
既存のプラントへの統合自動化システムの

導入：N o s l e r社は､オレゴン州ベンドにある生

産施設で､この試みに着手し､プラントフロア

装置のライフサイクル監視､予防保守の実現､

生産性の向上､そして製品品質の改善を成し

遂げました｡先進の制御ハードウェアに､最新

のW i n d o w sR

ベースのH M Iとデータベースソフ

トウェアを組み合わせたこの取り組みは､企

業の試験プロセスや量産プロセスに改善の余

地が残されていることを示す好例です｡

N o s l e r社は､世界最大の銃弾メーカーの一つ

で､主に射撃競技や標的射撃用の高品質な銃

弾を製造しています｡銃弾が高速で発射され､

わずか数ミリの違いで金メダルを逃すことも

ある射撃競技では､製品の精度の高さとばら

つきの少なさが鍵を握ります｡銃弾の品質は､

競技者の実力に次いで､着弾の正確さを左右

する重要な要因です｡N o s l e r社は､製造誤差が極

めて少ない銃弾を安定供給しているメーカー

として､顧客から高い信頼を得ています｡

銃弾の製造手順
高精度な銃弾を製造するには､他の金属成

形プロセスと同様に何段階もの工程が必要で

す｡N o s l e r社の銃弾製造プロセスは､銅合金製

の線材を､円柱形の高精度スラグに成形する

ことから始まります｡この成形には､ N o s l e r社

の創業者が開発した高圧金属成形プロセスが

使われます｡

完成した円柱形スラグは､多段打ち抜きプ

レス機で冷間成形されます｡このプレス機に

は最大で1 3のステーションがあり､それぞれの

ステーションに取り付けられた鋼鉄製または

カーバイド製の金型で､スラグの上面と下面

が徐々に打ち抜かれます｡スラグは､これらの

ステーションを次々と移動していき､最終的

には中空の薬きょうになります｡「この成形

工程では､金型のエッジの精度が重要になり

ます｡このエッジによって､出来上がる薬きょ

うの形状とばらつきが決まるからです」

(Nosler社シニアマネージャ､Gary Colton氏)｡

アプリケーションプロフィール
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新しい制御システムによる品質と生産性改善
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また､この工程で使われ

る金型は非常に高価な

ので､品質に影響が及ば

ない範囲で､それぞれの

金型をなるべく長持ち

させる必要があります｡

完成した薬きょうは､硬

度を下げるために焼鈍

炉に入れられ､成形中に

変化した金属粒子構造

が再結晶化されます｡

勘に頼っていた金型寿命の判断
N o s l e r社は､最近まで従業員の経験に頼って､金型があと

どのくらい使えるかを判断していました｡劣化し始めた金

型は､製品品質に影響する前に交換する必要があります｡

C o l t o n氏は､金型がいつ摩滅し始めるかを予測できれば､製

品が許容誤差から外れる前に金型の再加工や交換ができる

はずだと考えました｡「金型の寿命を予測し､適切な時機に

交換できれば､製品品質を保つのに効果的です｡問題はタ

イミングです｡金型の交換が遅れれば､許容誤差を守れま

せん｡交換が早すぎれば､まだ使える金型を廃棄すること

になり､資金をどぶに捨てるようなものです」( C o l t o n氏) ｡

金型がいつ摩滅し始めるか､そのタイミングを見極め

るには､金型のライフサイクルを追跡し､有効寿命の 9 0 %

にさしかかる時点を特定する必要があります｡この 9 0 %と

いう値は､製品品質に影響を与えずに､最も資金を節約で

きると見なせる値です｡金型のライフサイクルを追跡す

るには､ N o s l e r社が現在収集している情報では足りませ

ん｡ N o s l e r社に必要な情報には､それぞれの金型がプレス

機で使われた回数､その金型で生産された製品個数､その

金型が再加工されたものかどうか､荷重や圧力が金型に

与えた影響などがあります｡これらのデータが得られれ

ば､それぞれの金型のライフサイクルを効果的に追跡で

きます｡しかし､個々のプレス機には､その複雑さにもよ

りますが､約 4 0のデータ指標があります｡プラントフロア

やその関連部門で使用されている機械は 5 0台以上あるた

め､データの収集は簡単ではありません｡さらに､それぞ

れの機械は､スタンドアロンの(ネットワークに接続され

ていない)コントローラで個別に制御されているため､シ

ステムの変更が必要です｡

新しいシステムへの移行
N o s l e r社は､それまで使用していたS i e m e n sとT Iのプログラ

マブルコントローラのかわりに､プレス機と焼鈍炉の両方に

アレン･ブラドリー(A - B)のSLC 5/04T M
コントローラを導入し､

これらのコントローラをプラント･フロア･ネットワークに接

続しました｡このネットワークには､Microsoft Windows NTR

と､

ロックウェル･ソフトウェアのR S V i e w 3 2T M H M Iソフトウェアパ

ッケージを導入したパーソナルコンピュータも接続されて

います｡それぞれの金型には､ C A Dの図面番号に基づいた部

品番号が付けられています｡打ち抜きプレス機ごとに約4 0の

金型が使用されるため､オペレータが金型の部品番号を制御

システムに入力し､ライフサイクルの追跡を始めるには､何

らかの効率的な手段が必要です｡

N o s l e r社は､この入力作業を簡単にするために､それまでの

モノクロのオペレータターミナルを､ A - Bのタッチスクリー

ン･カラー･モニタP a n e l V i e wT M 9 0 0に置き換えました｡「それま

で使用していたターミナルは老朽化が進み､昔のように反応

してはくれません｡操業を続けるために深夜の 2時4 5分に起

き､画面にタッチしても何も起きなかったら､とても腹が立つ

でしょう｡新しいモニタに置き換えてからは､部品情報はプラ

ントフロアから入力し､ネットワークを介して開発ラボに送

れるようになりました」(C o l t o n氏) ｡

RW/NewControl  01.6.16 5:33 PM  ページ 3



さらなる改善を
目指して

N o s l e r社の製造プロセ

スで最も困難なのは､最

初の金属成形工程です｡

その後の工程では､銃弾

がさらに加工され､仕上

げが行なわれます｡ N o s l e r

社では､制御システムを

これらの工程まで拡張

し､仕上げプレス機や､す

べてのプレス部品のデー

タを､R S V i e w 3 2を介してリ

レーショナルデータベースに送出したいと考えています｡

R S S q lの将来のリリースでは､双方向データ通信機能を使

用し､プラントフロアの装置に情報を書き込めるようになる

予定です｡また､N o s l e r社はA c t i v e XT M
コントロールの活用にも

着手しています｡R S V i e w 3 2にはA c t i v e Xコンテナとしての機能が

あるため､最新のコンポーネントベースのソフトウェア製品

を使用し､既存のシステムのさらなるカスタマイズやスケー

ルアップが可能です｡「私たちは､既存の設備を今後も改善

することができます」(C o l t o n氏) ｡

ロックウェル･ソフトウェアは､自動化ソフトウェアの開

発およびサポートの世界的リーダーです｡特にプログラミ

ング､H M I､通信､プロセス､A c t i v e Xコンポーネント､インター

ネットテクノロジに精通し､ウィスコンシン州ウェストア

リス､およびオハイオ州メイフィールドビレッジの 2カ所に

本社があります｡

ロックウェル･オートメーションは､アレン･ブラドリー､リラ

イアンス､ダッヂ､ロックウェル･ソフトウェアを初めとする

トップブランドを擁し､広範囲にわたる自動化ソリューション

を提供しています｡

ロックウェルは､産業用オートメーション､半導体システ

ム､航空宇宙/通信システム､自動車コンポーネントシステム

を通じて､全世界の顧客にテクノロジソリューションを提供

し､年商1 0 0億ドル､従業員数5 6 , 0 0 0名を擁します。

データの参照
データ収集の問題はこれで解決しました｡ N o s l e r社が次に

着手したのは､収集したデータを分析し､金型の寿命を追跡

および予測することでした｡ N o s l e r社の開発ラボには､ 5台の

Gateway 2000 Pentium Proコンピュータがあり､プログラマブ

ルコントローラと同じネットワークに接続されています｡オ

ペレータは､これらのP C上で実行されているRSView32 HMIを

使用して､プラントフロアの個々の金型のデータをリアルタ

イムに参照できます｡特定の装置を選択し､階層を1段階ずつ

掘り下げていくと､その装置と金型についての詳しい情報が

表示されます｡ 

R S V i e w 3 2はオープンなデータベース形式を採用しているた

め､N o s l e r社はロックウェル･ソフトウェアのR S S q lT MT r a n s a c t i o n

M a n a g e rパッケージを使用して､プラントフロアのデータを

R S V i e w 3 2からリレーショナルデータベースに直接転送するこ

とにしました｡現在､N o s l e r社はMicrosoft AccessT M
データベース

にデータを記録していますが､将来は分散型のデータベース

形式に移行したいと考えています｡そうすることで､より高

機能なリレーショナルデータベースからレポートを生成で

きるようになるからです｡ 

制御システムとデータベースの統合により､ N o s l e r社はあ

らゆる金型のライフサイクルを効率的に追跡できるように

なりました｡たとえば､オペレータが打抜き金型の部品番号

をシステムに入力し､この金型を2 5万サイクル使用したとし

ます｡この金型は､使用を終えたときに抜き取られ､残りの寿

命に応じて再保管されます｡4カ月後に､この金型が再び必要

になると､オペレータはこの金型の部品番号とシリアル番号

を入力します｡すると､この金型のそれまでの情報が

P a n e l V i e w画面にすべて表示され､今回の操業に十分な寿命が

残されているかどうかが分かります｡

C o l t o n氏によると､この新しいシステムは､製品の品質､生

産性､コストのバランスをとるのに役立てられています｡「金

型の有効寿命がいつ尽きるかを正確に把握し､不良品が発生

する前に金型を交換できます｡勘に頼り､無駄が多かったそ

れまでのやり方と異なり､金型の寿命を最大限に活用できま

す｡金型が破損し､ラインが停止する前に交換ができるため､

生産性も改善できます｡品質､生産性､コストは､当社の長期

的成功の鍵です」(Colton氏)｡
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Rockwell Software
ロックウェル･ソフトウェアのパッケージの最新の価格また

はデモンストレーションの詳細は､当社または当社の代理店

までお問い合わせください｡ロックウェル･ソフトウェアの製

品開発の最新情報については､以下の W e bサイトにアクセス

してください｡

www.automation.rockwell.co.jp

C2000 Rockwell Software Inc. All rights reserved. RSBizWare, RSSql, and the Rockwell Software logo are trademarks of Rockwell Software Inc. Microsoft, Windows, and Windows NT
are registered trademarks of the Microsoft Corporation. All other trademarks are the property of their respective holders and are hereby acknowledged.

DOC ID 9398-NSLRAPJP-JUL00

本社営業部 〒 1 0 4 - 0 0 3 3 東京都中央区新川 1 - 3 - 1 7 T EL（ 0 3）3 2 0 6 - 2 7 8 6 F AX（ 0 3）3 2 0 6 - 2 3 8 6
関 西 支 店 〒 5 3 2 - 0 0 1 1 大阪市淀川区西中島 5 - 1 4 - 5 T EL（ 0 6）6 3 0 5 - 6 2 1 0 F AX（ 0 6）6 3 0 5 - 6 7 9 2
中 部 支 店 〒 4 6 0 - 0 0 0 3 名古屋市中区錦 1 - 6 - 5 T EL（ 0 5 2）2 2 2 - 7 0 6 0 F AX（ 0 5 2）2 2 2 - 7 0 6 5
横浜事業所 〒 2 3 6 - 0 0 0 3 横浜市金沢区幸浦 2 - 1 2 - 1 9 T EL（ 0 4 5）7 8 8 - 2 1 8 0 F AX（ 0 4 5）7 8 8 - 2 1 7 0
技術相談テレフォンサービス/ 7 0 1 2 0 -1 4 4-2 6 6 (月～金 9:3 0～1 7:0 0)

RW/NewControl  01.6.16 5:33 PM  ページ 1


	Button1: 
	Button2: 


