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精密インサート成形部品に強み、
金型から組立まで一貫生産

ۚଐϓϨεɺ
ࣹग़੒ܗͷٕज़を૊Έ߹ΘͤΔ

同社は金属プレス、射出成形、インサート成形など
の加工技術を組み合わせて、コネクター、リレーなどの
電子部品や、カテーテルなどの医療機器用部品を製造
している。プレスや射出成形は公差±５㎛―±５０㎛
の精密加工が得意で、部品の封止、組立なども手がけ、
完成品まで製造することもある。

ஙߏ੡଄͔Β෦඼૊ཱ·ͰҰ؏ମ੍ܕۚ
平成元年にプレス金型製造業として創業したが、その後、

プレス、射出成形、組立と業容を広げて、現在は金型製造
から部品組立までの一貫生産体制を構築している。一貫
生産による高品質・高効率・短納期の供給体制が評価され、
電子部品、自動車、医療機器などの業界大手との直接取引
も多い。「特定の業種に特化せず、設備、技術、チーム力で
顧客が満足できる製品を供給する」という籾

もみやま
山典保社長

の方針のもと、創業から十数年で大きく成長している。

事業内容

Ψεηϯαʔ෦඼ͷίετݮ࡟をظ଴
平成２８年に「ものづくり補助金」を活用して取り

組んだのは、ガスセンサー部品の製造だ。この部品は
従来、金属メッシュを直径１２㎜の円筒形部品の端面
に溶接して製造していた。顧客は金属メッシュを溶接
せずに円筒形部品にインサート成形できれば、溶接工程
を減らして、部品コストを削減できると期待していた。

৽Πϯαʔτ੒ܗϥΠϯをಋೖ
同社は当初、連なった金属メッシュ部品を順送りし

ながらインサート成形し、その後に金属メッシュを切り
離す「フープ工法」と呼ばれる方法を試みた。しかし、
成形時の熱で金属メッシュが収縮して位置精度を満た
せないほか、金属メッシュを切り離す際にメッシュ
の一部が飛び出すなど、いくつかの課題が発生した。
これらの課題を解決するために導入したのが縦型ロー
タリー成形機と多関節ロボットを使った新インサート
成形ラインだ。

補助事業

ॎܕϩʔλϦʔ੒ػܗͱଟؔઅϩϘοτを࿈ಈ
新インサート成形ラインで採用したロータリー

成形機は、金型の雌型を２つ配置して交互に入れ
替えられる回転式テーブルを備える。一方の雌型で
部品を成形する間に、もう一方の雌型に金属メッ
シュをセットする方法で、連続加工を実現できる。
これに多関節ロボットを連動させて、あらかじめ
円形に切り離しておいた金属メッシュをピックアップ
して金型にセットさせる。ロボットを使ったことで、
加工精度とスピードが向上し、順送りのフープ工法
で発生していた金属メッシュの位置のずれやメッ
シュの飛び出しなども防ぐことができた。

ೲظをେ෯୹ॖɺੜ࢈ίετ௿ݮ΋੒ޭ
新インサート成形ラインを実際に導入したところ、

従来、±０．３㎜あった加工精度は、±０．１㎜以下
を安定して維持できるようになった。１個あたり
の加工時間はフープ成形する場合の半分まで短縮
した。中心部を入れ替えられるカセット方式の金型
を採用して金型の製造期間も短縮し、受注後４週間
かかっていた納期は２週間半になった。一部で必要と
なっていた手作業もほぼ自動化でき、生産コストの
低減にも成功した。

具体的成果

ಘҙͷਫ਼ີΠϯαʔτ੒ܗʹຏ͖
新インサート成形ラインの導入でロータリー成形

機と多関節ロボットを連動させるノウハウを身につけ
られた。このノウハウを生かして、まずは３点ほど
の金属部品を含む小型精密部品の生産に挑戦する
予定。小型のロータリー成形機を使ったより微細
なコネクターの生産なども始めて、得意の精密イン
サート成形技術にいっそう磨きをかける考えだ。籾山
社長は「多関節ロボットをうまく使えば、スマートフォン
用部品のような納期もコストも厳しい仕事にも挑戦
できる」と意気込む。

ϩϘοτੜ͔͠てҩྍ෼໺΋։୓
ロボットを使えば、人間の手を介さないクリーンな

生産環境を作ることもできる。すでに医療向けとして
カテーテル用樹脂部品やステンレス製クリップなど
も製造しているほか、医療機器製造の認可や医療
機器産業の品質マネジメント手法をまとめた国際
規格ＩＳＯ１３４８５の認証も取得している。今後は
部品の組立も始めて加工の幅を広げ、医療機器向け
事業を新しい成長の柱に育てる。グループ内で取り
扱う資材を販売する事業も展開して顧客を増やし、
既存の製造事業との相乗効果も生み出す考えだ。

今後の戦略

精密インサート成形した部品新たに導入したロータリー成形機と多関節ロボット

フープ方式の射出成形ライン
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個人の能力を結集し「Ｒｉｎｇ（輪・チーム）」
の力で、お客様に満足、安心してもらえる
製品を提供します。

「Ｒｉｎｇ」の力でお客様に応える

営業統括部長  大浦 直人
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