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1. はじめに 
熊本大学工学部においての中央工場の役割は、１）研究支援 ２）教育支援 ３）その他機器製作に

関する諸業務である。研究支援では実験装置を始めとして各種実験試料など、外注では製作が困難な物、

完成後も改良が必要になる物の製作を行っている。教育支援では現在１、２年生を対象にした機器製作

実習を行い、その他の業務では旧機械実験工場内に保存されている国指定重要文化財工作機械の動態保

存化修復や維持管理も行っている。この様にもの作りに深く関っている中央工場は、近年その重要性が

再確認されるなか、熊本大学工学部において重要な役割を担っている。 

平成１８年４月に採用された私は、機器製作技術系（中央工場）に配属され、そこで上記の３つの業

務を行うことになったが、まだまだ業務を行えるレベルではなかった。しかし、諸先輩方から研修とい

う形を通して助言指導していただいた。ここに研修結果を報告する。これから新人技術職員を育成して

いく上で、今回の研修報告が参考になれば幸いである。  

2. 研修の進め方 
研修は、日頃の業務や学生実習に加わる形で行われた。学生実習では、 

鋳造・フライス盤・ＭＣ・溶接・立削盤・旋盤・研削盤・検査の８工 

程で実習を進めていく。最終的には精度検査装置(図１)を完成させるこ 

とが実習の目的である。もの作りの基礎となる実習なので基本的なこと 

が多いが、今後の技術習得には欠かせないものばかりである。 

 

3. フランジ型軸継手の製作 
実習では精度検査装置を製作するのだが、時間の制約上フランジ型軸継手とスタンド台の製作に限ら

れる。フランジ軸継手の製作工程としては、旋盤→ＭＣ→立削盤→検査の順で製作を行う。 

(1) 旋盤 

実習では作業がスムーズに進むよう事前に製作手順を決める説明があり、工作物の材質や形状により

バイト、切削速度、切削油、切削条件の選定が重要であることを学んだ。作業としてはフランジ型軸継

手本体への外形加工及び、中央部分の穴あけまで行った、材質が鋳鉄だったので切削油は使用せず、作

業としては、図２のような番号順で行い、各工程での切削条件が変わるため、加工条件に合わせた作業

を行った。 

(2) ＭＣ(マシニングセンタ) 

ＭＣでは、プログラミングやＮＣプログラムの登録→機械原点への復帰→切削工具の取り付け・登録

→工具補正量の設定→工作物の取り付け→ワーク座標系の測定登録→プログラムチェック→自動運転

のようにＭＣで作業を行ううえでの一連の流れについて学習した。実際の作業では、プログラミングを

使いフランジ型軸継手本体への穴あけ加工を行った。 
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図１ 精度検査装置 



(3) 立削盤 

立削盤の他に、形削盤や平削盤の説明もあり、その中で早送り機構や形削り用のバイトと旋盤用バイ

トの違い、切削条件などを学習した。作業としてはフランジ型軸継ぎ手本体へのキー溝加工を行った。 

(4) 組立、検査 

精度検査装置を活用した測定実習で、総合的な機械工作法を学習する。作業としては、フランジ型軸

継手本体の円周の振れを精度検査装置で測定した際、JIS 規格(振れ 0.03 以内)に納まっていなかったの

で、旋盤で修正を行った。 

 

     

 

 

 

 

図２ フランジ型軸継手の製作手順 

4. スタンド台の製作 
製作工程としてはＮＣフライス→研削盤の順で進めていき、フランジ製作で取り上げられなかった工

作法を学習する。 

(1) ＮＣフライス盤 

フライス盤の種類やフライス盤で加工を行う際の切削条件などを学習し、作業では精度検査装置用の

スタンド台の外形削り、数値制御を使用した穴あけ、タップ立て、座ぐり加工を行った。 

(2) 研削盤 

研削砥石の３要素５因子、表面粗さ、精密加工時の研削条件などについて学習し、作業は精度検査装

置用スタンド台の精密仕上げ加工を行い、フライスカッタ条痕がある状態から、鏡面に近い状態まで仕

上げた。 

 

 

 

 

 

 

 

図３ スタンド台の製作手順 

5. まとめ 
今回の研修でもの作りの基本的な流れについて学び、自分のもの作りに対するスキルアップに大きく

つながった。しかし、この研修では基本的な流れについて教えていただいたに過ぎず、難しい製品を独

自で製作出来るようになるには、様々な技術を習得する必要がある。今後は日常の業務や、研修等に積

極的に参加し更なる技術のスキルアップを図りたい。 

今回研修という形で様々な指導をしていただいた、中央工場の方々にこの場をお借りして感謝を申し

上げたいと思います。 
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