
 

↑弟・宮崎陽司さん                                      ↑兄・宮崎隆市さん 

ＭＣの導入、どうする 
プログラミング 
● リバティ・宮崎隆市さん，陽司さん兄弟に聞く 
最近のように多品種少量生産が進んできますと、機械加工ではおのずと段取り作業が増えるこ

とになります。このような現状で生産率を高めていくために、機械稼働率の向上をいかにはかっ

ていくかが大きな課題になっています。 
 この加工対象の多様化に効率よく対応していくためには、まず加工図面に基づく生産準備の高

能率化は不可欠なことです。つまり冶具・工具の段取り、工作物の段取りはもちろん、ＮＣ工作

機械ではプログラミングとその管理をいかに効率よく運用していくかが大きなポイントになりま

す。 
 そこで今回は、加工の面からもプログラミングからの面からも NC 工作機械を効率よく使いこ

なしている「リバティ」(東京都大田区)を訪ねました。 
 同社は宮崎隆市さん（38 歳）陽司さん（34 歳）兄弟２人が運営する小企業ながら、MC(マシ

ニングセンタ)、NC フライス盤を実にうまく使いこなしてハイテク部品の加工を行っています。

というのも、２人の NC プログラミングに対する考え方、取組み方が一味違い、そしてたゆまぬ

努力があるからこそなのです。 
ここでは、隆市さん、陽司さんの兄弟２人に、NC 工作機械を生かす体験的な高能率プログラミ

ングを中心に伺ってみました。



 編集部 リバティさんのところは，どのような加

工をされているのですか． 

 隆市 私と弟の 2 人で経営する町工場の典型で

すが，半導体製造装置関連の超高真空機器部品，航

空機関連部品などの機械加工を手掛けています．被

削材は用途柄，ステンレス鋼，アルミニウム合金な

どが多いですね 

「リバティ」の社名のとおり，いろいろな加工に自

由に取組んでいます．といっても，実際には加工上，

精度上でやりがいのあるものを選択しなからやっ

ているといったほうがいいですね． 

 編 工場を見ますと，ＭＣ，ＮＣフライス盤があ

り，フライス加工が主のようですが……． 

 陽司 そうです．かつては旋盤もありましたが，

ＭＣ，ＮＣフライス盤を導入してからスペースの関

係もあって，現在はフライス加工が中心，になって

います． 

 隆市 ＭＣは大隈鉄工所のＭＣ－4VA，ＮＣフラ

イス盤は遠州製作の SEV－B で，いずれも立形マ

シンです．他には汎用タイプの立フライス盤もあり

ます． 

 

●パソコンでＮＣに慣れる 
 

 編 本誌今月号はＮＣプログラミング関連特集

なので，ＭＣにおけるプログラミング上の諸問題を

中心にお伺いしていきたいと思います． 

 隆市 最近はわれわれのような町工場でも，合理

化をめざしてＮＣ旋盤，ＭＣ，ワイヤ放電加工機な

どのＮＣ工作機械を導入するケースが増えてきて

います．ウチもそうなのですが，1983 年の夏にＭ

Ｃ，1985 年の夏にＮＣフライス磐を導入しました． 

 当たり前のことですが，ＮＣ工作機械はすぐれた

切削技術と良いプログラミングがあってこそ，初め

てその威力を発揮できるものです．決してオールマ

イティではありません．そのことは私たちも十分に

認識のうえ，ＭＣ，ＮＣフライス盤の導入に踏切り

ました． 

編 わかっていても，いざ実行するとなると大変

なことなのでしょうね．初めてＮＣ工作機械を導入

されて，切削加工技術のほうは汎用機で十分に磨か

れていたのでしょうからいいとしても，ＮＣプログ

ラミングのほうはまったく新しい分野のことだっ

たでしょうし，その取組みには少なからず戸惑いも

あったに違いありません．そのポイントになったも

のは何だったのでしょうか． 

 隆市 そうですね．ＭＣは高価な機械ですから，

とくにわれわれのような町工場では，投資のうえか

らも失敗は許されません．そこでＮＣ工作機械の導

入に村する不安感，リスクを取除くと同時に導入後

のスムーズな立ち上げをめざして，ＭＣ導入のほぼ

1 年前（1982 年）にパソコンを入れ，プログラミ

ングについて勉強しました．パソコンは NEC（日

本電気）の PC－8801（初代）です． 

 編 肝腎の機械がなくて，1 年間のパソコンによ

る勉強でもＮＣを理解することができるものです

か． 

 陽司 ＮＣもパソコンも，ミニコンだって，その

処理の基礎になっているものは同じです．それとウ

チの場合は，導入機種が大隈鉄工所のＭＣ－4VA と

決まっていましたから，導入の半年前には機械のマ

ニュアル（取扱い説明書）をもらって，ひととおり

は読んでおきました． 

 隆市 ただ，その時点ではプログラムを作成して

も機械がないので，それで動くものなのか，エラー

があるのかなどの確認はできませんでしたけど． 

 陽司 マニュアルは，読まないより読んでおいた

ほうが良いだろうということだった……結果とし



ては後の技術研修のときにも役に立ちました．パソ

コンの勉強も含めて． 

 編 そして 1983 年の夏に，いよいよＭＣ－4VA

がはいってきたのですね． 

 隆市 そうです．愛知県にある大隈鉄工から技術

サービスの人が来て，月曜日に機械の水平出しなど

して設置，火曜日から土曜日の 5 日間が実機による

技術研修というスケジュールになっていました．と

ころが，実際には事前の勉強の成果があったのでし

ょうか，金曜日の午後 3 時には技術研修を終えてし 

まいましたよ． 

 陽司 卒業式験というわけではありませんが，金

曜口に例題を出されてＮＣプログラムを作成しま

した．それで実際にＭＣを動かして合格ということ

になりました．自動車教習所でいえば，仮免許合格

といったところですね． 

 大隈鉄工所では，ＮＣ工作機械の導入に当たって

は本来ＮＣスクールというのがあって，愛知県の本

社まで行き入校すればいいのです．ところがわれわ

れにはその暇もありませんでしたから，機械設置の

ときにここで研修を受けたわけです．それが，予定

よリ 1 日短くて済んでしまったというわけです． 

 編 まさにパソコン，機械のマニュアルを事前に

勉強した成果ですね． 

 隆市 それは確かにありましたね．結局，ＭＣ，

NC フライス盤の導入後も、NC プログラムはパソ

コンでやっていますよ．そのパソコンのほうも，昨

年 2 月に 8 ビット機から 16 ビット機の PC－

9801VX－21 に取替えました． 

 編 結論をいえば，リバティさんのところは汎用

機で培ったすぐれた切削技術に加え，パソコンによ

る高能率 NC プログラミングを実践，NC 加工を効

率良く行なっているということになりますね． 

 陽司 ウチには専用の自動プログラミングンス

テムはありませんから，パソコンが頼りです．導入

当初からそれが目的でしたから……． 

 

↑パソコンに向かってプログラミングする 

弟の宮崎陽司さん



●パソコンで各種のソフトを開発 
 

編 なるほど．パソコンによるコンピュータの勉

強から始まって，それを現在の NC 加工に活用され

るまでを段階的にお伺いしたいのですが． 

 隆市 パソコンを学ぶに当たっては，まず

BASIC（ベーシック）言語をマスターしました．単

純な発想ですが，それを NC 文としてそのまま使え

ないかと考えたのですね．つまり，パソコンを NC

プログラムの編集機としてそのまま活用できない

かと．その点はスムーズに実現できました． 

 NC データの受け渡しに，現在は IC カードを使

用していますが，当時は NC テープでしたので，次

の狙いは NC テープの作成です．パソコンとテープ

パンチャを接続して，紙テープに NC データを出力

するわけです． 

 ところが，プログラムが BASIC 言語で書かれて

いましたから，パリティ・チェック（奇偶検査）に

時間が掛かってパンチアウトが遅く，実用になりま

せんでした．まして当時は 8 ビットのパソコンでし

たから余計時間が掛かりましたね． 

 陽司 そこでアセンブリ言語を勉強して，１文字

ずつパリティの判断をする部分だけをマシン語に

書き直しました．それからパンチアウトが高速化で

きました．プログラム言語も，スタート時の BASIC

言語からアセンブリ言語，そして今はＣ言語を勉強

中です．Ｃ言語はデータの高速処理をはじめ，異な

るパソコン間のデータ互換が楽にできる新しい言

語です． 

 編 ステップを踏まれて，いろいろと勉強されて

いるのですね．さて，次の段階は？ 

 隆市 これまで話したことは，関数電卓などを使

用して計算したもの，手で書いたものをパソコンに

入力し，それをそのまま紙テープに出力しただけの

簡単なことでした． 

 そこで次はパソコンのグラフィックス機能，関数

機能を生かして図形の交点，接点などを求めるプロ

グラムをつくろうということで，座標計算ソフトを

開発しました． 

 陽司 それからはパソコンの変数をフルに活用

し，座標の回転，ボルトホールサークル，ミラーイ

メージ，簡単な同時３軸制御など，いろいろなソフ

トウェアを開発していきました． 

 隆市 これらはたまたまウチで開発したもので

すが，一般にはＮＣ装置のオプションソフトとして，

工作機械メーカーから販売されています．また，自

動プロシステムにも内蔵されているものですね． 

 陽司 自社でこのようなソフトウェアを開発で

きるとなれば，わざわざ市販の高いものを購入する

必要はありません．ＮＣ装置のオプションソフトは，

安いものでもひとつ 20万～30万円はしますからね．



 

図 1 同時三軸制御を要した超高真空機器用の部品 

 

写真 1 超高真空機器部品 

●同時３軸制御のプログラム作成 
 編 といっても，自社に開発能力がないとできま

せんね．そうなると，止むを得ず高い市販ソフトを

買うことになるのですね．ところで，同時３軸制御

のソフトはむずかしかったのでは……． 

 隆市 たまたまお客さんから，同時３軸制御の加

工を要する図１のような部品の加工依頼があった

のです．写真１は加工済みのものですが，ボールエ

ンドミル加工する溝部に，同時３軸制御を要する加



工があるのです．これは超高真空機器に使用する直

線案内軸受の部品で，ガスの発生を抑えるために材

質は無酸素銅です．実はこの品物，他所で加工を断

わられてウチに回ってきたものなんですね．それな

らと，チャレンジ精神も手伝って２人して知恵を絞

りました．結局ソフト開発も含め，１週間後に納品

しました． 

 陽司 プログラム自体はさほどむずかしいもの

ではありませんでしたが，計算に時間を要しました

ね． 

たとえば同時３時制御の点群処理では，１ステップ

が普通 0.1mm とか，荒くて１mm くらいで処理す

るらしいのです．ウチにとっては初めての経験でも

あったので，細かいほうが良いだろうと 0.01mm 単

位でやったのです． 

 そのときのⅩ，Ｙ，Ｚ値を出しなさいという計算

プログラムを組んだので，加工寸法が 8 ㎜あります

から 800 か所も計算することになります．0.1mm

単位なら 80 か所の計算で済んだのに……． 

 それにパソコンも，まだＰＣ-8801 の 8 ビット機

でしたから演算が遅く，出力にも時間が掛かりまし

たね．でも 0.01mm の細かいステップを選んだお陰

で，その分きれいな加工面が得られました．いい経

験をしました． 

 隆市 一般にＮＣサービスにプログラムの作成

を依頼しますと，１行いくらで計算されます．した

がって，写真１の部品加工では点群処理を 0.1mm

ステップにするか，0.01mm ステップにするかでは，

プログラミング料だけで 10 倍の開きが出てきてし

まうので 

すね．この差は大きいですよ．ウチは幸いなことに，

自社でプログラミングしましたから 

……． 

 編 同時３軸制御のプログラミングもパソコン

で処理してしまうほど，パソコンに精通されてしま

ったのですね．いまさら自動プロシステムなんて． 

 隆市 ええ．ＮＣのプログラミングが目的でした

ら本来は自動プロシステムを入れるのがよいので

しょうが，ウチのＮＣ工作機械はＭＣとＮＣフライ

ス盤の２台だけです．せっかく自動プロシステムを

導入しても，稼働率の低さは明らかです．それなら

パソコンをプログラミングも含めて多目的に使っ

たほうが有利だと考えたのです． 

 編 パソコンは，そのほかどのような面に利用さ

れているのですか． 

 陽司 ＮＣプログラミングのほかは，ワープロ，

グラフィックス，パーソナル CAD，工具管理，財

務会計 表計算，住所録などですね．これらは，い

ずれも市販のソフトウェアを活用していますけど． 

 編 ずいぶん多目的に活用されているのですね．

CAD もですか． 

 隆市 CAD 概念を理解するために，ソフ

トウェアを購入しました． 

 
↑MC を操作する兄の宮崎隆市さん



 

図 2 多数個取りを実行するプログラム 

 

●ＮＣ装置の機能を使いこなそう 
 

 編 パソコンを導入して７年，当初のプログラム

作成はもちろん，それ以外に多目的に活用されてい

ますが，一連のパソコンの活用を通じて会得された

ＮＣ加工のノウハウは． 

 陽司 パソコンは，先ほど述べたように最初，

BASIC 言語をマスターすることから始まりました．

その過程で気付いたことは，条件に応じて変数を多

用することです．変数の使いかたがプログラムの優

劣にもなるのですが，その変数の使用はＮＣのプロ

グラミングにも生かせるのです． 

 ＮＣ加工の分野を見渡してみますと，一般に変数

をうまく使っている人が少ないですね．そのためプ

ログラムが，やたら長くなってしまうのです． 

 隆市 変数を使用することは，パソコンの世界で 

はごく初歩的なことなのですが，ＮＣの分野ではな

ぜか高度なものとされているのですね．変数をうま

く使えば，もっと短いＮＣプログラムが作成でき，

より高能率の加工も実現できるのに．その辺りが私

には理解できませんでした． 

 陽司 逆にいえば，購入したＮＣ工作機械のＮＣ

装置の機能を生かした使いかたをしていないとも

いえるのです．ＮＣ装置では，変数を利用したいろ

いろな機能が搭載されているのですね．それを生か

していないユーザーが多いということです． 

 一方，工作機械やＮＣ装置メーカーのほうは，い

ろいろな機能を盛込みバージョンアップをはかっ

たＮＣ装置を搭載した機械を売込んでいくのです．

そのぶん価格も高くなっていくわけですね．機能が

向上して価格据置きならいいのですが，メーカー側

の目的は高い製品を売ることなのですから……． 

 隆市 ユーザー側は使っていない，必要のない，

あるいは使えない機能にまで金をはらって高い機

械を購入，使用していることにもなるのです．この

業界は，まだまだ工作機械メーカー主導形で動いて

いるのですね． 

 ＮＣ装置の機能という点では，ファナックの機能

を簡略化した価格的にも安い“0Ｍ”は評価できる

と思います．同社もいままでに 6Ｍから 11Ｍなどへ



とバージョンアップしたＮＣ装置を逐次発表，価格

も段階的に高くなっていきましたね．そこで余分な

機能がない価格も安い 0Ｍを市場投入したのです． 

ユーザー側にとっては選択の幅も広がり，むだな機

能を買わずに済むものになりました． 

 陽司 それだって，メーカー間の激しい開発競争

の現われだと思いますよ．最近は対話形式のＮＣ装

置で，それなりの機能を持ち，安くて使いやすいも

のが出回ってきていますから，その対抗に市場投入

したのだと思うのです． 

 隆市 ウチのＭＣに搭載されているＮＣ装置は

大隈鉄工の OSP5000Ｍですが，いろいろな変数が

あって，われわれはうまく活用しているほうだと思

っています．また，マニュアルをよく読むとちょっ

としたプログラムの工夫で，高度な加工や能率の良

い加工ができますね．高価なオプションソフトを騒

人しなくてもできるケースはたくさんありますよ． 

 編 リバティさんならではの，何かいい例があり

ますか． 

 陽司 同じ工作物でも，異なる工作物でもよいの

ですが，テーブルに多数個取付けて加工するには，

ワーク原点の多数個取りのオプションソフトがあ

ります．ところが，マニュアルをよく読んでみます

と，コモン変数とシステム変数を利用してワーク座

標系が一つしかなくても，多数個取り加工が簡単に

できるのですね． 

 隆市 決まった形状の工作物で，多数個取り治具

を使用して加工するのなら，あらかじめ工作物が所

定の等ピッチでセッティングされますね．その場合

には，最初の原点さえはっきりさせれば，プログラ

ミングは楽にできます． 

 ただ，ここでいうコモン変数とシステム変数を利

用する多数個取りというのは，ＭＣのテーブルにラ

ンダムにセットした複数の工作物を連続的に加工

するもので，その手順を示すと図 2 のようになりま

す． 

 

●もっとＮＣに慣れて改善要求を 
 

 編 ＮＣに慣れて，マニュアルをじっくりと読め

ば，また新しい使いかたもできるものなのですね． 

 陽司 安易にオプションソフトを購入するので

はなく，事前によく検討してみることが必要ですね． 

工作機械メーカー，ＮＣ装置メーカーに簡単に儲け

させないことです（笑）． 

 隆市 いずれにしても，われわれのまわりを見る

と，せっかく高いＮＣ工作機械，高い専用ＮＣ自動

プロを導入しても，使いこなしていないユーザーが

多いですね．宝の持ちぐされといった感じの使いか

たをされているのです． 

 陽司 それが原因して，工作機械メーカー主導形

になっているのかもしれませんよ．われわれユーザ

ーからメーカーに対して改善要求をしても，無視さ

れるケースが多々あるようですからね．機械のシス

テムプログラムの不具合を指摘しても，納得のいく

回答がなかなかこないなんてこともですね． 

 隆市 さきほどのＮＣ装置のバージョンアップ

にしても，機械購入時には希望のオプションソフト

を快く搭載してくれても，あとになって要求すると

機械をメーカーまで持込んでくれないとできない

なんて話を聞いたことがあります． 

 編 オプションソフトの追加は，それほど大変な

作業ではないと思うのですが……． 

 陽司 ボードを組入れる場合とフロッピディス

クや紙テープからデータを転送する場合があるの

ですが，作業は簡単ですよ．技術サービスの人が出

張してきてボードの装着やソフトの転送を行なう

のですが，オプションソフト代に加えて，決して安

くない技術料をバッチリと取られます． 

 フロッピディスクや紙テープから転送できるオ



プションソフトの場合，コンピュータの知識を持ち

合わせているユーザーでしたら，そのソフトを送っ

てもらえば自分でもできるのです．それができれば

オプションソフト代と送料だけで購入できるので

すが，メーカー側は応じてくれませんね． 

 編 ＮＣ装置メーカー，工作機械メーカーに対す

る要望が出ましたが，ＮＣ加工の大きな担い手のひ

とつでもあるソフトウェアのほうはいかがですか． 

隆市 ウチでは先ほども申上げましたように，いろ

いろなソフトウェアを開発してきましたが，実は昨

年の暮にＭＣ用の自動プロソフトを 190 万円で購

入したんですよ．はっきりいって，値段の割に内容

はお粗末だと思いますね． 

 パソコン用のソフトは種類も数もたくさん出回

って，競合，改善されていますが，自動プロのソフ

トは数も少ないので競争もなく，ＮＣ工作機械のと

きと同様に，ユーザーからの改善要求もないのです． 

ここでもユーザーは，購入したものをおとなしく使

っているだけなのです． 

 陽司 昔は市販のパソコンソフトのほとんどは，

BASIC 言語で書かれていましたから結構自分で直

せたのですが，今はマシン語，Ｃ言語などで書かれ

たコンパイラ方式（ソースプログラムで書かれた命

令を機械符号に変換する複雑なプログラム）になっ

ているので，われわれには簡単にいじれませんね． 

 隆市 それからソフトウェアハウスでは，実際の

切削加工のことを知らずに，またＮＣ装置固有の命

令を理解せずにソフトウェアを作成しているケー

スが多いですね．事実，この自動プロソフトで

OSP5000Ｍだったら，こうなるはずなのにならな

いといった箇所が 2，3 ありましたよ．命令を理解

しないで書いている証拠です． 

 陽司 この自動プロソフトが一番いいと思って

買ったのですが，使ってみて値段が高いから良いと

いうものではありませんね．自動プロソフトには

10 万円くらいのものもあるのですが，今回購入し

たものはそのレベルであることがわかりました．確

かに高い分だけ命令が多く，付加価値を付けている

のですが，基本的なレベルは 10 万円も 190 万円も

残念ながら同じでした． 

 隆市 ウチのような町工場とは違う大会社でし

たら専門のプログラマがいて，社内用に利用価値の

高い自動プロソフトを開発されているはずですが，

われわれは加工もしなければなりませんし，ソフト

開発だけに取組むわけにはいかないのです．日本全

国ウチのようなユーザーが多いですから，ソフトウ

ェアハウスは悠然としていられるのでしょうね． 

 われわれはもっと勉強して，ＮＣ工作機械メーカ

ー，ＮＣ装置メーカー，ソフトウェアハウスに対し

てどんどん改善要求を打出していくことが必要だ

と思いますね．全体のレベルアップのためにも……． 

 

 編 今日はお忙しい中，ありがとうございました． 
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