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■はじめに

　ヤマハ発動機（株）第21：場では，10年前よりアル

ミダイカスト鋳造の自動化，ロボット化を積極的に行い，

少人化，不良低減，品質安定，コストダウンなど人き

な成果をヒげている．この度，　（株）ワイ・イー・シ

ー では，ここで培った技術およびノウハウをもとに，

ダイカスト金型からの製品取り川し，製品と不要部位

との分離（セキ折り）を行うロボットシステムとして

より現場要求に答えるべく開発を行い，　（株）津島ダ

イキャストに納人したので，その概要を紹介します．

目ユーザーからの要望および期待事項

　ユーザーからの要望および期待事項として次の5項

目が打ち出された．

　（1）短期lt／1ちヒげ

　　現在フル生産のため，マシン停止は極力短くした

　　い．長くても2週間以内に、フ：ちヒげてほしい．

（2）’卜年間で6台稼働

　　tfl・く効果をiliしたい．1996年6月から12月の問に

　　6台稼働させたい．　（1台　JJe）ペースで導人し

　　たい）

（3）セキ折りで傷発生の禁止

　　製llllがカバー類のため，セキ折りIl程で傷がつく

　　と不良になってしまう．従来方式では傷がついて

　　しまう．

（4）シングル段取り

　　多品種少1“：生産のため，段取りを頻繁に行う，段

　　取り時間を短くし，簡単に行えるものとしてほしい．

（5）安コご↑生，　f‘；束n↑牛

　　ヤマハ発動機（株）第211場と同等の設備としたい．

囹開発の狙い

　ユーザーにb’i：んでもらえる設備作りとして，ユーザ

ー 先での1∵罫期間を短縮し，碇直、》1ちLげ（導人後lllJ

稼働）できるシステムのll法開発を行うこととした．

従来，自動化設備を導人する場合，基礎1：事から生産

開始まで，短いものでも約1ヶ月間のll期を要する．

今lnl，2週間以内に稼働できることをH標に開発を行

った．

囚工法開発

4．1設備のパッケージ化

　図1に示すように，設備をロボット本体ユニット側と，

セキ折り装置および制御盤ユニット側の2分割とし，

各ユニットはボルトで連結するものとした．また，図

2のように，設置はダイカストマシン横にフォークリ

フトで運び，電気配線を端fボックス内で結線し，1

目で据え付け1：’］tを完∫することとした．

図1　ダイカストマシン自動鋳造設備

図2　据え付け工事

／

42設備の標準化

　設備の標準化を図り，どの号機でも対応できる設備

とするため，図3に示すように，6台設置するマシン

の中で番スペースの狭い場所で設備レイアウトを検

討した．また，同一設備のためまとまった部品製作を

行い，約1ヶ月で設備を完成させて，1台　月納人を

ll∫能にした．
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　　　　　　　　④

アルミダイカストマシン自動鋳造ロボットシステム

口璽入に圭塾効果］

ロボット本体側 セキ折り装置側

図3　基本レイアウト

4．3事前のロボットティーチング化

　ロボットプログラムを事前に入力しておき，ユーザ

ー先では位置データ変更のみとし，半日でプログラム

を完成させた．

　また，機種対応プログラムも共通化し，新機種生産

時はプログラムをコピーし，若干の位置修正で対応で

きるものとした．

（D生産性向上

　全自動無人運転によって連続運転が可能になり，

　10％生産が向上した，

（2）不良低減および品質安定

　鋳造条件が安定し品質が均・・になり，不良が5％

　減少した．

（3）人員削減

　従来，1台のダイカストマシンを作業者1名で稼

　動していた．今回ダイカストマシン2台を作業者

　1名で稼動することがロ∫能となり，3名×2直＝

　6名削減できるようになった。

（4）その他の効果

　従来装置では，異常が発生した場合，ロボットは

　その場で停止となる．その後，作業者が異常を取

　り除き，ロボットを作業開始位置まで移動して，

　起動をかける．異常処理の作業が煩雑なためミス

　を犯し，立ち上がりまでに時間がかかる．

　今回，異常の処理作業を簡素化するため，異常が

　発生した場合に，ロポットは自己判断し，作業開

　始位置に自動的に戻り異常表示する．その後，作

　業者が異常を取り除けば，すぐに起動できるシス

　テムとした．

おわりに

5．1立ち上げ期間

　表1で示すように，

工事期間は5日で，6

H目には生産すること

ができ，計画の半分以

ドの日程で立ち上げる

ことができた．

表1　従来方式とパッケージ方式の

　違いによる工事期間の比較
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5．2納入　　　　　　表2

　表2に示すとおり，

1996年6月から12月の

間に6台・を，日程通り

納入することができた．

納入時期と立ち上げ期間

96年 6月｜ 7月1 8月1 9月 ‘10月111月‘12月
1号楯
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7日寸　　；112日1　　‘

5号椴 ： 1 ： 1　　110日～l
I　　］15日1

6号槍 ： 1 ： I　　i　　「15日～1　　　　1　　　　1　　　　　　　　21日

（株）津島ダイキャストとヤマハ発動機（株）鋳造事

業部の多大なご協力により，短期間のうちにこれだけ

の設備を日程どおり納人し，立ちヒげることができま

した．紙面をお借りしてお礼申し上げます．今後とも

開発に力を注ぎ，外販活動に協力してまいります．
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