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くダイカス ト製品の品質管理について >

グイカスト鋳造法は、生産性が高く、製品のす法精度や肌の出来ばえが優れ、素形材とし

て必要不可欠なものである。

一方ダイカス トマシンで製品を作るには金型、鋳造ノウハウ、材料の溶解などの技術が必

要であり、特にダイカストマシンの射出性能は鋳造する製品の品質に影響を与えるのでダイ

カストマシンの生命といわれている。

射出行程は、短時間 (001秒単位)で射出 昇圧を行うためその品質管理は難 しく、実測数

値による定数管理及び制御の開発が望まれている。

新規金型試作時のウェ

「

ト

― 卜,ラ ンナー,^ン ト方案等
される。

での鋳造条件出 しでは、その金型に対応 した

の再現性が優先される。
持 ,管理の上では生産中の金IJ変 更は、タブー
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機械の条件設定

モニター (管理)装置

DPM,DMS

制 御 装 置
SEMU,SMU S

マイコンと取 りこまれたデータはそれぞれの計渡1定義にてデジタ

,レ化 し、

データと

新製金型ではグ
金型方案が優先

型替条件出し時のウェー
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モニター装置プロトタイブ

1970
イ ンツニ タ トスコープ

S E M U

け しBI測 制1詢装置 )

L M u

(型締制御装置 )
C C D

(コ ンピュータ

コント●―ル)

S M 0

(射出位置制御装置 )

P M tl

(昇二時間管理装置)

ロー ドマス ター

ス トロー クマ スター

1985

D M S
(ソ フ トヽ Fc

モニター装置〉

DlM2
(ハ ー ド対応
モニケー装置)

DPM― An
(パ ソコン

モニター装置 )

DlM
〈′ヽ― ド対応
モニター装置) D P M ―  A

(電壼オシロー体型)

グ イ カ 牛

`灌1定 装 置
DIS

(プ ラウ ン菅 オンロ)

2.計測制御装置の開発経過

く機 能 >

〕|~
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1965年      1970年 代      1980年 代 1990年

く開発 時 期 >

当社ではダイカス ト月特殊センサ として 1965年 ワイヤー速度計 (横 101と の共同 PAT)、 70

年パルスコンドダイレク ト検出 eAつ 82年 ABSエ ンコーダー (特願中)を 77年 から|ま マイコ
ン制御技術 をそれぞれ自社開発 してきました。

ダイカス トの耐環境性 特殊性を考慮 し、射出,圧力,ロ ー ドメータ等のエンコーダは全て

専用のセンサーを使用 し制御の信頼性向上を目ざしてい意す。
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1.シ ョッ トエン ドマスターとは い出薬f自身鞣J温装ヨ

くヽ工作機械ていうならNC(数値制御装置)に相当す
るものです>

射出条件をキーボードで設定し、

マシンの状態はセンサーで計測し、

15項目の計/11データをCRTに表示し、

その内 8項 目は常時 LEDに表示し、

射出波形も CRTに表示できます。

さらに、

主要 4項 目が条件から外れない様に、

(CL― IIは高速切換位置の 1項 目)

自動補正をし、

外れたら警報 (アラーム)を 出します。

以上の射出条件はメモリーに保存 します。

また通信など拡張性があります。

LED表示
′ヽネ
'レ

(低速、高速、高速開始位置、昇圧時間
、前進限の5項 目)

(速度センサ 1個、圧カセ
ンサ 2個 )

鰹骨ゝ癬 嵩齢摺罷F嵩蓼T苦堕り、

磋ξず詮アプリ
0喬ξF,蒲瞥嶋

鋳造圧力、

(速度、位置、圧力の3渡形)

(低速、高速、高速切換位置、昇圧時間)

振
=り
呪」電

`ま

り熾 ξiF〕酬
制御れ力こレ

師
｀
趙 薦晉「 う語響

轡雪ワ:輩牙クト曇「

(内部メモリーに 3型分、オブシヨン
のパルブカセツトに

60型分)

(RS232Cに よるデ
ータ通信など)

CRT画面

―
―
―
―
―
―
―
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
．１
１
１
１
１
１
■
「
■
「
「
‐
１
「
■
ョ
¨
費
ョ
〓
■
増
虫
ヨ

-4-

キーボード



，
●
　
　
一
　
　
　
　

●
■
コ
「 CL― II III`こ

ロー ドマスターとは (LM U/型締力自動制御装置)

SEMUのパネルで設定と表示ができ、

型締条件として、ダイ厚と型締力をキーボードで設定し、

実際の値はエンコーダとロードセンサーで計測 し、
(霊ラ彗
誓ヂこI`品桑長とuP)

そのデータをCRTに表示しながら、

型締力が設定条件から外れない様に、

ダイハイトの自動補正をし、

予め設定した上限又は下限から外れたら警報 (ア ラーム)を 出します。

以上の型締条件は射出条件と一緒にメモリーに保存 します。

プリントライザーⅡ とは (SEMU― II用のプリンター)

手動又は自動でSEMU、 LMUの データをプリントする装置です。

超高速プリンターにてアナログデータでも 1サ イクル以内にプリントアウトを完了します。

アナログデーターは計/Fl値 を拡大縮小出来ます。

デジタルデーターはワンショット1行で表示 し、補正 した時のマークを出します。

設定値プリントは設定条件を全てプリントアウトします。

だ
ヽ
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SEMUについて

Shot End Master Uitの 略

Shot End傷出部)を主に型締,温度,給湯をサボートする鋳造支援システムで東芝機械が長年つちかっ

てきたマイコン技術の NCの ダイカス ト盤というべきものです。

従来機 との比較

従 来 方 式    
―
   s‥ u制 御

1)良品を安定生産することが難しい。    ― 実測データが管理値内になるようフィー ドバック
補正をします。

2)突発原因で大量の不良を作ることがある。 ― 機械のパルブ不良や金型のグートつまりなと計測
し、限界値をこえるとアラーム信号を出します。

31金型交換時設定間違いを生じる。     ― 金型 N。 をメモリーから呼出すだけでバルプ開度 .
LS,ダイハイト等の条件セット完了

41経年変化や油温変化で条件が変わる。   ― 学習機能で補正係数を更新し、そのデータをメモ
リーに格納します。

5)射出 LSの信号追加が面倒        → 4点画面上で追加できます。

SEMUの計測項目
項 目 表 示

タ

ロ

ニモ

項
自動補正

低速射出速度 ◎ ○ ○

高速射出速度 ◎ ○ ○

最高速射出速度 ○ ○ ×

高速開始位置 ◎ ○ ○

射出前進限 × O X

フルス トローク ○ ○ ×

高速区間ス トローク O 〇 X

ビスケット厚さ ◎ ○ ×

低速加速時 F・l ○ × ×

高速加速時 l・l ◎ ○ X

昇圧時間 ◎ ○ ○

最大鋳造圧カ ◎ ○ ×

サイクルタイム ◎ ○ ×

-6-



S,MU補 正方法 く1寺 に覚 えておいてほ しいポイント〉

自動補正の方法

ダイカス トマシンの射 出行程 は高鷺 昇Eが 非常に短時間で行われ る
ため 、そのシ ョツト内でのファー ドバ ックが不可能です 。

そこで当社ではダイカス ト用 に字晉

"詢
方法を開発 し、採用 してお り

ます .

学習 同

"と
1ま

具体 傷 回
　一回
　̈回

―鰐にて,明 すると
設定 僣

警難 信

2 00 SET ～ 目営
=を
入力 します .

0 20 SET ～ 民品限度 に と して入 力 します 。

計 客 値 メー タデー タ と

高遠 の場合
=0

計制デー タがオーバーす る と

薔報を出 します

またそのデー タは需エ デー タ

として使い ません。

して設定 され てい ます .

03 饉遠 i0 01n/s

予 響 (初 期 設 定 ) 往 雪 (補 正 )

コ ン ピ ュ ー タ コ ン ピ ュー タ

バル プれ度指令 な どをあ らか し

めバ ラメータや計年 式でプ リセ

ッ トす る .

補 正されたバ ラメー タ値 が収納

され る。

計 測 デ ー タ と設 定 値 の 誤
=を
求 め

ア リセ ッ トされ たバ ラメー タや 計●

式 を補 正 し、その場エバ ラメ ー タ に

て r‐ 計

"し
、ア リセ ッ ト員 を補 正 す

る .

くサ ンプ リングフ イー ドバ ック〉

次 シ ョット以 降の フ ィー ドバ ック方ま として海笞 ttと 安定性 を両 ユ

す るため複鷺 シ セ‐/卜 のサ ンア リングデータにて苺正 を● い さす

く通常補正 〉 く初嬌 設 定

l

TOSHiBA MACHINE Co,LTD.
■―


