
PROCESS MONITORING
平ダイス・プラネタリー・
インフィードローラー向け
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プロセスモニタリング

インジェクター監視

ロールバック監視

フォース監視

ダイ・アライメントセンサー　

分配器

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）

 プロセス信号は、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

転造中の全体の荷重は、フレームに取付けたセン
サーによって容易にモニタリング可能です。より細
かくプロセスをモニタリングしたい場合には、調整ネ
ジにセンサーを取り付けるか、調整ネジの前のダイ
ホルダにセンサーを取り付けるのが最適です。いず
れの場合でも調整ネジによる調整作業には影響し
ません。

センサー

移動側ダイス

固定側ダイス

プラネタリー転造盤
特別なモニタリング方法

プラネタリーローリングでは、ローラーの回転ごとに複
数の材料が転造されます。そのため各材料は異なる
ロールセグメントで転造されます。これらの各ロールセ
グメントは、モニタリング中に個別のエンベロープカーブ
でモニタリングします。これによりモニタリング精度が
大幅に向上し、ロールと機械の影響が排除されます。

flat die-, planetary and infeed rollers
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クアトロマティック
さら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。

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。

ソーター
良品と不良品の選別

ローラーの後ろにある選別機を制御して、個々の不
良品を排出します。
内側のエンベロープカーブを超えると、選別フラップ
がすぐに作動します。
これにより、高速でも不良品を確実に選別できま
す。
さらに、フラップ監視オプションにより、フラップが正
しく動いているかどうかを確認できます。

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。

flat die-, planetary and infeed rollers

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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flat die-, planetary and infeed rollers

スペシャルプロセスモニタリング

アイドルストローク後のモニタ
リング
モニタリングリミットを調整

平ダイス転造盤では、アイドル運転中にスライドの
潤滑状態が変化します。
そのため、アイドル運転後の最初のスクリューを転
がすときに力が増大します。
この転造圧力の増大は、ダイのインフィード領域で
のみ発生します。
Brankampユニットは、モニタリング品質を低下させ
ることなく、これらの部分的に変化した転造圧力に
自動的に適応します。

予熱を伴うローリング
材料の詰まりの検出

変形度が高い材料や高強度材料で、予熱が必要になる
ことがよくあります。モニタリングシステムは、予熱設備
から転造盤に向かう途中で部品が許容できない冷却状
況であるかを確認します。材料の詰まりが発生すると、
部品の欠落を防ぎ、金型を保護するために機械が停止
します。

アイドルリミット
転造モニタリングのための機能

ワッシャー付きのネジを転造する際に、時々材料がない
場合があります。材料がない場合、転造圧力に基づいて
監視デバイスによって自動的に検出される必要がありま
す。Brankamp デバイスは、アイドルリミットによって材料
がない時を検出します。
セットアップ中にアイドルリミットの超過を検出した場合に
は、波形の学習が実行されません。

アコースティックエミッション
割れの検出

冷間成形部品では、硬化中に割れが発生することが
あります。これらの割れは、転造または転造中にアコー
スティックエミッション (AE) を使用して検出し、特別な
モニタリング方法で選別します。
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flat die-, planetary and infeed rollers

材料投入時のモニタリング
異常な材料の投入を検出

金型の設定に加えて、転造部品の品質は材料投入
プロセスに大きく依存します。
Brankamp Insertion Indicator (BII) は、異常な材料
の投入プロセスをオペレーターに即座に通知します。
オペレーターには、異常な材料の投入プロセスを最
適化する方法に関する情報も提供されます。時折発
生する滑りや転倒を回避できます。

ADM® 
自動転造圧力制御

特許取得済みのトラックセンサーを備えたAdaptive 
Die Match (ADM®) は、転造位置をプロセス条件に
自動的に適応させる技術です。ストローク速度が上
昇するか、インフィード領域が調整されるかに関係
なく、ADM® は転造位置を即座に自動的に再調整
します。
理想的な状態からのわずかな偏差でも検出され、自
動的に修正されます。

DMA
最適な転造位置の設定

Die Match Assistant (DMA) は、現在の転造位置を
表示する特許取得済みのセンサー技術を使用した
測定方法です。これにより、オペレーターは動的操
作中でも転造位置を確認でき、転造位置が最適でな
い場合は修正のための明確な指示が得られます。
オーバーローリングが回避され、金型の摩耗が軽減
されるため、生産性が向上します

ロールバックモニタリング
機械と金型の保護

転造圧力が戻りストローク中に自動的に決定された
しきい値を超えると、機械を即座に停止する必要が
あります。
ロールバックモニタリングにより、部品の戻りによって
金型と機械に重大な損傷が発生するのを防ぎます。
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flat die-, planetary and infeed rollers

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	

RECORDING OF RUNTIMES AND PRODUCTION DATA
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REMOTE CONTROL WEB APP MULTISITE

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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flat die-, planetary and infeed rollers
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各国の住所一覧はMarpossの公式ウェブサイトをご参照ください。
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