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連 載
金型の未来を拓く技術者たち
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手磨きの技術で強い金型を実現する
　金型製作の工程における「磨き」の重要性は、金
型産業に関わる人なら誰もが知るところだ。金型、
被加工材の表面にはそれぞれ微小な凹凸があり、プ
レス加工の際、その部分に局部的な圧力がかかる。
これによって凝着摩耗や焼付き（かじり）が発生、
耐久性を下げてしまう。しかし、磨きで金型側の凹
凸を限りなく 0にすることで、これらの不具合を防
ぎ金型寿命の飛躍的な延長につながるのだ。しかし
金型メーカーの中で磨きは製作の中の 1工程に過
ぎず、各社力量には差がある。そんな中、LSIは主
にプレス金型部品を中心に「磨き」の工程を受注。
その確かな技術力で注目を集めている。
　同社の磨きはほとんどが職人の手作業で行われる。
機械に頼らないからこそ、他社では断られるような
せん断用パンチやギヤなどの複雑形状でも求める精
度の磨きが実現できるのだ。磨き 1工程の受注だけ
ではなく新規の金型部品の場合は設計の段階から
「磨き代」を考慮した形状設計や、コーティングや
材質の選定までを一貫してサポート。また、既存の
金型部品でも、同社で磨き直すことで飛躍的に金型
寿命が延びた事例もある。例えば、あるパンチ部品
ではワークの断面にバリが出てしまい、ショット数
も 1～2万程度だった。ところが同社での磨きでパ
ンチの切れ刃部分に絶妙なRをつけたことでこす
り性がでて、バリをなくすことに成功。手作業で行
われていたバリ取り工程の削減が可能となり、また
ショット数は 15万にまで飛躍したという。同社の
磨きは前述のように手作業がほとんどのため、大が
かりな設備は必要ない。しかし、磨いたときの形状
の「くずれ量」や、どこまで磨けるかの「磨き代」
の正確な確認・検討のために 3次元測定機やコント
レーサーなど、最新の測定機器を導入。μm単位
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　LSIはプレス金型部品・機械部品の「手磨き」に特化し
たユニークな企業だ。近年の金型は成形品の寸法や精度な
どがますます厳しくなっており、被加工材もハイテン材や
チタン、アルミニウムなどいわゆる難加工材が増えている。
金型の設計・製造の工夫だけでは対応しきれない要求が増
える中、同社では磨きによる耐久性（寿命）やコーティン
グ効果の向上などを提案。他社では受けられない、ギヤな
どの複雑形状の受注も多く手がけ、機械では真似できない
“職人技”が高く評価されている。
　そんな同社で若手として奮闘するのが、技術部に所属し、
18歳から「職人技」である手磨きの技術を学び続ける大
西憲伸さん。そして、同社に新たに「設計」の部門を立ち
上げ、新たな柱にしようと粘り強く取り組む三浦洋輔さんだ。
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の磨き、そしてその保証までを行っている。

新しい環境に思い切って飛び込む
　大西さんは高校を卒業後、LSIに入社。入社のき
っかけは同社で働く叔父の勧めだった。「金型の磨
き」と言われてもまったくイメージは湧かなかった
が、当時就職活動に苦戦していたこともあり、「と
にかく、やってみるしかない」と入社を決めた。
　「春休みに体験を兼ねて 3日間通いました。苦労
しながら砥石でこすって、バフできれいにする所ま
でをやったんですが、一見きれいになったようで加
工目が消えていなかったり。これは思ったより難し
いかも、と焦りました」と大西さんは述懐する。し
かし、それでも紹介してくれた叔父の手前、働いて
一人前になるしかないと決心したという。
　一方の三浦さんは今年の 3月に中途採用で入社
したばかり。キャリアは一貫して設計で金型や治具、
部品加工の自動化ライン、ロボット関連部品などの
設計。同社でも設計者として採用されている。今ま
で金型の磨きに特化して事業を展開してきた同社だ
が、幅広い顧客要求に応えられるよう設計部門の設
立を検討していた。その話が、以前の職場からの先
輩が LSIに勤めていたこともあり、ちょうど転職
か独立かの二択で悩んでいた三浦さんの耳に入った
のだ。
　「専門の設計部署を立ち上げてもらえると聞き、
責任は重い分、自由に思い切り設計の仕事ができる。
思い切ってやってみようと思いしました」（三浦さ
ん）。

正解がないから、難しくおもしろい
　現在大西さんは製造部で磨きの担当者（磨き手）

として日々技術を研鑽している。自社製のろくろ
4 4 4

と
呼ばれる機器に磨きの対象となる部品などを固定し
回転させ、そこに砥石やバフ、ヤスリなど当てて磨
いていく。図面で指示された形状、寸法、面粗さを
出すための「磨き方」は誰一人として同じではない。
何番の砥石やバフ（ダイヤモンドペースト）を選ん
で、それをどんな道具を使って磨くか、という選択
は磨き手それぞれがカンや経験をもとに行う。求め
るゴール（精度）を出すための選択肢は星の数ほど
あるのだ。
　「バフを当てる際の道具も専用の器具だけでなく
竹や割り箸まで、使えるものは何でも使う。自分の
ような経験が浅い若手は毎日必死です」と大西さん
は笑う。もちろん、ろくろを回転させるスピードや
力加減も大事。また、顧客が磨きによってどのよう
な効果を期待しているのかも磨き手が意識しなけれ
ばならないことだ。
　「今から磨く金型はどんな使われ方をして、どの
ようなダメージを受けるのかなどの情報はできるだ
け仕入れています。またいただいた磨きの指示を実
行するとクリアランスなどの精度がずれてしまう場
合は先に営業の方を通して交渉したり。最近少しず
つ自分の中で金型と磨きに関する基礎知識ができて
きました」（大西さん）。
　現在入社 5年目、仕事が楽しくなってきたところ
だが、大西さんが初心を忘れず確認するのが「図面」。
実は入社 2年目の頃、痛いミスをしたことがある。
　「以前にやったような形状・材質の部品がきて『余
裕だ』と思い磨き上げたのですがNGに。実は上部
に 0.14°の絶妙なテーパがかかっていて、それに気
がつかずにフラットに磨きを掛けてしまった。当然
形状は完全に変わって使い物にならずお客様先まで
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謝りに行きました」（大西さん）。
　図面さえ見ていれば絶対にしなかったミス。「こ
の現場に 1つとして同じ部品なんてない」ことを痛
感した出来事だ。「よくよく図面を見ていけばR面
にμm単位の交点の公差が入っていたりと、細心
の注意を払う必要がある部品は多い。大きくなりか
けていた気を引き締めた出来事です」（同）。

人とのつながりが次を生む
　一方、入社し 4カ月と少しが経った三浦さんだが
現在所属する「営業部　設計グループ」は一人部署。
仕事をとってくるのも、こなすのも三浦さん一人き
り。周りの社員が心配をするほどの多忙さではある
が、「自分がやりたい仕事を自分のペースでできて
いるので、とても充実しています」と三浦さん自身
はマイペースだ。
　業務内容は「設計グループ」の名のとおり、多く
の製造業関連の設計を手がける。例えば自動車部品
や食品充填袋などをつかむロボットハンドや検査・
ワークセットなどの治具。搬送装置、コンベヤ、そ
してそれらをトータルに組み込んだ搬送ラインなど
の大がかりな設計も請け負うことが可能だ。また金
型関連の業務として、モデリングデータからの図面
データ作成や、同社が保有する 3次元測定機などを
使用した既存の部品測定、図面の描き起こしといっ
たリバースエンジニアリング事業にも対応。現時点
で 1カ月向こうの仕事は埋まっており、順調な滑り
出しだ。
　「当社の既存のお客様や前職からの私個人の人の
つながりに助けられています。新しい部署をきちん
と確立させていくために今はがむしゃら。任せてく
れる会社と、お客様の期待に応えられるよう踏ん張
りどころだと思っています」（三浦さん）。

　LSIは磨きを事業の中心に据えてはいるが、磨き
のない金型部品の受注や、それ以外の機械部品など
の製造相談も多く顧客から受けており、金属加工、
板金加工、樹脂加工など幅広い加工メーカーとのつ
ながりがある。設計グループではそのつながりをフ
ルに活かし、社内で設計した製品を外部加工メーカ
ーに任せることで幅広いニーズに応えることができ
ている。
　そんな中三浦さんが特に気を配っているのは「常
に実物と現場を大切にすること」だ。
　「設計したものと実際にできたものには違いが出
ることも往々にしてあります。また、出来上がった
製品やシステムが実際の現場では組み付けにくかっ
たりと問題があったのに、現場の方が上手く処理し
ていた場合なども。できるだけ現場にもヒアリング
し、設計のブラッシュアップをしていきたい。それ
が LSIの設計グループとして、信頼を得ていく一
番の近道になると思います」（三浦さん）。

プロフェッショナルを目指して
　大西さんの今後の目標は「磨き」、「営業」、「測
定」すべてをこなせる一人前になること。「技術に
まだ不安があるせいで慎重に磨きすぎてもたついて
いるうちにダレが出てしまう。自分の技術と知識に
自信をもって手早く磨きを完結できるようになりた
い」（大西さん）。
　そして三浦さんの目標は今後も設計を続けていく
こと。「設計の仕事は現状に満足してはいけない。
LSIの磨きの技術への理解を深めること、そして外
の新しい技術を常に取り入れること。社内外にかか
わらず人に会って話すことを大切にしていきたい」
（三浦さん）。
　それぞれがそれぞれの「プロ」として、キャリア
を重ねている。


