
◆三次試作

　現状と同じパイプ口径φ49.5を

使用し、先端にフレア加工を施し、

口径を広げる構造にした。また、軽

量化するために、使用する材料の板

厚を0.3ｍｍに変更した。板厚を薄

くしてしまうと剛性の問題が発生す

るため、パイプ先端にカ－ル加工、

ツブシ加工を施した。その結果、作

業者及び使用者（釣り人など）のけ

が防止にも繋がった。

　また、ゴム製底蓋の抜け防止の

ため、ビード加工を施した。

②レイアウト

　省人化・工数低減のため、多台持

ちが可能な設備開発及びレイアウ

トを行った。レイアウト図は、図1.1

に示す通りである。これにより、すべ

ての工程を一人区で行うことがで

きるようになった。
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レジャー用品の商品開発で
自社ブランド確立と事業拡大

　釣り用具において、イカ釣り仕掛

け補助具の高価格や使い勝手が課

題となっている。現在、市場に出

回っているイカ角投入器はステン

レス製のタイプはない。各メ－カ－

で販売されている商品は、樹脂製、

ア ル ミ 製 が 主 流 で 、価 格 は

13,000円～21,000円とかなり

高額である。そのため、船宿や個人

釣り客はホ－ムセンタ－などで、塩

ビパイプを購入し自作しているの

が現状である。

　塩ビパイプはステンレスに比べ

て耐久性が低く、仕掛けが滑りにく

いので使い勝手が悪いことが課題

となっている。

　これらの課題を解決するために、

当社のステンレス加工技術を活用

し、安価で使い勝手の良い製品を

開発し、この商品開発を機に自社ブ

ランド製品を構築する。

　開発の詳細は、以下の通りであ

る。

①研究開発の内容及び方法

　本プロジェクトメンバ－による現

地検証に基づき社内検討を行い、3

回の試作を行った。

◆一次試作

　当社のステンレス加工技術を活

用したオ－ルステンレス製とした。

パイプの材質は、SUS304で口径

はφ49.5、厚さ0.5ｍｍ。また、補

強板Ａ・Ｂを使用し、底蓋は一体型

の形状にした。

【課題】一体型の底蓋はパイプと底

蓋が接している部分にゴミが溜まっ

てしまい、取り除けない構造になっ

ていることが判明。

◆二次試作

　底蓋の形状を一体型から個別の

形状に変更した。また、強度を高め

るために補強板Ｃを追加し、2枚か

ら3枚に変更した。さらに、社内検

討によりイカツノマットを追加した。

【課題】ステンレス製の底蓋は船床

を傷つけてしまう（材質をゴム製に

変更）。口径が狭く仕掛けが入れに

くい。重量が重い。

③工程の流れ

　パイプ加工工程の流れは図1.2、

補強板金型工程の流れは図1.3に

示す通りである。

98

事業の背景・目的

事業内容と成果
　本事業開発では、本プロジェクト

メンバ－による現地検証及び社内

検討を基に試作品を作製し、使い

勝手のよい製品開発に成功した。

また、研究開発に必要な設備開発

のレイアウトを行い、一貫生産シス

テムを構築した。これらにより、安価

な製造原価で、イカ釣り仕掛け補助

具の製作に成功した。

図1.1 レイアウト図

図1.2 パイプ加工工程の流れ

図1.3 補強板金型工程写真
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①ユーザー・市場規模等

　釣り人口は、現在2,000万人と

もいわれている中、最もポピュラー

な釣りとして、イカ釣りが挙げられ

る。少なくとも全体の約0.5％の

10万人は、イカ釣りに興味がある

と思われる。

②市場におけるポジション

　イカ釣り用の仕掛けは高価（市場

価格900円から2,700円くらい）

で、長さも約10ｍと長い。常に仕

掛けが絡む状態が発生しやすく、使

用不能になってしまう。また、船釣り

においては、船長が魚群探知機で

イカの群れを捜索し、発見と同時に

仕掛けを投入し、次の準備をする必

要がある。従って、仕掛け補助具が

不可欠となる。

今後の展望

東京フォーミング株式会社

③事業化見込み、目標時期・売上　

規模・量産化時の製品価格

　当社は、ステンレスパイプを中心

に給排気筒及び延長部材等の生産

を行っており、ステンレスの溶接を

コア技術として高い信頼を受けて

製品を供給している。これらの加工

技術をもって、今回のイカ釣り仕掛

け補助具の商品化は可能である。

　事業開発成果の展開時期は平成

27年4月（開発完了と同時に）。売

上 規 模 とし て 、設 定 価 格 を

10,000円以下にすれば、10万人

（釣り人口の0 .5％）×売価（約

10,000円）としても、将来的には

10億円の売り上げが期待できる。

仕様によっては、さらに低価格な商

品も可能である。

④新事業の進め方

　ユーザー人口、市販のイカ釣り

仕掛け補助具の販売価格、特許の

取得状況などをweb及び市場など

で調査する。試作サンプルをモニ

ター依頼し完成度を上げ、自社の

ホームページや釣り情報雑誌の広

告などでアピールする。ネット販売

では全国展開を図り、販売ルートを

構築する。
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株式会社篠原製作所

海底資源発掘への試掘器（ピストン・コアサンプラー）
製造の高効率高機能化

　深海底では、大気からの風成塵、

陸域からの少量の砕屑物、海洋中

の生物遺骸や化学物質などがゆっ

くりと降り積もり、長期間におよぶ

時系列をもった堆積物が形成され

ている。試掘器（ピストン・コア

サンプラー）とは、そういった堆

積物を乱さず、かつ層序を保った

まま採取することができる優れた

機器である。

　数メートルから数十メートルの長

さの柱状堆積物（コア）試料を採

取し研究することによって、数万年

から数十万年間にわたる地球環境

変動の歴史を解明することができ

る。このシステムの発達によって、

古気候学、古海洋学や堆積学は飛

躍的に発展してきた。

　現在、日本は他国との海洋資源

開発は競争が激化し、さらに開発

のスピードアップを求められてい

る。当社は、様々な試掘器を大型

化高精度化し、海底資源発掘を高

効率化高機能化する要求に応える

ために本事業を遂行する。

　剛性に優れた門型マシニングセ

ンターを導入したことにより、精度

良好な製品を作ることが可能とな

ると同時に効率も向上した。これ

により、今後要求が高まるであろ

う大型化や高精度化、高効率化に

も対応できる体制となり、迅速な

対応も可能となった。 

①本事業の目標と進捗管理

　目標設定と進捗管理について、

社内にて協議。マシニングセンター

の機種選定で、コラム型の大開口

部（大きな部材を加工できる）仕

様と門型（高剛性により精度が高

い）の再検討を行い、門型マシニ

ングに決定。

②高精度試掘器等の設計

　JAMSTEC（海洋研究開発機

構）からの要求に対し、当社と共

同で設計を行う㈱離合社により、

開発内容と設計精度、コストにつ

いて協議。現状の納入品より耐久

性を高めるため、熱処理を施した

後の高硬度の部材に対して高精度

の切削加工を施すとともに、マシ

ニングセンター治具の検討を行っ

た。また、硬度の高い部材を高精

度に切削加工するための刃物管

理、切削順序の検討、試材による

切削加工を実行。さらに試掘作業

前の保管を想定した耐食性を考慮

し、ステンレス材料をSUS304
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