢品質マネジメント：ISO9001 2012年10月取得 JQA-QMA14679
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協働ロボットへの取組み



協働ロボットの市場

4

◆業種
➢自動車・自動車関連
➢電機電子関連
➢金属加工機械関連
➢食品・薬品・化粧品関連
➢プラスチック・ポリマー関連
➢物流関連 etc.

◆用途
➢マテリアルハンドリング
➢組立
➢マシンテンディング
➢仕上げ etc.

www.ksk21.co.jp



◆産業ロボットとの違い

協働ロボット

www.ksk21.co.jp
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協働ロボット 産業ロボット

作業内容 柔軟な対応
（多品種少量生産や多工程に対応）
（プログラムやハンド治具の変更が容易）

単純繰返し作業

設置場所 様々な環境に対応
（安全柵なしでも使用可能）
（人の側で使用可能）
（ロボットを移動させて使用可能）

固定
安全柵必須

制御技術 位置制御 + 力制御（トルク制御）
安全規格に沿った措置あり
（障害物に当たれば止まる、
障害物に当たる前に制御できる）

位置制御のみ
安全措置なし

可搬重量 UR社はMax30kg迄 数百kg重量物にも対応

繰返し位置精度 UR社は±0.03mm（UR5e） 一般的に協働ロボットより良い



◆ユニバーサルロボット社の強み
➢ユニバーサルロボットは、協働ロボットに於いて世界トップシェア

➢世界の50,000を超える製造現場で稼働

➢豊富な周辺アプリケーション（3rdパーティーとの連携強固）

◆導入メリット
➢安全柵不要
➢様々な作業の自動化
➢労働力不足解決
➢安定品質
➢生産性向上
＊協働ロボットの使用に際しては、リスクアセスメントを実施し機能安全を満たすことが必要です。

ユニバーサルロボット

www.ksk21.co.jp
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ユニバーサルロボット ラインナップ

➢URシリーズ：可搬重量3kg～30kg迄6タイプ

www.ksk21.co.jp
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仕様／型式 UR3e UR5e UR10e UR16e UR20 UR30

可搬重量 3kg 5kg 12.5kg 16kg 25kg 35kg

リーチ 500mm 850mm 1300mm 900mm 1,750mm 1,300mm

自由度 6軸

繰返し位置精度 ± 0.03mm ± 0.03mm ± 0.05mm ± 0.05mm ± 0.05mm ± 0.1mm

標準TCP速度 1m／sec 1m／sec 1m／sec 1m／sec 1m／sec 2m／sec

安全規格 〈EN ISO 13849-1（カテゴリ3 PL d）、およびEN ISO 10218-1

設置面積 φ128mm φ149mm φ190mm φ190mm φ245mm φ245mm

重量（本体） 11.2kg 20.5kg 33.5kg 33.1kg 64kg 63.5kg
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システム事例
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協和商工はユニバーサルロボット社の

認定システムインテグレーターです



事例1 単純作業からの解放

www.ksk21.co.jp
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ユニバーサルロボット_ビニール袋にラベルを貼付け



事例1（a）  単純作業からの解放

◆ビニール袋へのラベル貼り（食品関連）
➢薄いビニール袋はコンベアで流せないので

一般的なラベル貼り機では自動化できない

➢この手作業を何とか自動化したい

簡易型 半自動型

ﾗﾍﾞﾙ

ﾀｯﾁﾊﾟﾈﾙで

品種/数量設定

供給ｽﾄｯｶｰへ

ﾋﾞﾆｰﾙ袋ｾｯﾄ

ﾗﾍﾞﾗｰｾｯﾄ

／ﾗﾍﾞﾙ印刷ｽﾀｰﾄ
ﾛﾎﾞｯﾄｽﾀｰﾄ

ﾗﾍﾞﾗｰから排出の

ﾗﾍﾞﾙを吸着

ﾋﾞﾆｰﾙ袋へ

ﾗﾍﾞﾙ貼付け

XYﾛﾎﾞｼﾘﾝﾀﾞｰで

ﾋﾞﾆｰﾙ袋を

完了ｽﾄｯｶｰに移送

繰り返し

ﾛﾎﾞｯﾄはスタート

位置へ移動停止

完了ｽﾄｯｶｰの

ﾋﾞﾆｰﾙ袋取出し
10,000-枚／日

www.ksk21.co.jp
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事例1（b）  単純作業からの解放

◆顧客ニーズ
➢様々な種類のビニール袋（材質／サイズ）に対応 ☞ 検証を重ね対応可能に

➢簡単な操作 ☞ 品種選択、貼り付け位置等をタッチパネルで簡単設定

www.ksk21.co.jp
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事例1（d） ロボットの有効利用例

◆2つの異なる作業を1台のロボットで
➢ロボットそのものを移動させれば、異なる場所で異なる作業も可能

➢ハンドチェンジャーなど用いればさらに有効活用可能

www.ksk21.co.jp
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ロボット1台で2役
ラベル貼り ピック&プレイス

FingerVision製
視触覚センサを用い

掴み方を制御



事例2 装置更新を産ロボから協働へ
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◆深絞り包装機へのワーク投入
➢協働ロボットは充填エリアで

対象ワークを包装機へ挿入

対象ワークを整列後
ロボットはワークをピック＆プレイス

深絞り包装機



事例2（a） 装置更新時に産ロボから協働へ

◆既設ロボットシステムは産業ロボット
➢安全柵必須

✓設備全体が安全柵で囲われており、チョコ停時の対応等が面倒

✓ロボットが故障の場合生産が完全にストップ

◆協働ロボットシステムメリットを生かし
➢機能安全を担保

✓省スペース

✓安全柵不要

✓チョコ停時や万一ロボットが故障した場合でも、人手で対応可能

Copyright© 2024 KYOWA SHOKO. All Rights Reserved. 14

ﾀｯﾁﾊﾟﾈﾙで

品種設定

供給ｺﾝﾍﾞｱへ

ﾜｰｸ投入

整列部ｺﾝﾍﾞｱで

ﾜｰｸを整列

ﾛﾎﾞｯﾄｽﾀｰﾄし整列

部のﾜｰｸをﾋﾟｯｷﾝｸﾞ

深絞り包装機へﾜｰｸ

を投入
繰り返し

ﾛﾎﾞｯﾄはｽﾀｰﾄ位置

へ移動停止
完了



事例3 夜間の部品加工無人化

◆加工機へのワーク着脱（工作機械）

www.ksk21.co.jp
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事例3（a） 加工機へのワーク着脱
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◆翌日使う材料を夜間に加工しておきたい

◆無人運転したい

加工前ｽﾄｯｶｰへﾜｰｸｾｯﾄ
ﾀｯﾁﾊﾟﾈﾙで加工品種呼出し

／ｼｽﾃﾑｽﾀｰﾄ

ｶﾒﾗ１でﾊﾟﾚｯﾄ位置ｽﾞﾚ検出

ﾜｰｸ位置補正

変位計でﾊﾟﾚｯﾄの高さ検出

ﾛﾎﾞｯﾄｽﾀｰﾄ

加工前ｽﾄｯｶｰﾊﾟﾚｯﾄ上の

ﾜｰｸをﾋﾟｯｷﾝｸﾞ

ｶﾒﾗ2のﾜｰｸ確認位置へ移動

／ｶﾒﾗ2でﾜｰｸ傾き検出

／ﾛﾎﾞｯﾄのθ補正

加工機へﾜｰｸ投入／ﾛﾎﾞｯﾄで

加工機ｽﾀｰﾄSWｵﾝ
ﾜｰｸ加工

加工機からﾜｰｸを一旦取出し

ﾜｰｸ仮置台にて上下反転,  

ﾜｰｸを掴み直し再度加工機へ

投入

ﾜｰｸ加工
加工機からﾜｰｸを取出し

完了品ｽﾄｯｶｰへﾊﾟﾚﾀｲｽﾞ

ﾛﾎﾞｯﾄはスタート位置へ

移動／停止

ｴﾝﾄﾞｴﾌｪｸﾀはﾜｰｸ掴み用を

装着しﾜｰｸのP&P

加工前ｽﾄｯｶｰのﾊﾟﾚｯﾄ上ﾜｰｸが空に

ﾛﾎﾞｯﾄはｴﾝﾄﾞｴﾌｪｸﾀをﾊﾟﾚｯﾄ用に

自動付替え装着

空ﾊﾟﾚｯﾄを加工前ｽﾄｯｶｰから
加工後側ｽﾄｯｶｰへ

ﾛﾎﾞｯﾄはｴﾝﾄﾞｴﾌｪｸﾀをﾜｰｸ掴み用に
自動切換え装着

●ｴﾝﾄﾞｴﾌｪｸﾀ付替え
・ﾛﾎﾞｯﾄのｴﾝﾄﾞｴﾌｪｸﾀは2種 （ﾜｰｸ掴み用・ﾊﾟﾚｯﾄ掴み用）自動ﾁｪﾝｼﾞ

www.ksk21.co.jp
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事例4 ToFカメラを用いた蓋付きコンテナBOXのデパレタイズ

◆ToFカメラを用いることでシステムコストの大幅な削減を実現
➢ 画像処理システムを独自に開発：ToFカメラの画像情報から必要な3Dデータを取得し、高さ・位置ズレに対応

➢ 不揃いに対応：不規則にワークを積上げられた場合も、ToFカメラで対象物の位置と高さを計測し正確にパレタイズ・デパレタイズが可能

➢ ニーズに応じた機器の選定とシステム構築が可能。例えば、コンテナの内容物の正誤確認や品質検査も対応可能

市販の3Dロボットビジョ
ンカメラは非常に高価

ToFカメラ：位置と高さ情報を取得



事例5 Soft wearのみの対応事例

◆他社産業ロボット更新したいが後継機なし

◆従来のソフト資産を活かしつつURへ置換えたい
➢MODBUS I/O通信プログラム

www.ksk21.co.jp
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某社産業ロボットで使用したロボット
プログラムをURスクリプトに変換

画面イメージ

お手持ちのUR、ソフトのみでも対応します



事例5 ２つの手作業を一元化

◆2つの生産ラインでそれぞれ行っていた手作業を

1つの装置内にまとめたい
➢2種類のパーツを1装置でエア吸着とチャックハンドで

ピッキングしたい

ﾜｰｸA/Bをそれぞれ

ﾃｰﾌﾞﾙの定位置へ

配置

ｾﾝｻｰがﾜｰｸAB

有無検知

ﾛﾎﾞｯﾄｽﾀｰﾄ

ﾊﾟｰﾂA位置へ移動
ﾜｰｸAをﾁｬｯｸﾊﾝﾄﾞでﾋﾟｯｷﾝｸﾞ

ﾛﾎﾞｯﾄｱｰﾑ回転しﾜｰｸB位置へ

移動
ﾜｰｸBを吸着ﾊﾟｯﾄﾞでﾋﾟｯｷﾝｸﾞ

ﾜｰｸA/Bを保持した状態でﾌﾞ

ﾛｰ位置へ移動
ｴｱﾌﾞﾛｰｽﾀｰﾄ ｴｱﾌﾞﾛｰ完了 ﾛﾎﾞｯﾄｱｰﾑは完了位置へ移動 ﾜｰｸAのﾁｬｯｸﾊﾝﾄﾞを開く

ﾜｰｸAを人が手で受け取る
ﾛﾎﾞｯﾄｱｰﾑはﾜｰｸBの置き場所

（ﾃｰﾌﾞﾙ上）へ移動
ﾜｰｸBの吸着OFF ﾜｰｸA/Bを次工程へ運ぶ

www.ksk21.co.jp
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事例6 手作業の半自動化

◆ラボで紙コップに入った液体を移送撹拌したい

液体A準備

（計量済み&温調）
液体B準備

ﾀｯﾁﾊﾟﾈﾙで液体A,Bの質

量と各工程の時間設定

ﾛﾎﾞｯﾄｽﾀｰﾄ 液体Aを天秤へ
液体BをAへ注ぐ

（ﾃﾞｨｽﾍﾟﾝｻｰ）

AB混合液を撹拌機へ 混合液撹拌
混合液を発泡測定装置へ

注ぐ

粘度他測定
ﾛﾎﾞｯﾄはｽﾀｰﾄ位置へ移動

／停止

www.ksk21.co.jp
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事例7 重労働からの解放 作業改善

◆約20kgの段ボール箱を開けラインに材料を投入しているが重労働

◆総合的なシステム改善がしたい
✓製造ラインへの材料供給自動化

• 協働ロボット+産業ロボット

• システム全体集中制御

• 上位基幹システムとの通信

• 協働ロボットによる段ボール箱開梱

• 画像処理（印字検査 段ボール／材料）

段ﾎﾞｰﾙを協働ﾛﾎﾞｯﾄで開梱
＊超音波カッターにて

www.ksk21.co.jp
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事例7（b） 総合システム

既存ライン

◆自動化構想
➢作業者はその日の生産品目に合わせ
ワイトボードを見てラインへ材料投入

⇒ ライン全体の制御系もまとめ自動化したい

www.ksk21.co.jp
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現状作業手順

ﾊﾟﾚｯﾄ上の段ﾎﾞｰﾙ箱を机まで運ぶ

段ﾎﾞｰﾙ箱をｶｯﾀｰで開梱

箱の中の材料を取出し

品名等確認

各工程製造ﾗｲﾝｺﾝﾍﾞｱへ材料供給



事例7（d） 総合システム

➢自動化ライン
✓ライン全体集中制御

✓各工程のロボット化

✓目視検査を画像処理

集中制御

産業ロボットデピッキング

協働ロボットで開梱

スカラロボットで材料取出
し

www.ksk21.co.jp
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事例7（e） 総合システム

◆自動化ライン流れ

上位基幹ｼｽﾃﾑから

作業指示

ﾊﾞｰｺｰﾄﾞ読取り

ｼｽﾃﾑ作動開始

材料別ﾊﾟﾚｯﾁｬｰは

指示に基づき

開始位置へ移動

産業ﾛﾎﾞｯﾄで

段ﾎﾞｰﾙ箱をﾋﾟｯｷﾝｸﾞ

ｺﾝﾍﾞｱへ

協働ﾛﾎﾞｯﾄで

段ﾎﾞｰﾙ箱開梱

ｽｶﾗﾛﾎﾞｯﾄで

材料ﾋﾟｯｷﾝｸﾞ

材料は画像処理位置へ

／空箱は廃棄ﾗｲﾝへ

材料ﾊﾟｯｹｰｼﾞを

画像処理で

印字／ﾛｯﾄ等確認

材料は指示された

製造ﾗｲﾝｺﾝﾍﾞｱへ

www.ksk21.co.jp
24



事例8 出荷ラインの一元管理

◆出荷梱包ラインを自動化したい
➢協働ロボット+産業ロボットを用いシステム全体集中制御

• 上位基幹システムとの通信、バーコード読取り

ラベラー、製函機、封函機

画像処理（位置検出、印字検査）

www.ksk21.co.jp
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事例8（b） 総合システム

➢出荷梱包ラインのポイント
集中制御

産業ﾛﾎﾞｯﾄで段ボール箱
又はﾊﾟﾚｯﾄへﾊﾟﾚﾀｲｽﾞ

協働ﾛﾎﾞｯﾄ
2台でﾋﾟｯｷﾝｸﾞ

ｽｶﾗﾛﾎﾞｯﾄで製品投入

www.ksk21.co.jp
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事例8（c） 総合システム

◆出荷梱包ライン流れ

自動倉庫と出荷ﾗｲﾝ

通信

上位基幹ｼｽﾃﾑから

作業指示

ｽｶﾗﾛﾎﾞｯﾄ

製品ﾋﾟｯｷﾝｸﾞし

ｺﾝﾍﾞｱﾗｲﾝへ

製品ラベル貼付け
指示により

各出荷ﾗｲﾝｺﾝﾍﾞｱへ

段ﾎﾞｰﾙは製函機

からｺﾝﾍﾞｱへ

協働ﾛﾎﾞｯﾄで

段ﾎﾞｰﾙ箱へ

製品収納

段ﾎﾞｰﾙ箱は

封函機へ

段ﾎﾞｰﾙ箱へ出荷 

ラベル貼付け

産業ﾛﾎﾞｯﾄで

段ﾎﾞｰﾙ箱を

ﾊﾟﾚｯﾄへﾊﾟﾚﾀｲｽﾞ

ﾊﾟﾚｯﾄｹﾞｰﾄを

通過して出荷

製品は産業ﾛﾎﾞｯﾄ

でｺﾝﾃﾅへﾊﾟﾚﾀｲｽﾞ

ｺﾝﾃﾅへ出荷ﾗﾍﾞﾙ

貼付け

ｺﾝﾃﾅの蓋を閉める

（人）

ﾊﾟﾚｯﾄｹﾞｰﾄを

通過して出荷

ｺﾝﾃﾅ出荷ﾗｲﾝｺﾝﾍﾞｱへ段ﾎﾞｰﾙ箱出荷ﾗｲﾝｺﾝﾍﾞｱへ

www.ksk21.co.jp
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引き続きどうぞよろしくお願いします。

28www.ksk21.co.jp
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