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アルミ押出の生産性を向上させ、メンテナン
ス・データ解析に役立つ５つのプログラム

•ダイス毎に、自動的に、オーバーシュートを抑えて、立ち上げを早くする等速押出コントローラです。

•ラムトルク関係式、立上係数、等速パラメータを自動で調整します。等速押出（RcdWin）

•ダイス単位に、押出速度などの押出パラメータをデータベースに登録・検索します。

•ダイス単位スケジュールに応じて、押出作業ができます。

•ﾋﾞﾚｯﾄ長スケジュールを長尺ビレット長を考慮して計算し、機械にセットします。

•AIにより、押出形材の不良を検出します。

押出管理（EM）

•ダイス単位に、押出工程のIT化ができます。

•ダイス単位の帳票やグラフで、押出データの解析ができます。

•ダイス単位の歩留まりを計算できます。
押出データ解析（EDA）

•温度の立ち上げを制御して、調整により、±１℃誤差で等温押出を行うコントローラです。等温押出（RcdWin）

•長尺ビレットから切断ビレット、切断ビレットから押出形材、押出形材から製品までをリアルタイムモニ
タします。

•ダイス番号或いはロットにより、パラメータをデータベースから検索し、機械にセットします。
押出工場自動化（EP）



システム構成

1. パソコン１台とLANで接続するインターフェイス用のPLC１台です。
1. ３個のプログラムは１台のパソコンで動作します。
2. PLCは設備と信号データのやりとりを行うためです。
3. パソコンのLANポートは２個用意して、1個はPLC用、２個目はインターネット用です

2. PLCは設備と信号データのやりとりを行うためです。
3. インターネット用LANが必要です。

1. 工場のシステムデータベースにアクセスします。
2. インターネットを利用してリモートでのメンテナンスを行います。

インターフェイス
用PLC

プレスＰＬＣ

Eithernet　LAN

プラーPLC

インターネット

リモートメンテナ
ンスPC

インターネット

ビレット温度PLC

PLC　LAN

RcdWin,EM,EDA用PC

工場のシステムデータベース用PC



システム構成の例 （等速押出・等温押出）

1. 等速押出
1. アナログインデータは、メイン圧力、ラム速度、(設定ラム速度)注1、プラー速度、モニタトルク、手動ボリュームが必要です。
2. デジタルインは、押出中、サイクルストップ（Wait）、頭出中、ダイス交換、押出管理使用/未使用。
3. アナログアウトは、出力制御トルク。
4. デジタルアウトは、等速プログラムが稼働中。

2. 等温押出の追加信号
1. 製品出口温度、ビレット温度、設定ビレット温度、出力ビレット温度。

3. PLCネットワークは、CC-Link IE フィールドネットワークです。
4. インターネットを利用してリモートでのメンテナンスを行います。

注1＞押出管理（EM）
を使用する場合は、設
定ラム速は必要ありま
せん。



等速押出（RCDWIN）-制御画面
1. グラフの線の名称

1. 水色 設定速度
2. 白色 ラム速度
3. 赤色 圧力
4. 緑色 プラー速度
5. 青色 モニタトルク 実際にポンプ出力されているトルク信号
6. 黄色 RcdWinによるトルク信号（定常になると白くなる。）
7. 約８Vの白色 圧力制限値

開始から５秒ぐらいで、ラム速度が等速になっています。



等速押出（RCDWIN）-オーバーシュート防止
1. オーバーシュート防止

1. トルクーラム速度関係式により、ラム速度の立ち上がりを予測して、オーバーシュート防止します。
2. 普通のPID制御では、オーバーシュート量が大きいです。

2. 生産性向上
1. オーバーシュート防止で、押出設定速度を高くでき、生産が上がります。

3. メンテナンス性向上
1. ラムトルク関係式、立上係数、等速パラメータの自動化ができます。

RcdWinは
オーバー
シュート
しません。

普通のPID制御はオー
バーシュートします。

ラム速度とトルクは線型の関係があります。

注＞トルクという言葉は、油の流量の意味で使用
しています。



等速押出（RCDWIN）-立ち上がり調整の自動化（１）
1. オーバーシュートを抑えて、立ち上がり時間を早くするように自動調整。

1. ダイスが変わっても自動的に立ち上がりを調整します。
2. 自動化パラメータは、立上係数と立上時間です。

立上係数が自動的に0.9なりました。オーバー
シュート殆どしなくなりました。

立上係数が1.0でオーバーシュートしました。

注＞立上係数：設定ラム速度に対する比率



等速押出（RCDWIN）-立ち上がり調整の自動化（２）
1. オーバーシュートを抑えて、立ち上がり時間を早くするように自動調整。

1. ダイスが変わっても自動的に立ち上がりを調整します。
2. 自動化パラメータは、立上係数と立上時間です。

立上係数が自動的に1.1なりました。立上時間9秒
までに等速になりました。

立上係数が1.0で、立上時間が9秒以上になっていま
す。



等速押出（RCDWIN）-圧力制限と傾斜押し

1. 傾斜押し
1. 押出開始からから８０秒くらいで、ラ

ム速度が傾斜しています。製品温度の
上昇を抑える効果があります。

2. 傾斜押しパラメータ
1. 減速開始係数：傾斜を開始するビレッ

ト長の割合い。
2. 終速係数：押出の終了時の設定速度に

対する割合。

1. 圧力制限
1. 立ち上がりの時に、メイン圧力がリ

リーフバルブの値を超えています。
そのため、青のトルクが抑えられて
います。

2. 機器、ﾀﾞｲｽへの圧力負荷軽減、ﾓｰﾀｰ
負荷の軽減、電力の節減、ポンプ出
力停止の防止、ラム速度のｵｰﾊﾞｰｼｭﾄ
防止などの効果があります。

注＞傾斜押しはビレット長が必要です。
傾斜押しはオプションです。



等速押出（RCDWIN）-PLCインターフェイスデータ

1. Plcデータ
1. Plcのタイプ、IP

アドレス、ポー
ト、プロトコル
をセットします。

1. Plcインターフェイスデータ
1. Plcデバイス、計測データ、出力データ

のスケールなどをセットします。
2. メンテナンスがよくなります。
3. データタイプのAIのPlcデバイスは連続し

ている必要があります。
4. DIもAIとして取り込みます。
5. DOもAOとして出力します。



押出データ検索（RCDWINMONI）
1. 押出データ検索

1. 直近20,000押出のデータを日付で検索して、グラフとして表示できます。
2. 表示データを、CSVファイルとして出力できます。
3. データは、0.1秒以下のサンプリング時間です。押出データ解析（EDA）でも、データをログします。ただ、EDAのサンプ

リング時間は１秒です。

1. CSVファイルの応用
1. 右の図はラム速度のスペクトル解析です。

2. 摩擦により、ラム速度が振動しています。振幅
0.03±0.015[V]  0.09±0.045[mm/s]   周期約0.3秒

3. 定期的に実施すれば、機械のメンテナンスに役立ちます。



押出管理（EM） -各種機能

1. 押出管理（EM）各種機能
1. 等速押出、等温押出のパラメータのダイス単位での登録、変更、検索ができます。
2. 等速押出、等温押出のパラメータを機械にセットできます。
3. ダイス単位の押出スケジュールを作成できます
4. 工場のシステムのデータベースから押出スケジュールを取得することができます。
5. 押出速度が製品速度の[m/min]でも、そのまま運用が可能（押出比でラム速度[mm/s]に変換します）。

1. 等速押出（RcdWin）と押出管理（EM）
1. EMで押出パラメータをセットして、RcdWinで等速押出を実行しています。
2. EMが無くても、RcdWinは実行できます。ただ、押出スケジュールの入力や押出パ

ラメータをデータベースから検索ができると生産性が上がります。



押出管理（EM） -スケジュール機能とデータベース機能

1. スケジュール機能
1. 押出スケジュールは、工場のシステムデータベースから３

日分取得するこができます。
2. １０個分のダイス分は、手動でも入力できます。
3. １０個分のダイス分は、どのダイスでも選択できます。
4. [１~１０の番号]をクリックすると、[照会ダイス]にダイス

番号が移動します。
5. [１１番号]は全スケジュールからダイス番号を選択できま

す。

1. データベース機能
1. [照会]をクリックして、押出パラメータをデー

タベースからセットします。
2. ダイス番号は[制御中ダイス]に移動します。
3. [データベース登録]をクリックして、押出パラ

メータをデータベースにセットします。

[機械にセット]

をクリックして、
押出パラメータ
を機械にセット
します



押出管理（EM） -ビレット長スケジュールシミュレーション

1. 特徴
1. 押出作業現場で便利に使用できるビレット長ス

ケジュールシミュレーションプログラムです。
2. ﾋﾞﾚｯﾄ長スケジュールを機械にセットできます。
3. 長尺ビレット長を考慮できます。
4. 形材押出長さの変化（製品単位重量が熱により

変化します）を考慮できます。

1. ５つのスケジュール機能
1. 長尺ビレット長を考慮して、ビレット長を一定にします。
2. 長尺ビレットの残りがないようにビレット切断計画をシミュ

レーションします。
3. 長尺ビレットを考慮しないモード。１本目のビレット長を指定

します。
4. 長尺ビレットを考慮しないモード。１本目のビレット長をプラ

テン間距離で計算します。
5. 長尺ビレットを考慮しないモード。１本目のビレット長を指定

しないで計算します。

長尺ビレットを
考慮してビレッ
ト長を一定にす
るビレット長ス
ケジュール。



押出管理（EM） -アルミ押出形材欠陥検出
1. 特徴

1. 自動/手動で押出中の形材画像の収集。

2. ディープラーニングによる予測モデル
ファイルの読み込み。

3. 自動/手動の形材の欠陥検出。

1. 応用
1. アルミ押出形材欠陥検出の等速制御への応

用としては、欠陥の兆候を検出したら、設
定押出速度を傾斜させるなどが考えられま
す。

アルミ押出形材
欠陥検出画面

（押出中の映像
ではありませ
ん）

フリーの監視カ
メラソフトiSpy

のプラグインを
使用して、画像
をEMに送信しま
す。



押出データ解析（EDA） -ダイス選択とアイドル時間グラフ

1. 特徴
1. アルミ押出工場をIT化できます。
2. 等速押出、等温押出のプログラム（RcdWin）、

押出管理（EM）がデータベースに保存した
データを利用して、各種機能を実現します。

1. 各種機能
1. 帳票や帳票データのグラフ化。
2. 設備の異常データの検出
3. 非押出時間（アイドルタイム）のグラフ、チョコ停、ダイ

ス交換時間のCSV化。
4. 押出パラメータのダイスごとの履歴（押出速度は特に重

要）。
5. ダイス使用履歴。
6. 押出ビレット表
7. リアルタイムモニタ。
8. 歩留り

[機械にセット]

をクリックして、
押出パラメータ
を機械にセット
します

・[ダイス型番]を選択して、[ダイス使用履歴]クリックします。
・[ダイス使用履歴]画面に遷移します。

1. 非押出時間Xlsxファイル
1. [非押出時間Xlsxファイル]をクリックします。
2. StartとEnd期間のアイドル時間が、グラフで

Xlsxファイルに出力されます。



押出データ解析（EDA） -ダイス使用履歴と押出ビレット表

1. ダイス使用履歴
1. 同じダイスの使用履歴を新しいものから順番に表

示します。
2. 選択した日のダイスの押出パラメータを下段の表

に表示します。

3. 押出管理責任者はパラーメータの遷移を調べるこ
とができます。

4. 作業者にパラメータ変更の理由を聞くことができ
ます。特に、押出速度の変更は生産性に直結する
ので、重要項目です。

5. [押出ビレット表]を実行すると、選択した日のダイ
スの押出の帳票印刷画面に遷移します。

1. 押出ビレット表
1. [印刷]ボタンの実行で、プリンタ、

Excel,PDF,Wordに帳票を印刷できます。
2. [グラフ]ボタンの実行で、押出をグラフで見る

ことができます。

3. 下段の表で計測データの異常値の設定ができま
す。上段は以上で、下段は以下です。異常値に
は、帳票の数値の値の前に＊＊が付きます。



押出データ解析（EDA） -押出ビレット一覧表とデータ検索モニタ

1. 押出ビレット一覧表
1. ダイス単位の情報： ダイス番号、ダイス断面積など。
2. ビレット単位の情報： 設定ラム速度、ラム速度、プラー^

速度、メイン圧力、Maxメイン圧力、Maxメイン圧力継続時
間など。

3. 工場によって、表示する項目の数は異なります。Excel帳票は、
A4横置きで、3ページぐらいになります。。

1. データ検索モニタ
1. 帳票のデータをグラフでみることができ

ます。



押出データ解析（EDA） -リアルタイムモニタと歩留り

1. リアルタイムモニタ
1. 押出状況をリアルタイムのグラフで見ることができます。
2. ダイス単位の情報： ダイス番号、ダイス断面積など。
3. ビレット単位の情報： 設定ラム速度、ラム速度、プラー^速

度、圧力など。
1. 歩留り

1. ダイスのロット単位の良品個数を参照し
て、指定した期間の歩留まりを計算しま
す。

2. 同じダイスが２回でてきた場合は、２回
目のダイスの良品個数は累計になります。

3. 終了メッセージが０の場合は、まだ良品
個数が入力されていません。

注＞表示する内容は工場ごとに異なります。

注＞歩留りはオプションです。



等温押出（RCDWIN） -EMで入力する押出パラメータ

1. 等温押出特徴
1. パラメータの調整で＋－１℃の誤差で等温制御が可能です。
2. 等速押出で実績のある立上係数により等温立上げの自動調整。
3. ビレット温度（ビレットテーパー温度）の自動調整。
4. 上限押出速度を監視して、押出速度の暴走の危険がありませ

ん。
5. 押出管理プログラム（EM）による等温押出パラメータの

データベース化。
6. 押出管理プログラム（EM）による、放射率の自動調整。

設定製品温度： 出口温度Lowと出口温度Highを入力します。
設定押出速度： 等温押出をする時も、押出速度を監視します。
設定ビレット温度： ビレットヒータ側で、手動/自動の切替スイッチ
が必要です。

緑の入力ボックス： [現在放射率]と[自動設定ビレット温度]は、プロ
グラムが値を表示します。入力はできません。

放射率を設定するタイプの放射温度計で、放射率を自動でセッ
トします。

パラメータは、最大放射率、最小放射率、実測製品温度（接触
温度計で計測した値）



等温押出（RCDWIN） -RCDWINで入力する押出パラメータ

注＞緑の入力ボックス： 押出管理プログラム（EM）で入力する値です。

等温押出パラメータ画面：RcdWinのメニューバーの
[等温押出]をクリックします。

1. 等温押出パラメータ

1. [待ち時間]:フィードバック制御の待ち時間を入力します。

2. [制御時間]:フィードバック制御の制御時間を入力します。

3. [トルク傾斜]:一定の大きさ「V」でトルクを下げます。

4. [トルク傾斜開始時間]:[トルク傾斜]の開始時間です。

5. [立上係数使用]:等温の立ち上げで、立上係数を使用するかどうかの選択で
す。ONの場合： 立上係数と立上時間で、等温の立ち上げを制御します。
OFFの場合： 一定のトルク[フィードフォワードトルク]で、等温の立ち
上げを制御します。

6. [フィードフォワードトルク]:[立上がり係数使用]は、OFFの場合は、一定
のトルクで等温の立ち上げを制御します。但し、値が０の場合は、関係
式の値で制御します。

他のパラメータは省略。



等温押出（RCDWIN） -押出事例

1. 等温押出がOFFの場合
1. １３秒ぐらいから、

製品温度が上昇して
います。

1. 等温押出がONの場合
1. 設定温度525℃±5℃。

2. 製品温度を上げるため、
最初の１０秒くらいは、
立上係数により、ラム速
度をオーバーシュートさ
せています。

3. 温度上昇を防止するため、
ラム速が傾斜しています。



押出工場自動化（EP）
1. 長尺ビレットから切断ビレット、切断ビレットから押出形材、押出形材から製品までをリア

ルタイムモニタします。
2. 押出パラメータデータベースからデータを取得して、各機械にセットします。
3. 押出データ解析プログラム（EDA）とデータを連携しています。
4. 押出工程、ストレッチ工程、形材切断工程で異なるダイスの形材をモニタできます。



リモートメンテナンス
1. リモートサポート、リモート会議、常時監視の３つのメンテナンス方法があります。リモート監視用のソフトTeamViewer Host.exeをインス

トールすると、常時監視ができます。

2. 押出の調査依頼時に、等速押出パソコンにログインして、押出データを調査致します。等速押出パソコンには、過去の押出状況が再現でき
るように、データがログされています。

3. 調査時には、ローカルなネットワークをインターネットのネットワークに接続する必要があります。これは、ローカルネットワーク用のハ
ブに、インターネットのLANケーブルを差しこんで行います

4. リモートメンテナンスは、日本だけでなく、韓国、中国の工場に対しても行っています。

5. TeamViewerは、ファイアウォール、プロキシ設定も自動で検知し、リモート監視ができます。通信は暗号化されています。

China

Korea

Japan

TeamViewerを使用して、さまざまな国のPCにログイン
して保守します。


