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プラスチック用のモールド金型の運用において、モ
ールドと入れ子を 1セットとして量産し続けるもの
もあれば、ある程度生産頻度が少ないものについては
カセット金型構造にし、入れ子のみをモールドに入れ
替えて生産するものもある。少量多品種の場合、カセ
ット金型での運用が一番効率的ではあるが、そうした
少量多品種の成形でかつ電子部品などの成形は、非常
に寸法公差が厳しく、同時にカセットの入れ替えには
熟練が必要となる。
カセット金型の中には、カセットとキャビティプレ
ート間のクリアランスが数μmレベルのものもあり、
わずかな傾きでもかじりが発生し、引っかかり、押す
ことも引くこともできない状況になる。つまり高精度
を追求した結果、非常に運用の手間がかかる金型にな
ってしまう。本稿では、スイス・アガトン社からカセ
ット金型の運用を簡単にする治具「AGATHONMINI
CENTERING（アガトン・ミニセンタリング）」（図 1）
が登場したので紹介する。
ミニセンタリングはモールド金型における入れ子位
置決め治具であり、そのメリットは①入れ子のポケッ
ト加工の低コスト化、②入れ子を高精度に位置決めし

ながら簡単に交換できる精度向上および作業性の改善、
③段取り時間の短縮による生産性の改善などがあげら
れる。

取付け方法の違う 2タイプを用意

従来品と新提案品の取付け方法を図 2に示す。入
れ子への固定方法は、①入れ子にブッシュを挿入して
の設置（ブッシュあり仕様）、②入れ子への直接設置
（ブッシュなし仕様）の 2つがある。固定方法が 2タ
イプに分かれる理由は、「精度上の理由」と「入れ子
の材質の硬さ」の 2つである。
精度上の理由は組付け精度であり、一般的に部品の
組付けが多いほど、精度が悪くなると言われている。
ミニセンタリングはピン、リテーナ、ブッシュの 3
つで構成される。そのため、この 3つを組んだ①の
ブッシュあり仕様に比べ、②のブッシュなしタイプの
方が同軸度として非常に良好な数字を出すことが可能
である。そのため精度を重視する場合は、ブッシュな
しタイプを選ぶ方がよい。
成形品の形状によっては、微細で複雑な形状を入れ
子に彫り込むこともある。その場合は焼入れの入って
いない 38～40 HRC前後の生材を選ぶケースが多い
と思われる。そこで硬さ上の理由が出てくる。ミニセ
ンタリングのリテーナ部のベアリングの硬さは 62～
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図 1 「AGATHON MINI CENTERING」 図 2 従来品と新提案品の比較（取付け、精度）
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64 HRCである。つまりベアリングが硬く、入れ子の
材料が柔らかい。そのため入れ子がベアリングに負け
て打痕がついてしまう可能性がある。その場合は入れ
子にブッシュを使用する。ブッシュはベアリングと同
じ熱処理がされた SUJ2（ベアリング鋼：62～64
HRC）であり、入れ子に挿入して使えば問題ない。

ミニセンタリングのメリット

1．加工コストの削減

図 3に示したのは、従来のキャビティプレートお
よび新提案のキャビティプレートである。従来設計は、
キャビティプレートに治具研削盤にてポケット加工を
施したものである。治具研削盤加工は XYZ座標を非
常に高精度に加工しなければならず、非常にコストが
高くなる。また面粗さも問われる形になる。
それに対して新提案は、位置決めの精度出しにミニ
センタリングを用いるため、ポケット穴加工ではなく、
溝加工を提案する。マシニングセンタでの溝加工、平
面研削盤での仕上げ研削となる。ポケット加工と比較
した場合、溝加工の方がコスト削減に貢献する。入れ
子が接触する取付け面は面粗さも問われるが、溝加工
では入れ子と取付け面の間には 0．01 mmぐらいのク
リアランスがあってもかまわない。それは、面粗さを
それほど問わないことも意味する。0．01 mmのクリ
アランスがあれば、熟練工でなくても入れ子の設置が
容易に可能となる。
2．高精度位置決めおよび作業性の改善

ミニセンタリングは、ピンとリテーナだけで用いる
場合の同軸度は 0．001 mm以内となり、ブッシュを
使用した場合の同軸度は 0．0025 mm以内となる。ノ
ックピンと比較した結果、ノックピンの同軸度は 0．01

mmレベルであった。この差が生まれる理由は、仕
上げレベルの違いと考えられる。
ノックピンの値段は 100円前後であるが、Ra 0．8
mm程度の仕上げとなっている。したがって真円度
計で測定すると真円度は大きな値となって表れる。そ
もそもノックピンは圧入して入れるという要素がある
ため、真円度は高精度である必要性はない。また摩耗
が激しいため、使い捨て部品という性質もある。
また、ユーザーからはノックピンは固定をした後も、
再度調整が入ることが少なくないという話も聞いてい
る。ミニセンタリングの場合、穴位置精度は出さなく
てはならないが、穴加工さえ位置が出ていれば 1発
で位置が決まる。作業者には負担軽減となる。
3．段取り時間の短縮による生産性の改善

ミニセンタリングを使用することによる時間の改善
を図 4に示す。取付けが簡単になることで、同図の
ように段取り時間の削減が可能となり、結果として生
産に割ける時間を増やせる。年間を通じて入れ子の交
換が多い環境なら、非常にメリットが出るだろう。

☆

電子部品などの成形は、形が似通っているものの、
わずかな寸法の違いにより大量生産になったり少量生
産になったりすることがよくある。そうした寸法の展
開により、入れ子はモールドに付けっぱなしになった
り、頻繁に入れ替えなければならなくなったりする。
入れ子の取付け・取外し頻度が高くなることは現場
の負担となる。ミニセンタリングは負担を軽減し、か
つ精度が高く、さらなる工夫でコスト削減も実現でき
る。ミニセンタリングが現場のそうした苦労の改善の
一助となれば幸いである。

図 3 加工方法の新提案 図 4 段取り・生産時間の変化
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