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１．はじめに 

 
本専攻科は実務経験2年以上の企業からの派遣者や短

大課程修了者を対象とした 1 年課程(定員 10 名)であり、

カリキュラムの柱であるオーダーメイドカリキュラムで

は、派遣元企業や進学学生の内定先企業と協力・連携を

図りながら共同人材育成を行うカリキュラムとして位置

付け、開発、設計ができる人材育成を目指している。 
本テーマでは、エンジン用シールリングのノッチ加工

時におけるバリに着目している。シールリングのコスト

削減を目的として現状設備の品質改善に取組み、5 源主

義によりバリの分析を行った。そこから、加工時バリ発

生のメカニズムを解明し、最終的にはVE手法を用いて

設備の開発・設計段階まで遡り、バリ発生0を目指した

設備改善を行っている。本稿ではこの実施内容の概要を

紹介するものである。 
 

２．ノッチ加工とバリ取りについて 
 
２-１ ノッチ加工 

 ノッチ加工とはリングを装着した際に、リング自体が

回転し、シール性の低下を防ぐための加工である。加工

方法はリング幅面(幅3.50㎜)の合い口部をフライス(直
径100㎜)により、長さ3.45㎜、深さ2.65㎜の加工を横

型フライス盤と同様な方法で行っている。図1にはリン

グ外観を、図2にはノッチ加工部を示す。 

 
図1  リング外観    図2 ノッチ加工部 

 
２-２ バリ取り 

 バリ取りの方法としては、現状は8ヶ所のエッジ部分

にダイヤモンドヤスリを用いて手作業で行っている。そ

のうちノッチ加工機に係る6ヶ所のエッジ部に注目した。 
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３．5源主義改善手法による品質改善 

 
３-１ 三現主義 

まず、三現主義においてエッジ部の現物を分析し、バ

リ発生の原因となる相手を特定し、証明を行う。図3に

電子顕微鏡を用いて測定を行った結果を示す。 

 

 

 
図3 拡大したエッジ部 

 
この分析により②・④・⑥の3ヶ所でバリが発生して

いることが判明した。このうち②・④ではバリの大きさ

が、10～55㎛ほどあり、外周側の方向に向かって発生し

ている。また⑥は、縦 900 ㎛・幅 46 ㎛であり、バリが

発生する場合と発生しない場合があり、加工状態にばら

つきがあることが判明した。 
ここで、③部において画像でリング内角のRを測定し

たところ、フライス刃先Rと一致した。そこで、フライ

スの刃先Rと幅を考慮して計算を行った結果、合い口側

に約 48 ㎛の削り残り部ができることがわかり、さらに

⑥のバリと一致した。したがって、⑥のバリはフライス

の幅が狭いために、発生していたことが分かった。 

 
図4 加工面とフライス 
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