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会社説明

4

特殊アロイ事業

商事事業

化成品事業

Fe-Si
Fe-P
Si-Mn
Si
Ca-Si

ペレット製品 炭酸カルシウム

コアードワイヤー

黒鉛球状化剤
接種剤
脱硫剤



開発内容：鋳鉄用添加剤の開発

会社説明

5

黒鉛球状化剤の開発

接種剤の開発
Mgワイヤー
処理技術の開発

ユーザーニーズに応えられる技術開発



Mgワイヤー処理とは
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Si-Mg合金粉鉄皮

コアードワイヤー
(Mg含有量: 一般的に9～30%)

ワイヤーコイル

ワイヤーフィーダー

取鍋蓋

ガイドパイプ

取鍋

発生粉塵は集塵

集塵機へ

溶湯に挿入

溶湯深くで
鉄皮が溶けて

Si-Mg合金が反応



Mgワイヤー処理とは
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Si-Mg合金粉鉄皮

コアードワイヤー

ワイヤーコイル

フィーダー

取鍋蓋

ガイドパイプ

取鍋

集塵機へ

メリット

●品質 鋳物品質の安定化！トレーサビリティが取れる！

●コスト 添加量低減・自動化によるコストダウン！

●環境 局所集塵による環境改善！

IoT化で増強



Mgワイヤーテスト環境(100kg処理)のIoT化
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RDBMS

PLC

ワイヤー
フィーダー Remote 

IO

圧力計
その他
センサー

電気炉

GOT

PLC

分析機器

RDBMS

温度計

Raspberry Pi

自動解析 現場モニター

稼働状況の
可視化



Mgワイヤー処理法の開発
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Mg歩留まりの向上

溶湯飛散の抑制 鋳物品質の向上

今回のターゲット



溶湯飛散評価の定量化と目標
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ランク0 ランク1 ランク2 ランク3 ランク4

なし 1～5粒 6粒以上 流れ出 吐出

目標

飛散あり飛散なし 飛散あり飛散なし飛散なし

溶湯飛散の評価 見た目の評価 一定基準で数値化して評価

解析精度をあげるため二値化



決定木でCH毎のデータを解析
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送線速度

排煙温度

集塵力集塵流量

最大
蓋内圧力

飛散あり 飛散なし飛散なし飛散なし飛散あり 飛散なし

遅い速い

低い高い

少ない 多い 弱い 強い

高い 低い

着目因子

蓋内圧力変動
(時系列データ)

解析結果を基に改善

送線速度・集塵条件を制御

定常的な飛散は抑制可能

突発的な飛散は改善できず



時系列データの単純化プロセス
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そのまま解析に利用すると…

次元の呪い

単純化

1500次元

解析

変数の次元が増えると．．．
・計算量が指数関数的に増加
・データ間の距離差がなくなる



Class 0

分割波形のラベリング
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Class 1 Class 2 Class 3 Class 4

Class 5 Class 6 Class 7 Class 8 Class 9

0.5s区切りの波形をパターン化した例

変動が少ないパターン

激しく変動するパターン

中程度の変動パターン



波形の単純化例
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1500次元

30次元



溶湯飛散に対する蓋内圧力変動の決定木解析
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溶湯飛散に対する蓋内圧力変動の決定木解析
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反応初期が激しい 反応初期の圧力上昇を抑えるように送線

通常送線 改善後



応用：多種のセンサー値を紐付けた解析
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送線速度

蓋内圧力

蓋内温度

排気風量

送線抵抗

排気圧力

排気温度

センサー毎単純化データ

センサー数

×

||

多次元

30次元

7センサー

210次元

問題

DTW(動的時間伸縮法)を用いた
K平均法によるクラスタリング

CH毎データのラベリング

1次元×7センサー＝7次元

さらに次元削減

CH毎データをクラスタリング

Mgワイヤー処理装置取付センサー例



応用：多種のセンサー値を紐付けた決定木分析例
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応用：多種のセンサー値を紐付けた決定木分析例
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G2例:飛散

前述の解析結果と同等



まとめ
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Mgワイヤー処理法のトレーサビリティ強化

Mgワイヤー処理設備のIoT化

溶湯飛散抑制Mg歩留向上 鋳物品質の向上

次元削減による解析

初期圧力増加と溶湯飛散との相関

多種センサー値の解析応用

鍋蓋内圧力変動の解析

Mgワイヤー処理法

様々なセンシングが可能

IoT・AIと相性が良い処理法


