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本日の目標5

この講義の必要性と目標を理解する。
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今日は、

最後にレポートがあります。

ポイントを抑えておこう！

授業の概要①7

現代の生活は、機械と切り離すことはできない
（輸送機器、情報機器、家庭電化機器・・・）

高度な機械文明を支えている学問の一つが機械工学

機械工学の原点 ＝ 「ものづくり」

機械工学のエンジニアには、
“良い部品”を作るための

材料と加工と設計の知識が必要！



授業の概要②8

機械工学のエンジニアには、
“良い部品”を作るための

材料と加工と設計の知識が必要！

設計

材料

加工

製品仕様
（ニーズ）

良い部品

精度・費用

強度・費用

１年後期 ２年前期 ２年後期 ３年前期

材料・要素

加工技術

設計・製図

実習

他の講義との関係 ①9

２次元製図 ３次元製図

基礎加工学 塑性加工 精密加工

知能機械実験・実習Ⅱ

機械材料 機械要素 設計工学

機械設計Ⅰ

ものづくり工房

加工系３講義の関係 ②10

基礎加工学

塑性加工 精密加工 その他の加工機械加工

鋳造
溶接

切削加工
研削加工概要

理論

応用

２年後期・選択 ３年前期・選択

２年前期・必修

狭義の

塑性加工全般

鍛造
圧延
プレス
プラスチック成形
その他

精密・特殊加工全般

ホーニング
超仕上げ
ラッピング
超音波加工
放電加工
電子ビーム加工
プラズマ加工
レーザ加工
化学研磨
ケミカルミリング
電解研磨・加工・研削

「基礎加工学」は、必修科目です。

到達目標11

代表的な加工法について、

以下のことを説明できる。

① 加工原理（現象）

② 主な加工条件の項目とその特性

③ 適する産業分野や製品の種類

④ 部品の製作工程を検討できる。

機械加工の基礎となる加工技術全般を理解する

「基礎加工学」は、必修科目です。



こんなことができるようになる！12

下図に示すような部品を加工する。
イ～ホの部分をそれぞれ加工するときに
使用する工具と工作機械の名称を答えよ。

問題

穴あけ
（ドリルを用い、ボール盤で加工）

外丸削り
（剣バイトを用い、ボール盤で加工）

キーみぞ削り
（エンドミルを用い、立フライス盤で加工）

円筒研削
（研削といしを用い、円筒研削盤で加工）

ねじ切り
（おねじ切りを用い、

旋盤で加工）

具体的な加工手順を考えるのは、設計工学で学ぶ。

教科書13

「機械工作法 （増補）」 （コロナ社）

平井三友, 和田任弘, 塚本晃久著

ISBN： 4-339-04481-2

「ものの作り方」を知ってもらうために、機械工作法の

主要な分野をわかりやすくまとめて解説している。
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授業の進め方17

• 授業は、教科書に準じて進めます。
• 説明は、プロジェクタを多用します。
• ＰＰＴ資料は、教科書に記載が無い部分のみ配布する予定です。
（一生懸命、授業中に、ノートをとって下さい。）
（予習・復習の内容もノートに記載しましょう。）

• 大事なところで、ときどき出没します。

ポイント 要注意

まとめることで、
理解増進



受講のルール18

1. 出席について
• 出席点を付けるために、出欠確認を行います。

（確認方法は、少しずつ変更しながら、検討します。）

• １０：３０－１２：００の授業時間について、２０分以上の遅
刻（１０：５０以降）は、遅刻扱いとします。
（遅刻２回で欠席１回相当。）
（ただし、２０分以上の遅刻であっても、
授業を受ける自由はあります。）

2. 私語、飲食、携帯電話の使用は厳禁
• 授業の妨げ（他の受講者・講師の精神衛生）となるので、

私語・飲食・携帯電話の使用は控えてください。
• 居眠りは構いません。（ただし、大きなイビキは禁止。）
• 携帯電話はマナーモードにして、触らないでください。

鈴木 孝明
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０８７－８８７－１８７３ （FROM香川）
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http://www.eng.kagawa-u.ac.jp/~suzuki/

第１週：加工の分類

基礎加工学

機械加工技術

除去加工 変形加工 付加加工
切削、研削、放電加工 鋳造、鍛造、プレス、成形 溶接、被覆
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P.2素材の重量変化に基づいた分類

加工方法・手順を考えるときに考慮する項目21

設計

材料

加工

製品仕様
（ニーズ）

良い部品

精度・費用

強度・費用

① 加工が可能である。
② 精度が良い。
③ 表面粗さが良い。
④ 機械的性質が確保できる。
⑤ 加工変質層がない。
⑥ 加工時聞が短い。
⑦ 加工工程が少ない。
⑧ 加工費用が安くできる。
⑨ 環境に優しい。

P.2


