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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　製造すべき円筒状容器を横向きの姿勢で配置させるときの軸心位置に沿う鉛直面内の水
平な一軸方向に沿って或る間隔を隔てて複数配設されたターニングローラ装置と、
　前記一軸方向に沿って或る間隔を隔てて複数配設され、前記円筒状容器を前記ターニン
グローラ装置と受け替えるための凹部を有するスキッドと、
　前記スキッドを支持した状態で配設され、ジャッキを含むジャッキアップ架台と
を備え、
　各ターニングローラ装置は、２つのローラの間隔を縮小および拡大する機能を備え、前
記２つのローラを、間隔を縮小した状態に配置させると、前記各ローラにより、円筒状容
器を、ジャッキを収縮させた状態のジャッキアップ架台上のスキッドより上方に離れた配
置で支持し、且つ前記２つのローラを、間隔を拡大した状態に配置させると、前記ジャッ
キを収縮させた状態の前記ジャッキアップ架台上の前記スキッドによって支持される円筒
状容器に対して非接触となる位置まで前記２つのローラを退避させる機能を備えた、円筒
状容器製造用支持装置。
【請求項２】
　前記ジャッキアップ架台は、ベースプレート上に、上下に延びる角筒状の荷重伝達壁を
設けたベース部材と、
　前記荷重伝達壁の上部の内側に収容可能な直方体形状の荷重伝達ブロックの上端部に、
前記荷重伝達壁よりも大きな平面形状を有する天板を設けた昇降部材とを備え、



(2) JP 6107953 B2 2017.4.5

10

20

30

40

50

　前記ジャッキアップ架台は、前記荷重伝達壁の内側の前記昇降部材の下方となる位置に
、前記ジャッキを収容するように構成されている
請求項１記載の円筒状容器製造用支持装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、円筒状で大型の容器、特に、製造時に水を注入して耐圧試験を行うことが必
要とされる円筒状の圧力容器の製造に適した円筒状容器製造用支持装置に関するものであ
る。
【背景技術】
【０００２】
　たとえば、蒸気発生器のような円筒状で大型の容器を製造する場合は、前記容器の軸方
向が横向き（横倒し）の姿勢となるように架台上に載置した状態で、部材の接合等の製造
作業を行う手法が広く採用されている（特許文献１参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２０１２－１６３２９２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　ところが、たとえば、前記円筒状の容器が圧力容器である場合は、円筒状の胴部の軸心
方向両端部に鏡板を取り付ける作業として、容器の外側と内側の両側からの完全溶込み溶
接を周方向の全周に亘り実施する必要がある。又、溶接作業後には、溶接個所について、
超音波探傷試験や放射線透過試験等の非破壊検査作業を、前記溶接個所の全長について、
すなわち、容器の周方向の全周に亘り実施する必要がある。
【０００５】
　そのために、従来のように軸方向が横向きの姿勢で容器を架台上に載置した状態では、
前記溶接作業や非破壊検査作業を行う際に、周方向に或る角度間隔ごとに分割された複数
の作業領域を設定して、そのうちの一つの作業領域について、容器の内外に前記作業領域
に対応する足場を組み上げて、前記溶接作業や非破壊検査作業を実施する。
【０００６】
　次いで、前記一つの作業領域での作業が終了すると、容器内外の足場を撤去してから、
クレーン等を用いて容器を前記作業領域が設定されている所定の角度分、回転させる。
【０００７】
　その後、前記作業が終了した作業領域に隣接する新たな作業領域について、再び足場を
組み上げてから、前記溶接作業や非破壊検査作業を実施する。
【０００８】
　このような手順を、前記周方向に設定されているすべての作業領域について順次繰り返
して実施することにより、周方向の全周に亘る溶接作業及び非破壊検査作業が完了する。
【０００９】
　したがって、従来は、前記複数の作業領域ごとに足場の組み上げと撤去を行わなければ
ならないために、作業時間と費用が嵩んでしまう。又、個々の作業領域内では、周方向に
沿って延びる溶接個所に対応するために、作業姿勢も変化させる必要が生じてしまう。更
に、この作業姿勢の変化の際に、作業姿勢が悪くなる場合は、特に溶接欠陥のような作業
品質の低下の要因になりやすい。
【００１０】
　又、前記円筒状の容器が大型化する場合は、重量が増加して、容器製造を行う工場に装
備された既設のクレーンでは吊り上げて周方向の向きを変える作業が困難になる虞がある
。
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【００１１】
　なお、前記円筒状の容器が圧力容器の場合は、耐圧試験として、内部に水を封入して圧
力をかける試験を行う必要があり、かかる耐圧試験を行う際には、容器の重量が、内部に
封入した水の分、更に増加するため、前記容器を架台により確実に支持させる必要がある
。
【００１２】
　そこで、本発明は、大型の円筒状の容器の溶接作業や非破壊検査作業の際に、足場の組
み上げと撤去の作業の回数を削減できて、作業時間と費用を削減でき、又、前記溶接作業
や非破壊検査作業の作業姿勢の安定化を図ることができ、更に、耐圧試験の際には、前記
容器を、架台を介し確実に支持させることができる円筒状容器製造用支持装置を提供する
ものである。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　本発明の一態様は円筒状容器製造用支持装置であって、製造すべき円筒状容器を横向き
の姿勢で配置させるときの軸心位置に沿う鉛直面内の水平な一軸方向に沿って或る間隔を
隔てて複数配設されたターニングローラ装置と、前記一軸方向に沿って或る間隔を隔てて
複数配設され、前記円筒状容器を前記ターニングローラ装置と受け替えるための凹部を有
するスキッドと、前記スキッドを支持した状態で配設され、ジャッキを含むジャッキアッ
プ架台とを備え、各ターニングローラ装置は、２つのローラの間隔を縮小および拡大する
機能を備え、前記２つのローラを、間隔を縮小した状態に配置させると、前記各ローラに
より、円筒状容器を、ジャッキを収縮させた状態のジャッキアップ架台上のスキッドより
上方に離れた配置で支持し、且つ前記２つのローラを、間隔を拡大した状態に配置させる
と、前記ジャッキを収縮させた状態の前記ジャッキアップ架台上の前記スキッドによって
支持される円筒状容器に対して非接触となる位置まで前記２つのローラを退避させる機能
を備えることを要旨とする。
【００１５】
　ジャッキアップ架台は、ベースプレート上に、上下に延びる角筒状の荷重伝達壁を設け
たベース部材と、前記荷重伝達壁の上部の内側に収容可能な直方体形状の荷重伝達ブロッ
クの上端部に、前記荷重伝達壁よりも大きな平面形状を有する天板を設けた昇降部材とを
備えてもよい。ジャッキアップ架台は、前記荷重伝達壁の内側の前記昇降部材の下方とな
る位置に、ジャッキを収容するように構成されていてもよい。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、円筒状容器の製造の際の溶接作業や、溶接個所の非破壊検査作業のた
めの足場の組み上げと撤去の作業の回数を削減又はこれらを不要にできる。従って、作業
時間と費用を削減することができる。また、溶接作業や非破壊検査作業の作業姿勢の安定
化を図ることができて、作業姿勢の悪化に伴う作業品質の低下を防止することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】図１は、本発明の一実施形態に係る円筒状容器製造用支持装置を示す概略側面図
である。
【図２】図２は、図１の円筒状容器製造用支持装置の概略平面図である。
【図３】図３（ａ）及び図３（ｂ）は、図１の円筒状容器製造用支持装置において、ジャ
ッキアップ架台におけるジャッキを伸長作動させた状態を示すもので、図３（ａ）は図１
のＡ－Ａ方向矢視に対応する拡大図、図３（ｂ）は図１のＢ－Ｂ方向矢視に対応する拡大
図である。
【図４】図４（ａ）及び図４（ｂ）は、図１の円筒状容器製造用支持装置において、ター
ニングローラ装置のローラ間隔を縮小させた状態で、ジャッキアップ架台のジャッキを収
縮させた状態を示すもので、図４（ａ）は図１のＡ－Ａ方向矢視に対応する拡大図、図４
（ｂ）は図１のＢ－Ｂ方向矢視に対応する拡大図である。
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【図５】図５（ａ）及び図５（ｂ）は、図１の円筒状容器製造用支持装置において、ター
ニングローラ装置のローラ間隔を拡大させた状態で、ジャッキアップ架台のジャッキを収
縮させた状態を示すもので、図５（ａ）は図１のＡ－Ａ方向矢視に対応する拡大図、図５
（ｂ）は図１のＢ－Ｂ方向矢視に対応する拡大図である。
【図６】図６（ａ）乃至図６（ｃ）は、図１の円筒状容器製造用支持装置におけるジャッ
キアップ架台を拡大して示すもので、図６（ａ）は概略正面図、図６（ｂ）は概略切断側
面図、図６（ｃ）はジャッキを伸長作動させた状態を示す概略正面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　以下、本発明の一実施形態について図面を参照して説明する。
【００１９】
　図１乃至図６（ｃ）は本実施形態の円筒状容器製造用支持装置１を示すものである。
【００２０】
　以下の説明において、ｘ軸方向は、容器製造を行う工場にて、製造すべき円筒状容器２
を横向き（横倒し）の姿勢で配置させるときの軸心位置（軸心）に沿う鉛直面内の水平な
一軸をｘ軸とし、これが延伸する方向を云うものとする。
【００２１】
　本実施形態の円筒状容器製造用支持装置１では、工場の床面（基礎面）３におけるｘ軸
方向に沿って或る間隔を隔てた２個所に、ターニングローラ装置４が１台ずつ設置されて
いる。
【００２２】
　更に、工場の床面３におけるｘ軸方向に沿って或る間隔を隔てた２個所、たとえば、各
ターニングローラ装置４の両外側の近傍となる２個所には、円筒状容器２を回転しないよ
うに支持させるためのスキッド５が配設されている。スキッド５は、ｘ軸方向に直交する
幅方向の両端部のそれぞれが、ジャッキ６を収納したジャッキアップ架台７により支持さ
れた状態で配設されている。
【００２３】
　各ターニングローラ装置４は、工場の床面３に図示しないボルトのような取り外し可能
な固定手段（図示せず）を介して設置された支持台８を備える。支持台８は、ｘ軸と直交
する幅方向に或る寸法延びる形状を有する。支持台８の上側には、ｘ軸方向に平行な回転
軸を有する２個一組のローラ９が、ｘ軸を対称軸とする線対称な位置（ｘ軸から幅方向に
等距離の位置）に配置された状態で、個別のブラケット１０に回転自在に支持されている
。
【００２４】
　更に、各ターニングローラ装置４は、支持台８上にて、各ローラ９が取り付けられてい
る各ブラケット１０を、ｘ軸方向と直交する幅方向に沿ってｘ軸に対して近接、離反する
方向に変位させて、各ローラ９同士の間隔を拡大、縮小させるためのローラ間隔変更手段
（図示せず）を備えている。なお、ローラ間隔変更手段により変化させるローラ９同士の
間隔と、ジャッキアップ架台７のジャッキ６によるスキッド５の昇降との関連については
後述する。
【００２５】
　各ターニングローラ装置４のうち、少なくとも一方のターニングローラ装置４は、２個
一組のローラ９の一方又は双方を回転駆動するためのモータの如き回転駆動装置（図示せ
ず）を備える。これにより、２台のターニングローラ装置４では、それぞれの２個ずつの
ローラ９により、横向きに配置される円筒状容器２の軸心方向の対応する個所の外周面を
受けて支持することができる。更に、図示しない回転駆動装置により対応する単数または
複数のローラ９を回転駆動することにより、各ローラ９によって支持された状態の円筒状
容器２を、周方向に回転させることができる。
【００２６】
　各スキッド５は、ｘ軸方向と直交する幅方向に延び、且つ上面側に円筒状容器２の軸心
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方向に対応する個所の外周面に沿う半円形状の凹部１１を備える。これにより、各スキッ
ド５の凹部１１は、軸心方向における円筒状容器２の対応個所の外周面を受け、円筒状容
器２を支持する。また、スキッド５の支持によって、円筒状容器２の回転方向の変位が防
止される。
【００２７】
　図６（ａ）乃至図６（ｃ）に示すように、ジャッキアップ架台７はスキッド５を支持す
る。また、ジャッキアップ架台７は、ジャッキ６を収容できる構造を有するベース部材１
２と、ベース部材１２上に載置して、ベース部材１２に収納されたジャッキ６により昇降
させる昇降部材１３とを備える。
【００２８】
　ベース部材１２は、方形の平面形状を有するベースプレート１４と、ベースプレート１
４上に設けられ、上下方向に延びる角筒状の荷重伝達壁１５とを備える。荷重伝達壁１５
の一つの側壁面には、ジャッキ６を出し入れするための開口部１６が設けられている。更
に、荷重伝達壁１５には、少なくとも開口部１６を挟む位置の外面と、ベースプレート１
４の上面との間に、補強用のリブ１７が設けられている。
【００２９】
　昇降部材１３は、荷重伝達ブロック１８と、荷重伝達ブロック１８の上端部に取り付け
られた天板１９とを備える。荷重伝達ブロック１８は、ベース部材１２の荷重伝達壁１５
の内側に配置可能な平面形状を有し、且つ、上下に扁平した直方体形状を有する。天板１
９は、ベース部材１２の荷重伝達壁１５よりも大きな平面形状を有するしたがって、スキ
ッド５は、各ジャッキアップ架台７の天板１９上に載置されている。
【００３０】
　ジャッキアップ架台７は、開口部１６を通して荷重伝達壁１５の内側にジャッキ６を収
容する。ジャッキアップ架台７が各ジャッキ６を伸長させたとき、各ジャッキ６により、
昇降部材１３と一緒に天板１９上に載置されたスキッド５が上昇する。この際、スキッド
５より作用する荷重は、昇降部材１３よりジャッキ６と、ベース部材１２のベースプレー
ト１４を介してジャッキアップ架台７の設置個所の床面３に伝えらえる。
【００３１】
　一方、ジャッキアップ架台７がジャッキ６を収縮させたときには、昇降部材１３の荷重
伝達ブロック１８が、ベース部材１２の荷重伝達壁１５の上部内側に収納されて、天板１
９の外周縁部が、荷重伝達壁１５の上側に載置される。このため、スキッドより作用する
荷重は、昇降部材１３の天板１９の外周縁部よりベース部材１２の荷重伝達壁１５に直接
伝えられ、荷重伝達壁１５よりベースプレート１４を介してジャッキアップ架台７の設置
個所の床面３に伝えられる。したがって、この状態では、ジャッキアップ架台７は、スキ
ッド５より作用する荷重を、ジャッキ６の能力に依存することなく支持することができる
。
【００３２】
　ここで、各ジャッキアップ架台７による各スキッド５の昇降と、各ターニングローラ装
置４におけるローラ間隔変更手段により変化させるローラ９同士の間隔との関連について
説明する。
【００３３】
　図３（ａ）に示すように、各ジャッキアップ架台７が各スキッド５を最も上昇するまで
各ジャッキ６を伸長させたとき、各スキッド５は円筒状容器２を受けて、円筒状容器２を
支持する。この際、各スキッド５に受けられた円筒状容器２は、図３（ｂ）に示すように
、各ターニングローラ装置４における各ローラ９同士の間隔に関わりなく、各ローラ９よ
り上方に離反した位置に位置する。したがって、この状態では、各ターニングローラ装置
４にて、ローラ９同士の間隔を、円筒状容器２に干渉させることなく拡大又は縮小させる
ことができる。
【００３４】
　次に、図４（ａ）及び図４（ｂ）に示すように、各ターニングローラ装置４が、各ロー
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ラ９同士の間隔を縮小させた状態で、且つ各ジャッキアップ架台７が、各スキッド５が最
も下降するまで各ジャッキ６を収縮させた状態では、図４（ｂ）に示すように、各ターニ
ングローラ装置４の各ローラ９上に円筒状容器２が載置される。即ち、各ターニングロー
ラ装置４は円筒状容器２を受けて、円筒状容器２を支持する。この際、図４（ａ）に示す
ように、円筒状容器２は、各スキッド５より上方へ離反する。したがって、この状態では
、円筒状容器２は、各ターニングローラ装置４における各ローラ９の回転駆動に応じて周
方向に回転することができる。
【００３５】
　これに対し、図５（ａ）及び図５（ｂ）に示すように、各ターニングローラ装置４が、
各ローラ９同士の間隔を拡大させた場合は、各ジャッキアップ架台７にて各ジャッキ６の
収縮により各スキッド５が最も下降した状態であっても、図５（ｂ）に示すように、各タ
ーニングローラ装置４の各ローラ９は、各スキッド５によって支持される円筒状容器２に
対して非接触となる位置まで外側に退避する。したがって、この状態では、図５（ａ）に
示すように、円筒状容器２は、各スキッド５と各ジャッキアップ架台７により、各ジャッ
キ６の能力に依存することなく支持することができる。
【００３６】
　なお、円筒状容器２を図５（ａ）及び図５（ｂ）の状態とする場合には、各ジャッキア
ップ架台７によって支持される各スキッド５が、各スキッド５の直下に位置する床面３上
に予め配置された補助支持台２０によっても受けられるようにすることが望ましい。
【００３７】
　本実施形態の円筒状容器製造用支持装置１を使用して、円筒状容器２を製造する場合は
、予め、図４（ａ）及び図４（ｂ）のように、各ターニングローラ装置４にて、各ローラ
９同士の間隔を縮小させた状態に設定し、又、各スキッド５を支持しているジャッキアッ
プ架台７では、ジャッキを収縮させた状態に設定しておく。
【００３８】
　次に、工場に装備されている図示しないクレーンや、その他、任意の搬送手段を用いて
、円筒状容器２を形成する胴部を、各ターニングローラ装置４の各ローラ９上に載置する
と共に、この胴部を各スキッド５の上方に配置する。
【００３９】
　この状態で、円筒状容器２の胴部の両端に鏡板を取り付ける場合は、各ターニングロー
ラ装置４により円筒状容器２の胴部を必要に応じて回転させながら、内外両側からの完全
溶込み溶接を周方向の全周に亘り行うと共に、溶接後には、溶接個所についての非破壊検
査作業を全周に亘り行う。
【００４０】
　この溶接作業及び非破壊検査作業のときには、円筒状容器２を必要に応じて周方向に回
転させることができるため、溶接作業及び非破壊検査作業を周方向に連続して行うことが
できる。更に、溶接作業や非破壊検査作業の対象である円筒状容器２側を回転させること
により、溶接作業及び非破壊検査作業を行う位置や角度は、一定に保つことができる。こ
のため、各作業の際の作業姿勢は、安定させることができて、作業姿勢の悪化に伴う作業
品質の低下を防止することができる。
【００４１】
　更に、溶接作業や非破壊検査作業を行う場合に、容器内側では、特に足場を必要とする
ことがなくなり、周方向に回転される円筒状容器２の下端寄りに位置する部分を作業対象
個所に設定すれば、足場を不要にすることができる。又、容器外側では、たとえば、円筒
状容器２の周方向の一個所に接近した足場を一度設置するのみでよく、更には、高所作業
車を使用すれば、足場を不要にすることができる。
【００４２】
　よって、本実施形態の円筒状容器製造用支持装置１によれば、円筒状容器の製造の際に
、足場の組み上げと撤去の作業の回数を削減又は不要にできて、作業時間と費用を削減す
ることができる。
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【００４３】
　製造後の円筒状容器２の耐圧試験を行う場合は、先ず、図３（ａ）及び図３（ｂ）のよ
うに、各ジャッキアップ架台７の各ジャッキ６を伸長作動させて、円筒状容器２を、各タ
ーニングローラ装置４上より、各ジャッキ６により上昇させた各スキッド５上に受け替え
る。
【００４４】
　その後、図５（ａ）及び図５（ｂ）のように、ターニングローラ装置４は、各ローラ９
同士の間隔を拡大させ、且つ各ジャッキ６を収縮させる。これにより、円筒状容器２が、
各スキッド５と共に下降し、各ジャッキアップ架台７及び各補助支持台２０上に載置され
る。
【００４５】
　このようにして円筒状容器２及び各スキッド５が、各ジャッキアップ架台７と補助支持
台２０によって支持される。この状態で、円筒状容器２内に水を封入して圧力をかけるこ
とで耐圧試験が行われる。
【００４６】
　耐圧試験の際には、円筒状容器２の重量が、内部に封入した水の分だけ増加する。しか
しながら、各ジャッキアップ架台７及び各補助支持台２０による支持は、各ジャッキ６の
能力には全く依存していない。そのため、円筒状容器２の重量が増加しても、確実に円筒
状容器２を支持することできる。
【００４７】
　耐圧試験の終了後、水を抜いた円筒状容器２を搬出する場合は、図３（ａ）及び図３（
ｂ）に示したように、各ジャッキアップ架台７の各ジャッキ６により、各スキッド５と共
に円筒状容器２の位置を一旦上昇させ、この状態で、ターニングローラ装置４を適宜分解
して撤去する。又、補助支持台２０も撤去する。
【００４８】
　その後は、両端部が各ジャッキアップ架台７の各ジャッキ６により支持された状態の各
スキッド５の下方へ、図示しない搬送用車両を進入させ、搬送用車両に装備されたジャッ
キに受け替えることにより、各スキッド５ごと円筒状容器２を搬送用車両に搭載させるよ
うにすればよい。
【００４９】
　このように、本実施形態の円筒状容器製造用支持装置１によれば、円筒状容器２の製造
の際の溶接作業や非破壊検査作業、製造された円筒状容器２の耐圧試験、更には、円筒状
容器２の搬出するときに、クレーンを使用する必要をなくすことができる。したがって、
本実施形態の円筒状容器製造用支持装置１によれば、工場に既設のクレーンの能力では対
応しきれないような重量の円筒状容器２の製造に好適なものとすることができる。
【００５０】
　なお、本発明は上述の実施形態に限定されない。各ターニングローラ装置４、各ジャッ
キアップ架台７及び各スキッド５のｘ軸方向の配列順序は適宜変更してもよい。たとえば
、各ターニングローラ装置４の間に、各ジャッキアップ架台７及び各スキッド５を配置し
てもよい。或いは、各ターニングローラ装置４と、各ジャッキアップ架台７及び各スキッ
ド５とを交互に配置してもよい。
【００５１】
　各ターニングローラ装置４は、ｘ軸方向に３台以上設けてもよい。
【００５２】
　同様に、各ジャッキアップ架台７及び各スキッド５の組は、ｘ軸方向に３組以上設けて
もよい。
【００５３】
　本発明の円筒状容器製造用支持装置は、円筒状容器であれば蒸気発生器以外のいかなる
円筒状容器の製造に適用してもよい。
【００５４】
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　その他本発明の要旨を逸脱しない範囲内で種々変更を加え得ることは勿論である。
 

【図１】

【図２】

【図３】
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