
 

 

次のとおり、工程の見直しを行うとともに、成形

機と連動可能な開閉ロボット及び取出機を導入し

た。 

(1)工程の見直し 

フラップ付きフードコンテナ製造工程 
工程名 設備導入前 設備導入後 

材料調合 最低２種類の原材料をブレンド 

材料投入 成型機に調合した材料を投入 

射出成型 射出成型機が製品に合わせて稼働 

製品取出 取出し機が成型後
の製品をトレーに
搬送 

成型後の製品を「ヒンジ
開閉「ロボット」に搬送 

フラップ 
ヒンジ開閉 

トレーから取り出し
手作業で開閉作業
（６名） 

ロボットがエアシリンダ
ーを使い開閉作業後、
搬送機がトレーに搬送 

１次検査 作業員が開閉工程
後蛍光灯にかざし
て１次検査 

作業員が蛍光灯にかざ
して品質検査 

最終検査 出荷前に専門の検査員（13名）が全数を検査 

(2)新設備の概要 

①プラップヒンジ開閉ロボット 
機 能 内   容 

通信機能 成型機と連動可能な新取出機（下記）を新
たに整備することでロボットと連動するこ
とができる 

サイズ 
対応 

フラップ付きの蓋の３サイズに対応している 

自動停止 何らかの不具合でフラップのヒンジ開閉が
できない場合は、警告音がなり、装置は自
動停止する 

移動 開閉ロボットを使用しない場合はキャスタ
ーがついているので移動が可能 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
   

 

 

同社は昭和57年にプラスチック射出成型製品製

造業として創業、当初は電気機械器具製品に組み込

まれる部品加工を中心として生産、順次様々な業種

の取引先を開拓し、現在では自動車部品、食品保存

容器、プラスチック製建設資材など広範囲な製品を

生産している。 

今般、フラップ(開閉空気弁)付き食品保存容器の

開閉ヒンジ(弁)部分の加工に関して課題があった。

内容は、開閉工程が手作業のため開閉精度不良とそ

の生産性が悪く、作業員２人で対応していた。 

これを解決するため、開閉工程ロボットを導入、

また、ロボット化をするにあたり特殊なトレー自動

取出機が必要となった。 

 

 

本事業における目標は、以下の項目の克服である。 

フラップヒンジ開閉作業は高温のため、冷却後に

手作業でする。冷却後の作業は専属の従業員１人が

担当、また、製品が硬化しているため精度が悪く不

良品率が高くなる。さらに、休日の無人稼働はでき

ず、フラップヒンジ開閉は翌日するため不良率はさ

らに高くなる。 

この課題を、ヒンジ開閉作業をロボットによる自

動化によって解決する。休日の無人化も同時に対応

を可能にする。 

フラップ付き高機能容器 フラップ部分拡大 

主力商品であるフードコンテナ（保存容器）は、電子レンジでの加熱等、調理器具の機能を持ったものに進化し

ている。その機能を担うフラップ（開閉機能）については、成型後に冷却硬化しない前に手作業での開閉工程が必

要であったが、ロボットを導入することで生産効率及び品質の向上を目指す。 

高性能フードコンテナのフラップの 

操作性・耐久性を高めるためのロボット導入  

概要 
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②取出機（HRXⅡ-150Gb） 

機 能 内   容 

ワイドプラ
チェーン 

・上下、前後、横走行、各軸ともにワイド
タイプのプラチェーンを採用。 
・配線、配管に余裕をもたせ、バルブの増
設や特殊仕様にも容易に対応できた。 

吸着８連 
対応 

・吸着圧力表示メータはより見やすく調
整しやすくなった。 
・吸着８連、製品チャック８連対応可能
（一部制限あり） 
・チャックの圧力調整可能な小型レギュ
レータの標準装備。 

フレーム ・フレームは幅広で剛性をアップしまし
た。また全体的にも40%の剛性をアップ！
（150GWタイプ） 
・軽量アルミボディで見た目もすっき
り！工場レイアウトに従ってフレームの
ずらしも対応可能 
・横走行、前後軸リニアガイドのグリス垂
れ防止構造を標準装備 

周辺機器 
通信 

・取出ロボットの操作画面で、周辺機器が
操作できた。 

 

 

下表のとおり、無人稼働時間は31hrから1.5倍

の46hrに増え、製品の精度向上に大きくつながっ

た。不良率も半減でき、平日の作業要員も１人省人

化が実現できた。 

目標値と実績値（まとめ） 

項 目 設備導入後目標値 実績値 

(1)生産性向
上 
フラップヒ
ンジ開閉作
業の自動化 
 

目標：成型機から
22秒で2個が成型
され取出機から中
間点にあるロボッ
トでヒンジ開閉作
業を行う。 

成型機から22秒で
２個が成型でき、
ロボットでヒンジ
開閉作業を行うこ
とができた。 
作業者１名削減で
きた。 

(2)生産時間
の増加  

（毎週末） 

目標：無人稼働時
間…46hr 
 
 
 

無人稼働時間…
46hrを達成する
ことができた。 
２回実証作業を
実施したが、 
全く同じ結果に
なった。 

同社は常に現場に目を向け、生産面、品質面等の

課題の抽出、その課題に向けて、生産設備関係者、

大学等機関に相談し、積極的にスピード感をもって 

具体策を検討するように心がけている。 

特に、お客様からの要望について、素早く具体的

に前向き対応をしている。 

 

 

樹脂製部品製造業にとって、生産設備の自動化・

省人化は取出機の活用方法の工夫と検査体制の自

動化が重要なポイントといえる。 

同社の特徴は生産した部品の取出機の活用を創

意工夫することで、その生産性を大きく向上できる

ノウハウにある。 

今後、少子高齢化が進み、省人化は必須要件とな

る。自動化･無人化を製品ごとにいかに進めていく

か、その手順と導入機器の研究は今後も欠かさな

い。 

 

 

中小企業にとって人手不足対応は緊喫の課題で

あり、この対応のためにはいかに設備を自動化、無

人化するかにかかっている。今後は目視による部品

の全品検査を自動化したいと考えている。 

その設備投資額は中小企業にとっては高額とな

るが、極力金額を抑え自動化、無人化を推進したい。

そして今まで培ったプラスチック射出成型の技術

を、様々な業界の部品製造につなげていきたいと考

えている。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

株式会社和田製作所  
  

代表取締役 和田 喜藏 
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  URL： https://wadass.biz/company/ 

従業員数：18人 
資 本 金：100万円 
創  業：昭和57年6月1日 
業  種：その他の製造業 
特  色：同社は常に現場の課題を見つけ出

し、「それは無理」を考えるのではなく、周
囲の知恵をお借りしつつ自らの創意工夫
で、具体的に一つ一つ解決しています。 
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