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1．は じ め に

今回，事業団主催による教材コンクールがあり，

私たちも参加しましたので出品作品の製作過程等に

ついて振り返ってみたいと思います。

従来，旋盤，フライス盤，マシニングセンタ等の

訓練用実習課題は要素のいっぱい詰まったものでは

ありますが，加工後は破棄処分されてしまうことが

多いと思います。

これはNC旋盤の課題も例外ではなく，特に機械

の機能上，作品が外径，内径，ネジ切り，テーパ加

工で単なる要素加工になり，アビリティの訓練生に

はプログラム作成に取り組む以前に興味の喚起がな

く，できた製品に対し感動を得られず，また何に使

われるのかという素朴な疑問を抱くので，今回NC

旋盤の持つ要素を十分取り入れながら何点かを加工

して最終的には組立課題とし，できた製品はインテ

リアとしても利用できる，少し夢のあるものを作成

してみました。

2．教材作成の経緯

教材を作成するということはどのようなものでも

大変時間がかかるものですが，アビリティ訓練，セ

ミナー，企業訪問等の合間をぬっての課題製作もな

かなか先に進まず苦労があります。私たちの場合は，

NC機械加工への就職を希望する訓練生が，毎日の

授業が終了してから一緒に協力してくれました。

訓練生たちはシステム・ユニット訓練の中で，機

械に接する時間は汎用工作機械等を含めてもわずか

な時間でしかありません。この状況で機械加工への

就職をしても大変であることは明白な事実であるわ

けですが，課題製作を一緒にやることで，機械操作

に慣れプログラムを理解するようになり，生爪加工，

試作段階での課題のプログラム作成とテストカット

ができるようになりました。時には自分たちのアイ

デアも出してくれて，結果的に良いものができてい

ったと思います。課題は「2」点作成しましたが，誌面
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の関係で図「1」の「ポスト組立図」について述べます。

3．活　用　法

図「1」に組立図を示しますが，課題は「5」つの部品か

ら成り立っています。システム・ユニット教科書で

プログラムの基本事項，手動ノーズR補正等を説明

し，自動ノーズR補正，固定サイクルの項で「1」つの

部品をモデルに図面とパス図（図「2」～「6」）を提示し，

プログラミングを説明していきます。

以下にモデル部品（部品①の表側加工）を提示す

る場合のパス図とプログラム例を示します。

図 2 突っ切りアプローチパス図

〈突っ切りアプローチプログラム〉
Ｏ５４１；

Ｇ５０Ｓ２０００；

Ｇ９６Ｓ１００；

Ｇ００Ｘ５７．Ｚ１０．；

Ｍ１；

Ｍ３；

Ｚ３．／Ｍ８；

Ｇ０１Ｚ０．３Ｆ０．１；

Ｘ－１．；

Ｍ９９；

〈外径バイトアプローチプログラム〉
Ｏ５０１；

Ｇ５０Ｓ２５００；

Ｇ９６Ｓ２００；

Ｇ００Ｘ５７．Ｚ１０．；

Ｍ１；

Ｍ３；

Ｚ３．／Ｍ８；

Ｍ９９；

〈戻り工程プログラム〉
Ｏ５０２；

Ｇ００Ｇ４０Ｘ１５０．Ｚ２００．Ｍ５；

Ｍ９；

Ｍ１；

Ｍ９９；
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以上のようなパス図の提示とプログラムの説明を

して，応用課題作成の段階で部品ごとに班編成をし，

プログラムの作成をさせ，早いチームより，実機へ

の入力→描画チェック→ドライラン→加工という手

順になります。

機械待ちのチームは，自動プロでの入力→チェッ

クによりプログラムを作成し，実機加工をスムーズ

にできるようにします。それでもNC旋盤は1台しか

ありませんので，時間待ちは他の部品についてもプ

ログラムの作成をしていく手法を取っております。

4．訓 練 効 果

この課題は組立課題であるので，訓練生たちは互

いにはまり合うにはどのような公差が必要なのか，

また公差という意味を実感として受け止めることが

できます。さらにグループごとに与えられた各部品

を責任を持ってプログラムから加工までやらなけれ

ば完成しないので，よく理解している人を中心に意

見を出し合いながら時間外になっても最後までやり

遂げています。全部の部品がそろいますと組み立て

ることになりますが，訓練生は自分たちのプログラ

ムでできた製品ですので，達成感とモノを作ること

の喜びと感動を味わっております。

また部品④のマシニングセンタによる追加工を行

いますと，素材の内径が0.02mmくらい縮む現象が

起こり，NC旋盤では，はまり合っていたものが，

はまらなくなったりすることもあり，加工による材

料の変形や歪みが起こる事実を知ることも，訓練生

たちには驚きと現実を体験することになり，特に現

場に進む者には効果があると思います。

それからチャックに材料をどのようにつかむの

か，チャック圧力はどのくらいにするのか，わずか

なチャッキング量で材料は飛ばないのか等も勉強に

なっているように思います。

5．部　品　図

図「7」～図11に各部品図を示しますが，図「8」～図10

はマシニングセンタによる加工が必要であり，その

〈部品①プログラム〉
Ｏ５４０（部品①の表メイン）；

Ｎ１（端面突っ切り加工）；

Ｇ００Ｔ０６０６；

Ｍ９８Ｐ５４１；

Ｍ９８Ｐ５０２；

Ｇ００Ｔ０６００；

Ｎ２（外径荒加工）；

Ｇ００Ｔ０２０２；

Ｍ９８Ｐ５０１；

Ｇ７１Ｐ１０Ｑ２０Ｕ０．２Ｗ０．１Ｄ１５００Ｆ０．３；

Ｎ１０Ｇ０Ｘ０；

Ｇ１Ｇ４２Ｚ０Ｓ２５０Ｆ０．０５；

Ｇ３Ｘ５．２４７Ｚ－１．５４５Ｒ３．；

Ｇ３Ｘ４９．９４６Ｚ－５．６６２Ｒ７７．；

Ｇ３Ｘ５４．Ｚ－８．５Ｒ３．；

Ｇ１Ｚ－１０．；

Ｎ２０Ｘ５７．；

Ｍ９８Ｐ５０２；

Ｇ００Ｔ０２００；

Ｎ３（外径仕上げ加工）；

Ｇ００Ｔ０４０４；

Ｍ９８Ｐ５０１；

Ｇ７０Ｐ１０Ｑ２０；

Ｍ９８Ｐ５０２；

Ｇ００Ｔ０４００；

Ｍ３０；
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ための取り付け具等も必要となります。

6．考　　　察

課題はNC旋盤での要素が十分に取り入れてあり，

組立課題ではありますが，NC旋盤でほとんどの加

工が完了すること，材料費が高くならないこと，チ

ャッキングや加工の進め方にひと工夫を要するもの

として考えてきましたが，NC旋盤の機能上すべて

円筒形状であり，インテリア製品となるためには，

マシニングセンタの追加工が必要となってしまいま

した。

アビリティ訓練の場合，システム・ユニット訓練

の流れがNC旋盤→マシニングセンタとなっていま

すので，目的を持ってマシニングセンタのプログラ

ムも取り組むことができると思います。

またセミナーに使用するときは，部品②③④の

MC加工をしてストックしておくとよいと思いま

す。

課題加工には森精機SL－25型を使用しましたが，

以下にツーリングを記します。

【ツーリング】

T01 内径下穴ドリル　φ30平キリ

T02 外径荒　　　　　PTGNR2525M3 東　芝

T03 内径荒　　　　　SR20－CTPR－16 坂　本

T04 外径仕上　　　　SDJCR2525M－11 京セラ

T05 内面底面倣　　　SVJBR2520B－11E 京セラ

T06 突切り　　　　　KTKHR2525M－4 京セラ
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T07 内径ネジ切り　　CNR0020P16 東　芝

T08 外径ネジ切り　　TT2525RE 東　芝

T09 内径溝入　　　　GIVR2025－1B 京セラ

T10 下穴ドリル　　　φ12ドリル

T11 座ぐり　　　　　φ18エンドミル

T12 外径溝入　　　　KTGR2525M22－15 京セラ

7．お わ り に

企業で機械加工に従事されている人たちは，毎日

材質と形状の変化する多種多様な製品の加工をされ

ています。また，OJTに近い手法でお互いが切磋琢

磨しておられますので，自然に多くのノウハウと技

能技術が高まっていくものと考えます。

私たちもセミナー等を展開するには，それなりの

レベルを高めて対応しなければなりません。１つの

教材を完成させるには工具の選定，生爪加工，取り

付け具の製作等，多くの労力と時間を費やしますが，

このようなことを経験することで，いろんなノウハ

ウが蓄積でき，アビリティはもちろん，セミナーへ

の応用も展開できるものと思います。

今回の課題に取り組んだことを振り返ってみます

と，工具メーカーの切削スピードを参考にして，い

きなりその条件での加工はまず怖さがあったり，材

料のチャッキング量の関係やNC旋盤のチャックが

空気を切る音の激しさ等により最初から目いっぱい

のことはできませんでした。

しかしこの課題を繰り返し加工することにより，

この音はどのような無理があるのか，もっと切削速

度を上げてもよいのではないか等が判断できるよう

になり，私たちの技能が少しずつ上達するのがわか

るような気がしました。このような小さなことの積

み重ねが大切ではないかと考えます。これからも機

会があれば進んで教材開発等に取り組んでみたいと

思います。


