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多くのプレス機には既に機械保護システムが導
入されていますが、機械を保護するだけでなく、
金型の小さなダイの割れや亀裂を早期に検出
することも重要です。このためには、金型の上
下にある共通のヘッドとベースプレートに、着脱
が容易なアコースティックセンサーを用います。
アコースティックエミッション（AE）は、既存の機
械保護に追加可能な効率的なモニタリング方法
です。
AEは、従来のモニタリングが反応しないプロセス
障害を認識します。
これにより、その後に発生する損傷から機械と
金型の両方を保護できます。

例：金型の位置出しのミス

  正常
  異常

クランク角度

AE

特徴

	 早い段階でのパンチの破損および割れ

	 を検知

	 小さなパンチや小さな金型部品でも確実

	 に検知

	 金型の破損を回避

	 製品品質を維持

	 ダウンタイムの削減

	 製品品質および機械稼働率の向上

	 Xシリーズによって可能となる荷重、

	 Ultra Emission、変位、フィード、

	 アコースティックエミッションの複合的

	 なモニタリング

ダイの割れ

パンチの破損

金型内の異常
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AE センサーは上型か下型、もしくは両方に取付け

AE センサー

パンチの破損検知の
ためのソリューション

AEはパンチの破損を検出し、その後に
発生する金型の損傷を予防します。応答
時間は、従来のモニタリング方法よりも
高速です。
AEは効率的なモニタリング方法であり、
機械保護のための最適な手段です。

モニタリングには、最大で2つのAEセン
サーを用います。センサーの取付けは簡
単で、1本のネジで金型に固定するだけ
です。そのためレトロフィットも容易です。

2,500 x 1,500 mmを超える金型の場合、
またはモジュラー構造とトランスファープレ
スの場合には、複数のAEセンサーが必要
になることがあります。

上型のAEによる検知

・	 パンチの破損

・	 機械の大きな振動を引き起こすよう
な不安定なストローク

・	 大きな工程の変化

・	 バネの摩耗や破損

下型のAEによる検知

・     ダイの割れ

・     バネの摩耗や破損

・     カス上がり

AE センサー上型 下型
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