
群馬工業高等専門学校　2006 年度シラバス　8100820002MM/20090403

( 科目コード：8100820002MM)

【改訂】第 1 版（2007-03-31）
【科目】工作実習
【科目分類】専門科目　【選択・必修の別】必修　【学期・単位数】通年・4 単位
【対象学科・専攻】機械工学科・2 年次
【担当教員】

小川 侑一
高橋 秀夫

【授業目標・教育方針】
1 年生の時に使用法を学んだ工作機械（旋盤，立てフライス盤，横フライス盤）により，複雑な形状の機械部品の加
工ができるようにする．さらに，平面研削盤による精密加工，歯切り盤による歯車加工，マシニングセンタによる自
動加工法を習得する．溶接の実習ではアーク溶接を基本としてガス溶接，TIG 溶接，半自動 MIG 溶接を習得する．計
測実習ではデジタルマルチメータによる電圧，電流，抵抗値などの測定や熱電対による温度計測，オシロスコープに
よる波形観測を行う．

【授業概要】
1 クラスを 5 班に分け，各班は 1 テーマを 5 週行い，1 年間で 5 テーマを実習する．5 テーマの内容と目的を以下に示
す．
(1) 特殊機械：1 年の時に学んだ工作機械（立てフライス盤，横フライス盤）を用いてより複雑な形状の加工を行う．
さらに研削盤による精密加工法を習得する．
(2) 旋盤：段付き丸棒および引張り試験棒の外形切削．丸棒中心の穴開けと内径切削．内径テーパ切削．外形テーパ切
削．加工寸法のマイクロメータによる精密測定．
(3) 溶接：アーク溶接の基礎を学ぶ．アークの発生，ストレートビード置き，重ね溶接，突き合わせ溶接を行い，溶接
部の検査（変形量測定，曲げ試験，目視検査）を行う．その他の溶接としてガス溶接，TIG 溶接，半自動 MIG 溶接を
行う．
(4) メカトロ加工・計測：デジタルマルチメータの使用方法を学ぶ．オシロスコープによる波形観測を行う．熱電対に
よる温度計測法を学ぶ．歯車の歯形加工を行う．
(5) マシニングセンタ：コンピュータ制御による自動加工法を学ぶ．自動加工プログラムの作り方，マシニングセンタ
の操作方法，各自が作成したプログラムにより自動加工の実習．

【教科書・教材・参考書 等】
土井正志智，岡野修一，稲本稔（共著），「機械実習　安全のこころえ」，実教出版

【授業形式・視聴覚・機器等の活用】
各種工作機械

【メッセージ】
実習担当者の説明や注意をよく聞くこと．長いシャツはズボンに入れ，長い髪は束ねること．安全確保のために工場
では以下を厳守すること．「実習作業服の着用」，「担当者の注意をよく聞く」，「ふざけない」，「走らない」.

【成績評価方法】
［前期］前期のみの成績評価は行わない．学年末に総合的に評価する．
［後期］レポート：20%，その他：実習態度　30 ％，　技能習熟度　50 ％

【本校の学習・教育目標】
◎ (C) 技術的課題解決のための専門分野の知識を身につける．
○ (D) 技術的課題を分析し，解決するためのシステムをデザインする基礎能力を身につける．
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【授業計画】（授業名：工作実習）
回数 授業の主題 内容 レポート・宿題等

第 1 回 実習ガイダンス 班分け．日程と実習内容の説明．実習の心構えと安全
教育．レポート作成要領の説明．

第 2 回 工場見学 実際の工場の加工現場の見学（実施期日・見学内容は
見学先との打ち合わせにより決定）

第 3 回 メカトロ加工・計測 デジタルマルチメータによる測定
（抵抗値，電圧，電流，コンデンサの静電容量の測定）

第 4 回 メカトロ加工・計測 オシロスコープによる波形観測
（各種波形の観察，トリガの設定方法，振幅，周期の
測定）

第 5 回 メカトロ加工・計測 熱電対の製作と温度計測
（熱電対を用いてステンレス丸棒と熱湯の温度計測）

第 6 回 メカトロ加工・計測 歯切り盤による歯車加工
（ギヤシェーパによる歯車の製作）

第 7 回 メカトロ加工・計測 歯切り盤による歯車加工
（ホブ盤による歯車の製作）

レポート

第 8 回 前期中間試験
第 9 回 溶接 アーク溶接の心得，アークの発生練習，ストレート

ビート置き
第 10 回 溶接 ウィービングビード置き，軟鋼用溶接棒の説明

（ガス溶接，ガス溶断：ガス溶断の安全の心得，溶断
（ｔ＝９ｍｍの切断）を行う）

第 11 回 溶接 すみ肉溶接（Ｔ継ぎ手），中板突き合わせ溶接
（TIG 溶接）

第 12 回 溶接 中板突き合わせ溶接，薄板突き合わせ溶接，開先加工
（半自動 MIG 溶接）

第 13 回 溶接 薄板突き合わせ溶接，目視検査，曲げ試験． レポート
第 14 回 旋盤 段付丸棒の切削．150mm に位置決め，6.5 キリ深さ 15

mm．
第 15 回 旋盤 段付丸棒の切削．10.6 キリ深さ 30mm．
第 16 回 旋盤 引張試験棒の仕上げ加工．マイクロメータによる外形

精密測定．
第 17 回 旋盤 20mm キリによる穴開け，内径切削．
第 18 回 旋盤 内径テーパ切削，外径テーパ切削． レポート
第 19 回 特殊機械 平面研削盤の操作説明．インデックス作業の説明．
第 20 回 特殊機械 平面研削盤：文鎮の研削，平行台の研削，表面あらさ

の測定．
第 21 回 特殊機械 横フライス盤：インデックス作業．
第 22 回 特殊機械 立てフライス盤：平面加工，肩削り，溝加工．
第 23 回 特殊機械 立てフライス盤：長穴加工，傾斜面の加工． レポート
第 24 回 後期中間試験
第 25 回 マシニングセンタ マシニングセンタの基本操作（起動，終了，原点復

帰，工具の取り付け／取り外し，工具補正，ワーク補
正），安全上の注意．

第 26 回 マシニングセンタ 簡単な対話型プログラミング，課題設定（形状，加工
順序，加工条件）し，精度への影響を調べる．

第 27 回 マシニングセンタ 基本操作の復習，前回課題のテストラン．
第 28 回 マシニングセンタ 個人毎の任意形状プログラミング（シミュレーショ

ン）
第 29 回 マシニングセンタ 前回プログラムによる加工． レポート
第 30 回 実習のまとめ １年間の実習をふり返って，補習・意見・感想など
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