
ヘッダー・マルチステーション・
ボルトメーカー向け

PROCESS MONITORING
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Single and Multi blow header, Multi station header, Boltmaker

プロセスモニタリング

機能 
プロセスモニタリングの原則

  センサーは発生しているプロセス信号を毎スト						
　　ローク測定します。（成形荷重等）

  プロセス信号が、良品の生産中に学習され、良	
　		品生産のリミット（エンベロープカーブ等）が自動	
				的に計算されます。

  １つのモニタリングリミット（エンベロープカーブ	
				等）を超えると、製品を仕分ける、もしくは機械を	
				停止させる信号を機械側に出力します。

センサーポジション
生産タスクや発生している不良によって決定

荷重センサーは、バックプレート、マシンベッド、マシ
ンフレーム等に取り付けられます。 リベット等の製
品では、成形荷重の大部分がピンに負荷されます。
こういった製品では、ピンや機械フレームの荷重測
定が有効です。ダイの欠けやワイヤーの傷を検出
可能です。

ウェッジ

プレート

フィラー ダイ

工程に発生する異常の検知

 金型の破損

 回転したパーツ

 短い寸法

 ネジ頭の破損

 搬送ミス
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Single and Multi blow header, Multi station header, Boltmaker

プロセスモニタリング

トレンドモニタリング
長期的なプロセス変化の検知

トレンドリミットによって、徐々に発生するプロセス変
化を検知可能です。トレンドはストロークまたは時間
単位で表示できます。
設定された警告リミット（黄色）内に入ると警告メッ
セージが表示されます。トレンドリミットを超過する
と、機械が停止します。トレンドモニタリングは、短期
（500ストローク）または長期（2時間）で並行して実
行され、様々な時間的な影響を可視化します

カウンター
多種多様なカウンターによって提供されるリア
ルタイムな生産状況

カウンター機能では、オーダー、金型、シフトパフォ
ーマンス、品質管理、コンテナステータス、メンテナ
ンス間隔、良品と不良品の数など、現在のステータ
スを表示します。残りの時間を示し、設定した目標
数に達したときに機械の停止を行います

ソーター
良品と不良品の分別

選別設備（トランスファーフィンガーやプレス機、転
造盤の最後のフラップ）を制御して発生する不良品
を排除します。内側のエンベロープカーブを超えた
場合に信号を機械側に出力し確実に排除します。

生産管理
生産量に合わせたシステム

さまざまな生産品管理システムに対して柔軟かつ簡
単に対応が可能です。製品を部分ロットに分割し、
スクラップが生産された場合には確実に分離します
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スペシャルプロセスモニタリング

PQファクター
センサー信号の安定度合を示すインジケーター

PQファクター（PQ	=Process	Quality）は、それぞれの
センサー信号の安定度を示します。	各ステーション
でのプロセスの質やセンサーの機能に関する情報
を提供します。高品質のモニタリングを行うには、セ
ンサー信号のPQファクター値が75％を超えている必
要があります。75%以上の場合、棒グラフの表示が
黄色から緑色に変わります。

クアトロマティック
更に高い生産性と品質のために

内側と外側のエンベロープカーブを使用することで多く
のメリットが得られます。
内側のエンベロープカーブは小さな欠陥を識別し、不良
品を排除します。外側のエンベロープカーブは、より深
刻な欠陥が発生した場合やフィードミスの際に機械を停
止します。
さらにエンベロープカーブの幅の最適な設定が表示され
ます。クアトロマティックによってカットオフやチッピング
の識別が可能になります。

ストッププロトコル
正確な原因診断

機械がモニタリングシステムによって停止されるた
びに、ストッププロトコルに日付、時刻、停止理由、
停止時間、金型番号、チャンネルが記録されます。
これにより過去の生産やシフト、金型で発生した停
止の理由を簡単に分析できます。

 

オプティマイザープラス 
エンベロープカーブの幅を自動調整

オプティマイザープラスは、各センサーとプロセス曲線
の各ポイントの信号変動から、エンベロープカーブの
最適な感度を自動的に計算します。オペレーターのス
キルに依存せずに、モニタリング精度が向上します。
 

オプティマイザーなし

オプティマイザーあり

内側のエンベロープ
カーブ

外側のエンベロープカーブ
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HDズーム
欠陥が発生やすい箇所のモニタリング

欠陥が発生しやすい箇所の波形は、HDズームを使
用してさらに詳細にモニタリングできます。 別のモニ
タリングウィンドウと最適なエンベロープカーブの幅
により、この範囲は、高解像度で監視されます。これ
により微細な成形作業を簡単に監視可能です。

シストマティック 
微細なパンチチッピング等の検知

毎ショットのセンサー波形を平均化することで、安定
した波形を作り出し幅の狭いエンベロープカーブを
適用します。パンチのチッピング等の微細な変化が
製品に長く影響するような場合に効果的です。

ロテーター 
ワークの回転により発生する不良の検知

ワークを次の工程に搬送する際に意図せずワークが
回転してしまい不良品が発生する場合があります。ロ
テーター機能では特別なモニタリング技術でこの瞬間
をモニタリングし、微細な欠陥でも検知可能です。

ワイヤーフィードエイド
正確なワイヤー長さの検知

ワイヤーフィードエイドは、フィードの際に発生している荷重
を表示します。オーバーフィードや、材料の仕様の違いを
正確に特定できます。ワイヤーフィードエイドによってフィー
ドの調整が簡単になります。

オリジナル

HD ズーム
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RECORDING OF RUNTIMES AND PRODUCTION DATA

STOP & GO ダイアグラム
機械の稼働時間の記録

最大90日間の機械の稼働時間の記録により、機械
の生産性を見える化します。さらに稼働時間だけで
はなく機械のSPMも記録できます。

XBROWSER, XVIEWER & 
TUNING BOARD
生産データ収集 - Industry 4.0

XBrowser
•  全てのデータを一目で把握
•  ネットワーク接続されている全てのシステムの設	
				定をオフィスからコントロール可能
•  現場確認の回数を削減

XViewer
•  保存されているデータの参照
•  生産に問題が発生した場合、遡ってデータを確	
				認可能
•  機械と金型の挙動を後でより簡単に評価

Tuning Board
•  接続されている機械の全ての生産状況とモニタ	
				リングデータを一目で把握
•  生産中に問題を特定し、すぐに改善を開始
•  不安定な生産プロセスの検出と改善

C-THRU4.0
生産データのネットワーク化

•  C-THRU4.0 - すべてのモニタリングデバイスと	
			生産管理システムのネットワークシステム

•  C-THRU4.0 - 上位レベルのERP/MESシステム	
				のための生産データとインターフェースのオンラ	
			イン記録が可能

•  C-THRU4.0 - 生産のワークフローを見える化し、	
			より高速、よりコストパフォーマンスの高い生産の	
			実現が可能
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QUALITYPROCESS

MAINTENANCEPRODUCTION RESOURCES

ERP-MRP

Finished
Order

Production
Rules

Product
Segments

Alarm

Process Code

Wire

Plan

Spare Parts

Breakdown

Preventive ActionPersonnel

Tools

Actual Batch

Sensitivity

PQ Factor

OptimizerOrder

Efficiency

Trend

Out Limit
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