
56 技能と技術

１．は じ め に

平成８年４月から機械システム系を中心に，福岡

県金型研究会（金型製作事業主団体，以下「研究会」

という）に対し，事業主団体方式（以下「団体方式」

という）による３年間の技術協力を開始した。本年

度（平成10年度）はその最終年度に当たり，技術協

力の仕上げを職員の総力を結集し実施している。そ

こで，本誌を利用しどのように団体方式を展開し，

研究会に対する技術協力を行ってきたか，F方式研

究および，能力開発セミナーの実践を中心に報告す

る。

２．事業主団体方式展開の背景

雇用促進事業団の新事業である団体方式の展開の

ため，平成７年６月に北九州短大（現：九州能開大）

は，全国の団立短大に先駆け新事業の試行を始めた。

試行校としての業務は以下の３点であった。

①　事業主団体の獲得とその事業主団体に対する

能力開発セミナーの体系作成と実施

②　事業主団体とのF方式研究の遂行

③　福岡市地区の事業主団体の掘り起こし

試行を始めて数ヵ月が過ぎ，幸いにして会員企業

に対する中級技能・技術教育の実施を模索していた

研究会に，団体方式を実施する機会が与えられた。

研究会は，1985年に産学官による組織として発足し

た。事務局を(株)北九州テクノセンターに置き，企

画業務を福岡県金型研究会が担当しており，構成会

員約7000名からなる基盤のしっかりとした事業主団

体である。図１に福岡県金型研究会の構成図を示す。

３．研究会からの具体的な要望

研究会の中に，研究会で実施する事業の企画を行

う企画委員会がある。この企画委員会の中に職業能

力開発体系作成会議の機能を併設していただき，研

究会としての要望を探った（図１参照）。そして，

研究会の要望を探るため，研究会会員企業に対する

アンケート調査を職業能力開発体系作成会議を中心
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に実施した。そのアンケートから集約した研究会の

要望は以下の３点であった。

①　実務経験２～３年の職員に対する中級技能・技

術教育の実施（FKKカレッジ）

②　技術研究の計画・実施（F方式研究）

③　研究会企画委員会への参画（現在２名が参加し

職業能力開発体系作成会議の場にもなっている）

４．能力開発セミナーの実践

平成８年度分の能力開発セミナーについては，平

成７年11月初旬から平成８年１月末までの３ヵ月間

の研究会との意見交換会の中で，平成８年度の研究

会用の能力開発体系を作成した後，61コースからな

る能力開発セミナーを計画し，「FKKカレッジ」と

銘打ち実施した。平成９年度および，平成10年度に

ついても同様のプロセスで能力開発セミナーを展開

してきており，各年度ともコースガイドの中に提示

したメニューの60％程度のセミナーを実施し，研究

会参加企業の職員に対する中級技能・技術教育の実

施ができた。表１に能力開発セミナーの提示コース

数と実施コース数を示す。

５．F方式研究の実践

研究会からの第２の要望である技術研究の計画・

実施については，２件のＦ方式研究で対応した。以

下にその概略について述べる。

5.1 工作機械精度計測システムの開発

従来NC工作機械の精度は，NC工作機械に円運動

をさせ，切削加工を行ってその加工物を真円度測定

機で測定を行う方法や，円運動経路だけを専用計測

装置で評価する方法で測定している。しかし，これ

らの方法では相対的な円に対する評価は可能である

が，直線運動および高速送りに対しての対応がで

きない。そこで，リニアスケールとリニアガイドを

一体化させ，この２本を直交させることで，円・直

線を含めた任意の動作確認ができる「工作機械の精

度計測システム」を開発することとした。図２にシ

ステムの概要を示す。本研究は平成８年度から北九

州短大を中心に実施された。また，平成10年度から

は研究会の参加企業が実用化に向け改良を加えてい

る。

5.2 鏡面加工用工具の開発

高速ミーリングによる切削加工では，３μmRmax

以下の加工面は難しい。これに対し微粒ダイヤモン

ドホイールを用いた研削加工では，0.1μmRmax程度

の加工面は容易に得られる。確かにアルミニウム等

の材料に対して，超精密旋盤等による鏡面加工は現

在も行われているが，高速・高能率加工には程遠い

状態のように思われる。本F式研究では，金型材を

高速・高能率加工の領域で，平滑加工と鏡面仕上げ

加工を同時に行うことを目指している。現在は，そ

の基礎研究として，微粒の半径状ダイヤモンドホイ

ールを製作し，その基本特性を調べている。

実施年度 提示コース数（コース） 実施コース数（コース） 

平成８年度 

平成９年度 

平成10年度 

61 

87 

61

39 

46 

38

表１　能力開発セミナーの提示コース数と実施コース数

図２　工作機械の精度計測システムの概要
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5.3 F方式研究を通しての人材育成

研究会参加企業の従業員の人材育成の一部として

FKKカレッジ（FKK：福岡県金型研究会）と命名

した能力開発セミナーを展開しているが，この能力

開発セミナーでは断片的な技術指導しかできず，現

在技術者に求められている計画から評価までの一貫

した技術指導ができない。そこで，現在行っている

F方式研究へ研究会参加企業の若手従業員の参加を

呼びかけ，若手従業員の勉強の場にしている。具体

的には，研究会の主催する技術研究会の場でF方式

研究の内容を開示し，内容に興味のある若手をわれ

われのグループの中に招いている。また，工作機械

精度計測システム開発におけるF方式研究では，平

成10年２月から研究会参加企業へのNC工作機械診

断活動を開始した。図５～６に計測風景，図３～４

に計測例（円運動経路および直線運動経路の修正前

と後）を示す。また，表２にNC工作機械診断活動

の実績を示す。

5.4 実用化に伴う取り組み

研究会企画委員会からのF方式で製作したNC工

作機械の精度計測システムを実用化したいという要

望を受け，実用化に協力していただける企業を募り，

平成10年度から実用化に向け企業ベースでの開発を

進めた。今回のF方式研究で作製した１号機をもと

に，実用化を手がけた研究会参加企業で２号機，３

号機と開発を進め，関連企業の方からも大きな注目

図４　計測例（直線運動経路）

ピッチ修正で輪郭精度は向上

【修正前】 【修正後】 修正項目：ピッチ修正

図３　計測例（円運動経路）

【修正前】 【修正後】
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を集めた。平成11年度から販売を計画している。

図７に今回のF方式研究で製作した１号機を，図

８に販売を予定している３号機を示す。

６．お わ り に

本文で述べてきたように，FKKカレッジと命名し

た能力開発セミナーとF方式研究を中心に福岡県金

型研究会と３年間にわたりお付き合いをしてきた。

その内容を総括すると，以下の５点があげられる。

①　３年間のFKKカレッジを通し，研究会に対す

る中級技能・技術教育を強化することができた。

②　２件のF方式研究を通し，技術研究への協力が

できた。

③　F方式研究の成果物を商品化するまでの協力が

できた。

④　F方式研究を通し，研究会会員企業の従業員に

対する技術・技能教育が，従来の能力開発セミナ

ーとは違った形で実践できた。

⑤　研究会との活動の中，研究会参加企業が所属す

る他団体との交流もでき，他の事業主団体の掘り

起こしができた。

それでは最後に，団体方式を通していろいろな方

とお付き合いさせていただき，人材育成と言いつつ，

逆に教わることも多々あり，貴重な経験をさせてい

ただいたことを報告し本稿を終えたい。
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図５　計測風景１ 図６　計測風景２

図７　１号機（NC工作機械精度計測システム） 図８　商品化予定の３号機


