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１ 押出管理システム図（等温押出の例） 

１．１ 全体図 

 

説明＞等速押出と等温押出、押出管理、押出データ解析プログラムを使用した設備例。１台のパソコンで稼働します。 
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２ 押出管理プログラムの内容 

２．１ 押出管理プログラムの特徴 

 

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 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もできます。 

５ 放射温度計の放射率の自動調整ができます。 

６ 押出速度が製品速度の[m/min]でも、そのまま運用が可能（押出比でラム速度に変換します）。 

 

押出管理では、画面ごとに機械のパラメータを計算して、表示或いはネットワーク接続した機械に

パラメータをセットできます。 

随時、新しい機能を開発中です。 

 

注＞ 

機械のパラメータがアナログ設定の場合は、タッチパネルなどデジタル設定に変更する必要があり

ます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  RCDIGITAL 20181206 

 

5 

２．２ 押出管理の事例 

 

２．２．１ 等速押出と押出管理 

 

 

説明＞ 

・パソコン盤内のプログラムの画面。 

・押出管理で設定押出速度[m/min]を、押出比でラム速度に変換して等速押出をしています。 
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２．２．２ システムから押出スケジュール取得 

 

 

説明＞ 

① [スケジュール取得]を実行すると、[全スケジュール]には、３日分のスケジュールが表示されま

す。[スケジュールには、１日目の１０日分が表示されます。 

注＞ スケジュールは[3 日分スケジュール]]の順番に表示されます。AS400 の処理済のダイス

は表示されません。 

   押出管理の処理済みは、[機会にセット]を実行で処理済とします。 

② [機会にセット]を実行で、画面の押出パラメータが機械にセットされます。 

③ [データベース登録]を実行、データベースに押出パラメータが登録されます。 

注＞登録を実行しないと、次回ダイスを使用する時に、同じ押出パラメータを表示することは

できません。 

④ [制御方法]で[手動]を選択すると、作業者のボリューム値（プリセット値）を、トルクとして出

力します。 

他は省略。 
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２．２．３ 等温押出の押出管理 

 

 

 

説明＞ 

① [機械にセット]を実行で、画面の押出パラメータが機械にセットされます。 

② [データベース登録]を実行、データベースに押出パラメータが登録されます。 

注＞登録を実行しないと、次回ダイスを使用する時に、同じ押出パラメータを表示することは

できません。 

③ [自動設定ビレット温度]を ON にすると、自動でビレット温度を調整します。初期値は[設定ﾋﾞ

ﾚｯﾄ温度]です。計算したビレット温度は、緑の[自動設定ﾋﾞﾚｯﾄ温度]に表示されます。 

⑤  [誤差押出速度]は、[設定押出速度]の割増率です。 

➄ [誤差ﾋﾞﾚｯﾄ温度]は、[設定ﾋﾞﾚｯﾄ温度]の割増率です。 

他は省略。 

 

 



  RCDIGITAL 20181206 

 

8 

３ 開発中の新機能 

 

押出管理では、画面ごとに機械のパラメータを計算して、表示或いはネットワーク接続した機械に

パラメータをセットできます。 

随時、新しい機能を開発中です。 

 

３．１ 地取り計算 

 

特徴 

・ビレットの切断スケジュールを計算。 

・長尺ビレット長を考慮（長尺ビレットの斬寸を破棄する場合は、長尺ビレットの斬寸を０にする

ことにより、ビレットを有効利用できます）。 

・押出長、実測単位重量、押出をモニタして、押出中に実測単位重量を考慮したビレット長を計算

できます。 

・１本目は頭出しを考慮した計算と作業者入力を選択できます。 

・ビレット切断機のPLCとネットワーク接続できれば、切断スケジュールをビレット切断機にセッ

トできます。 

 

 

注＞システムのデータベースから、ダイス断面積やダイス単位の注文情報を取得する必要がありま

す。ただし、緒言をすべて入力して計算することもできます。 
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説明＞ 

・計算結果 

ビレット長、ビレット本数、押出長、長尺残ビレット長が、ビレット長ごとに、１列で、切断の順

番で表示されます。 

[2 番-1]は、長尺ビレット２番目の前半のビレット長計算です。残ビレット長が 120mm だったた

め、580+120 で 700 ㎜に補正しています。 

[2 番-2] と[2 番-3]は、長尺ビレット２番目の後半のビレット長計算です。残ビレット 700 ㎜を製

品長が取れるように 400 ㎜と 300 ㎜に分割しています。製品長５m のビレット長を 75 ㎜と仮定。 

[3 番]は、長尺ビレットの残ビレットを考慮する必要がないので、ビレット長は 580 ㎜となる。 

 

・緑のボックスは、実測押出長がネットワークで取得できる場合に表示されます。実測製品単重は

製品単重を変更してビレット長計算をする時に使用できます。 
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４ リモートメンテナンス 

 

リモート監視用のソフト TeamViewer Host.exeをインストールします。 

プログラム費用は無料です。押出の調査依頼時に、等速押出し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。 

 

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。 

 

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。 

 

注＞ 

・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。 

 

・リモートメンテナンスができない設備の場合、導入後の調査などのメンテナンスはできません。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５ アルミ押出工場の押出管理以外の事例 

５．１ 押出データ解析プログラム（EDA） 

・データ解析により、最適な押出パラメータを機械に設定します。 

・設備の稼働状況を把握します。 

プレスの不具合による停止時間、非押出時間、ダイス交換時間など。 

・トラブルの原因究明に利用します。 

・ダイス単位に歩留まりを計算します。 
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注＞EDA の内容は、工場により異なります。 

 

説明＞EDA の最初の画面。データを見たいダイスを選択します。 

 

 

５．２ 等温押出（RcdWin） 

・製品温度と押出速度を監視しながら、等温押出を行います。 

・温度の立ち上がりを自動で調整します。 

・ビレット温度を自動で調整します。 

・放射温度計の放射率を、接触温度計の温度と比較して、自動で調整します。 
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説明＞等温押出の押出管理画面。等温押出は、押出管理（EM）が必要です。 

 

 

５．３ 押出工場自動化モニタ＆コントローラ（EP） 

・ビレットから製品になるまでをモニタします。 

・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。 

・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。 

 

 

説明＞長尺ビレット、ビレット、型材、製品になるまでの過程をモニタし、各機械にパラメータをセットします。 

押出、ストレッチ、製品切断の段階でダイスの入力或いは識別が必要です。 
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５．４ 等速押出（RcdWin） 

• パソコンと Eithernet 内臓 PLC による等速押出、等温押出コントローラです。 

• 等速押出、等温押出、等速、等温の立ち上がりの自動化、オーバーシュート防止、省エネ制御、

自動メンテナンスなどを行い品質、生産量を向上させます。 

 

 

説明＞RcdWin の制御画面。 

 

 


