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新しい学力観を育む課題研究
　ものづくりの実践例　

大阪府立淀川工科高等学校　教諭　中西　淳一

はじめに

　知識基盤社会の本格的到来に向けて「生きる
力」を育む新しい学力観が教育に求められてい
る。中教審においても総合的な学習の時間が重
視され，職業学科においては課題研究の中で取
り組んでいる。私は，ものづくりの基礎的・基
本的な知識と技能等を工業技術基礎や実習等で
しっかり身に付けさせ，課題研究で創造性や独
創性など思考力を育むものづくり教育を目指し
ている。生徒に「不思議だなあ。どのようにし
て作るのだろう。」「自分で工夫して作ってみた
い。」と興味・関心を持たせ，ものづくり教育
により問題解決能力や自発的・創造的な学習態
度を育て，独創的な作品製作に挑戦することに
よりこれからの社会を「生き抜く力」を育ませ
ている。学校現場には企業にあるようなハイテ
ク機械はないので，加工工程を工夫し，必要に
応じて治具や工具を自作している。これらの作
業を通じて独創的な力を必要とする時代に生き
抜く力を身に付けることを期待している。
　製作した作品の図面，加工工程，治具，工具
などを紹介する。

1．一辺1mmのサイコロ製作

　一辺1mmのサイコロに目を入れるには加工
技術の基本を理解し，加工工程を工夫する必要
がある。基準面からエンドミルまでの距離を正
確に計算しながら上面を正方形に加工した後，
6の目をφ0.5のドリルの先端で入れる。

　横面に2，3，4，5の目を入れた後，ペンチ
で2mmの長さで切り離す。次に厚み3mmの板
にφ0.5の貫通穴をあけ，その位置にφ1のエン
ドミルをR0.21で円回転させφ1.42，深さ1mm

の穴をあける。その穴に6の目を下にしてはめ
込み，エンドミルで表面を切削し，ドリルの先
端で1の目を入れて完成。サイコロを穴から抜
くため，下側のφ0.5の穴から押して取り出す。
一辺0.8mmのサイコロまで挑戦した。

図1　一辺1mmのサイコロ（真鍮製），米粒の上

図2　横面に2，3，4，5の目を加工
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書だけには留まらず，あらゆる社会活動の現場
や働く人々もその題材となる。さらに，他の教
科・科目と併存したキャリア教育ではなく「全
ての学校教育に横断し，共存したキャリア教育」
という考え方が必要となってくるのではないだ
ろうか。
　これら実現に向けて，教員の皆様においては，
知識や学問を「教える」事に加えて，それら学
習を通じて，学生自身の学習力や思考力，行動
力を鍛えるために，時にはコーチ，ファシリテ
ーターとしての役割を担うこと。このような変
化も求められてくる。
　学校教育現場が多忙感を増しており，また，
教育の変革には困難を伴うことは重々承知して
いるつもりであるが，例えば，「答えの決まっ
ていない問いかけ」，「方法論（How）だけでな
く若者の行動の目的（What）や動機・背景
（Why）について考えさせるような対話」は，
今すぐにでも取り組める有効な手立てではない
だろうか。とにかく『前に進む』ことが大切で
あると感じている。
　経済産業省では，学校と地域社会・産業界の
よりよい関係作りと教育作りを支援するため，
キャリア教育の調査研究・事例の発信，キャリ
ア教育コーディネーターの育成等の事業を推進
している。末尾〈参考情報〉のホームページを
ご覧のうえ，是非活用いただきたい。
6．結び
　本稿では「若者育成」というテーマで考えを
述べさせていただいた。ただし，繰り返しとな
るが，ここで述べた内容は，決して「若者問題」
ではなく，「社会全体の問題」なのである。
　グローバルに展開する間断なき変化の時代に
おいては，現実には今現役で働く人々こそが変
革を求められている。企業等においては経営改
革，マネジメント改革等の取組の真最中であり，
また仕事の現場においては日 「々不慣れな物事」
との格闘が続いている。

　また，最も大切な認識は，これらが一過性の
変化なのではなく，今後も変わり続けていく点
にある。つまり「変化を乗り越える」のではな
く「変化に対応し続ける，先手を打って変化さ
せる」ことが，これからの社会の担い手にとっ
て不可欠な意識であり行動となるのである。
　政府においては，地域社会・産業界と学校が
連携した産学協働教育の基盤となるコミュニテ
ィの組成を当面のテーマとしている。これらの
活動は産業界・教育界の双方にとって「不慣れ」
な活動であるが，こうした壁を越えない限りイ
ノベーションが起こることは決してない。
　まずは我々大人社会が「不慣れ」の壁を乗り
越えて，新しい教育，新しいコミュニティを形
成していく。その分野や業界を超えたコミュニ
ティは，教育のみならず，地域活動や企業活動
を活性化するものとなる。このような政策を産
官学の協力関係のもとに進めていきたい。
　平均寿命世界一の国，日本。1965年当時の
日本は高齢者（65歳以上）1人を約9名の現役
世代で支える「胴上げ」型の社会であったが，
2012年には高齢者1人を3名弱の人数で支える
「騎馬戦」型社会，2050年には高齢者1人をほ
ぼ1名弱の人数で支える「肩車」型社会が到来
するといわれている。このような社会の到来に
向けては高年齢者もより活躍していけるような
社会作りが必要なことはいうまでもないが，そ
れと同時に今の若者一人ひとりを将来社会の中
軸としてしなやかに，そして着実に育んでいく
ことが大切である。社会保障の面で将来が「肩
車」型社会であるのであれば，その将来を担う
若者教育は産官学協働の「胴上げ」型で充実を
目指していくべきではないだろうか。
　　　　　　　　〈参考情報〉　　　　　　　　
経済産業省ホームページ「産業人材政策」

http://www.meti.go.jp/policy/economy/jinzai/

index.html
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図7　枠中の球，球Sφ36，外枠一辺40mm

2．六重立方体の製作

　四つ爪旋盤で六重立方体を製作する。爪の長
さを考慮して立方体の1辺は85mmとした。チ
ャックを締めて材料を固定する時，いちばん外
側の幅の狭いところに爪が来るので，割れを防
ぐために，4枚の板を各面にあてて力を分散し
た。4面を加工し，残りの2面を加工する時は，
中心部のいちばん小さい立方体から切り離す。
その時，四つ爪の2個で本体を固定し，他の2
個の爪で治具を使用して中心部を固定し，縦突
っ切りバイトで切り離して行った。切削部分は
直接見えないので刃物台のマイクロメータカラ
ーの目盛を見ながら，切削音と手の感触等を頼
りに慎重に加工した。六重立方体の図面は線が
多く見にくいので三重立方体の基本図面を添付
する。刃幅5mm。

3．枠内での球製作

　四つ爪旋盤で枠の中に球を加工した。材料は
サイコウッドである。バイトの形状を設計し，
S45Cの鋼材をNCフライス盤でR部を加工した
後，焼入れした。そのバイトで刃物台を45度
に傾け，旋盤主軸を逆回転して加工した。バイ
ト形状の先端角度を計算するとtanθ＝√2とな
り，θは54.74度になるので，それ以上の角度
にしないと球全体が加工できない。

図3　六重立方体（鋳鉄製）

図4　本体や中心部分を固定する治具とバイト

図5　四つ爪旋盤で加工

図6　三重立方体の図面
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　図11の左図は各辺40mmの立方体の中にSφ
36の球を加工するので，各面の中央部を深さ
2mm切削し，4面に板をあてて加工する。最後
の2面は図10の上部の治具で両サイドから球を
動かぬように固定して加工した。

図9　刃物台を45度に傾けて加工

図8　バイト形状の計算図

図13　四重格子立方体の治具

図12　四重格子立方体，一辺70mm

4．四重格子立方体の製作

　鋳鉄を汎用フライス盤で加工する。最後の2
面加工時には治具で左右から固定して加工した。
　これも図が複雑になるので三重格子立方体の
加工方法を説明する。同じ治具により，格子の
中に立方体が1～8個入った格子立方体も加工
できる。R3のボールエンドミルで加工した。
　図17はフライス盤で中心部の格子部分を加
工した後，四つ爪旋盤で切り離して製作した。

図10　治具とバイト

図11　加工途中の形状
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5．他の作品

　φ15の真鍮丸棒からS45Cの自作バイトで球
に加工した後，図18のように12㎜に加工する。
φ2.5エンドミルをR2.9で円回転切削してアク
セサリー用にした。中心部分を両サイドから治
具のねじで締めつけて固定する。同じ治具で立
方体から図19のような各種のアクセサリーを
製作した。
　灯篭と三重塔は三つ爪旋盤とフライス盤で加

図19　1辺12㎜の立方体から製作

図14　三重格子立方体の加工図

図15　格子立方体の中に7個の立方体

図16　二重目の格子の中に8個の立方体

図17　フライス盤と旋盤で加工（一辺50mm）

図18　球アクセサリー，自作バイト，治具
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6．まとめ

　今年は日本の伝統的な組木細工をサイコウッ
ドや金属で加工した。部品の形状や組み方には
多数の知恵や工夫があり驚かされた。図21左
上の11段組は51本の部品を組み立てた。加工
の難しさより組み立てるのに苦労したが，組み
あがったときの感激はひとしおである。
　遠心力式パズルは十字型が基本形である。そ

工した。灯篭の場合360度を12等分して材料を
回転してエンドミルで加工する。三重塔は旋盤
とフライス盤で前加工し，フライス盤で下部の
四角の部分を基準面にして，中心部や屋根をエ
ンドミルで加工した。次に下部を旋盤のチャッ
クで固定するため円柱に加工し，先端の相輪を
加工後，土台部分をフライス盤で再度四角に加
工して完成した。階段は別に作り合体した。

の中にφ6のピンが4本内蔵されていて上下に
分離できないが，回転させると遠心力でピンが
穴の外側に移動し，上下に外れる。また基本構
造は同じでも右上の枠入りや外側の形状を変え
て八角形や円形にすると別の作品になる。この
ように工夫して新しい作品を生み出すことが，
独創性や創造性を豊かにし，更に良い作品を作
ろうと試行錯誤することが思考力を伸ばし，生
き抜く力を育む。その他，真鍮や銅を鉄に埋め
込んで，いわゆる象嵌にしたペン立てや一輪ざ
し，構造の異なる各種小型万力など生徒が自由
な発想のもとで製作した多数のオリジナル作品
等をすべて紹介できないのが残念である。
　加工方法・治具について，質問・意見は淀川
工科高等学校またはnakajun918@nifty.com

　（中西淳一）に連絡くだされば説明する。

図23　遠心力式パズル（鋳鉄製）

図20　灯篭と三重塔（真鍮製）

図21　各種組木（サイコウッド製）

図22　各種組木（鋳鉄製）
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