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1. 半自動射出成型機における製品と不要部の分離 

2. 倣い研削盤におけるカムの設計 
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5.研修内容① 

5.1半自動射出成型機 

半自動射出成型機とは図 2に示すように金型が左右と中央の三段構造になっており, 左側の金

型からは製品であるカミソリのヘッドがイジェクタピンで押し出され, 下に自動で落ちる. 右側

の金型からは製品としては不要部であるランナが射出されるが, このランナは作業者が手作業で

金型からはがし, 下に落としている. 従来の作業ではヘッドとランナが容器の中で混ざっている

ものを作業者が手作業で分離している.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.2ヘッドとランナ分別実験 

 図 5 に示すように金型の下にある製品の受け皿部分に板を固定し, ヘッドとランナを分離でき

ないか試みた. その結果, 受け皿の左端から 35~40cm の位置
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5.3板の設計・テスト・改良 
 実験の結果に基づき, 仕切り板(partition plate)を設計し左端から 35cm と 40cm の位置でテ

ストを行った.  

  落下してくるヘッドとランナを観察していると, 左側のコンテナに落ちようとしているヘッド

が扇風機の風に煽られて右側のコンテナに落ちるものや, 右側のコンテナに落ちたランナがコン

テナ内で跳ねて左側のコンテナに入るという現象が観察された. そのため, 板の全長を延長し左

右のコンテナの間に仕切りを設けることでヘッド, ランナ両方の分類率を向上させることができ

た. また, 板の位置が左端から 40cm の際は板が金型から垂れるケーブルに干渉することや, 作

業者の作業性が 35cmの場合よりも悪いという問題があったため, 左端から 35cm の位置が板の最

適な設置場所である.  

 

 

図 7.板の位置と分類率の関係 

図 8.板の角度と分類率の関係 



 

 

 

 

 

 

 

 

6.研修内容② 
6.1倣い研削盤 

 ナイフの倣い研削盤は図 11 に示すように台の上に刃物が治具で固定してあり, その裏側にカ

ムが固定してある. カムと刃物は刃物台とともに左側へ平行移動する. 砥石とローラは機械に固

定してあり, カムがローラ上を移動することによって刃物台が左端の支点を中心に回転する. 今

回はナイフの刃先形状を f(r)という関数で表し, カムの形状 F(r)の導出を試みた.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 9.仕切り板の改良 
図 10.テスト風景 

表 1.改良前の分類率 表 2.改良後の分類率 

図 11.



 

 

 

 

 

 

6.2カム形状の算出 

 刃先に沿った研削痕を残すためには刃先から 9.5mm オフセットした曲線に沿って砥石と刃物が

接触するように刃物台を傾ける必要がある. 刃物台の傾きが 0°のとき, 刃先上の点を(x0,y0)と

して, その点から研削幅である 9.5mm オフセットした点(x1,y1)を求めた.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

刃物台がθ2 傾いたとき, (x1,y1)が移動した点を(x2,y2)とした. 砥石の位置は固定してあるの

で y2=34.5となるとき, 刃先から 9.5mmオフセットした位置に研削痕ができると考えた.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 12.(x0,y0)と(x1,y1)の幾何学的関係 

図 13.刃物台の傾きθ2の算出 



 

 

 

 

 

 

刃物台の傾きθ2(r)が算出できた. ローラの位置が砥石から b(=50mm)離れていることを考慮し

て, 三角形の相似の関係よりカムの形状を表す関数 F(r)を導出した.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.3カムの製作とテスト 
 算出したF(r)に基づきグラフを作成し, そのグラフをCAD上でトレースしdxfファイルを作成. 

ワイヤーカットで鋼材を切り出し, カムを作成した. 製作したカムを刃物台に取り付け, 実際に

ナイフを研削するテストを行った.  

 結果として, ナイフの直線部分は正確に研削することができたが, 曲線の傾きが大きくなると

理想的な研削痕と実際の研削痕の間に差が現れた.これは計算の際にカムが接触するローラの直

径を考慮していなかったことが原因であり, 現実にはローラの直上だけではなく斜めの面もカム

と接触する. そのため, ローラの直径を小さくすることでこの差を小さくすることが可能である

と考えられる.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 14.カムの形状を表す関数 F(r)の算出 

図 15.算出・製作したカムと研削後のナイフ 



 

 

 

 

 

 

7.まとめ 

 今回の研修では実際に海外の工場で就業体験を行い, 現地のベトナム人スタッフとともに改善

活動を行った. ベトナム人スタッフの中でも事務所でデスクを持ち, 働いているスタッフは日本

での研修経験がある人も多く, 英語はあまり通じなかったが日本語で会話できたため, コミュニ

ケーションに不自由を感じることは少なかった. また, 外注先企業の訪問にも同行させていただ

き, 海外で働く日本人スタッフの業務内容の一部を体験することもできた. 現在のベトナムの情

勢や今後についても様々な話を伺い, 自分自身の無知を痛感するとともに, 技術者として日本だ

けでなく海外で働くためには, 技術だけではなく社会情勢についても知っておく必要があると感

じた.  
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