実技課題
実技課題
「普通旋盤作業（軸部品および穴部品製作）」
	１　作業時間

　　　２７０分（準備時間３０分、課題製作時間２４０分）

２　配付資料

実技課題「普通旋盤作業（軸部品および穴部品製作）」
別紙１「普通旋盤課題図（軸部品）」

別紙２「普通旋盤課題図（穴部品）」
別紙３「課題製作に係わる使用バイト一覧」
別紙４「採点シート」

別紙５「習得度測定（普通旋盤作業）寸法測定個所」
訓練課題確認シート
３　課題製作、提出方法

課題製品（段部品および溝部品）：各自記載、評価後に提出します

別紙３「課題製作に係わる使用バイト一覧」：各自、記載後に提出します
別紙４「採点シート」：各自、記載後に提出します

訓練課題確認シート：各自、記載後に提出します


実技課題「普通旋盤作業（軸部品および穴部品製作）」
１　課題名：普通旋盤作業（軸部品および穴部品製作）
（１）軸部品
（２）穴部品
２　課題時間
（１）軸部品および穴部品製作

	No
	作業内容
	標準時間
	打ち切り時間

	１
	準備時間
	３０分
	

	２
	普通旋盤作業
	２４０分
	２７０分

	合　　　計
	２７０分
	３００分


　　　　　課題製作時間中における休憩時間は、昼休みを除いて、なしとする。
３　課題仕様

（１）作業仕様

別紙１「普通旋盤課題図（軸部品）」および別紙２「普通旋盤課題図（穴部品）」を読図し、
支給材料から普通旋盤を用いて上記１の加工部品を講師の合図で一斉に製作する。なお、三つ
爪チャックを用いて材料を把持するものとする。

　　　製作後は、目視による外観検査および測定器（ノギス・マイクロメータ・ダイヤルゲージ・
シリンダゲージなど）にて測定し評価する。

（２）加工仕様および課題部品図

　普通旋盤による軸部品および穴部品の製作について、それぞれ別紙１「普通旋盤課題図（軸
部品）」および別紙２「普通旋盤課題図（穴部品）」を参照する。
４　課題用支給材料
	No
	品名
	寸法
	数量

	１
	丸棒（Ｓ４５Ｃ）
	φ６０×Ｌ１３５
	１

	２
	丸棒（Ｓ４５Ｃ）
	φ６０×Ｌ５０
	１

	備

考
	１．支給材料は帯鋸盤で切断したままの材料を使用すること。

２．切断した材料の両端面には、バイト切削による処理を施さないこと。


５　使用機材機器等一覧（受講生１名当たり）

（１）普通旋盤および関連工具

	No
	機材機器名
	規格および用途
	数量

	１
	普通旋盤
	
	１

	２
	三つ爪スクロールチャック
	
	１

	３
	三つ爪スクロールチャックハンドル
	
	１

	４
	チャック用保護板
	銅またはブリキ板
	１組

	５
	回転センタ
	
	１

	６
	ドリルチャック
	ドリルチャックハンドル付き
	１

	７
	ドリルスリーブ
	２５ドリル用
	必要数

	８
	スパナ
	
	必要数

	９
	六角レンチ
	
	必要数

	10
	箱スパナ（ボックススパナ）
	バイト取付け用
	１

	11
	プラスチックハンマ
	木ハンマでも可
	１

	12
	銅ハンマ
	
	１

	13
	トースカン
	スイングを考慮した大きさ
	１

	14
	ワイヤブラシ
	
	１

	15
	切削油
	油缶などの容器を含む
	１

	16
	機械潤滑油
	油さしなどの容器を含む
	１

	17
	ハケまたはブラシ
	切削油滴下用
	１

	18
	切り屑除去用棒
	長い切り屑の除去用
	１

	19
	荒神ほうき（小ぼうき）
	切り屑清掃用
	１

	20
	工具整理台（ワゴン）
	
	１

	21
	布ウェス
	
	必要量

	22
	洗い油
	製品洗浄用およびドリル冷却用
	必要量

	23
	防錆剤
	機械および製品防錆用
	１

	備

考
	１．上表中のうち、必要がないと思われるものは、使用しなくとも差し支えないこと。


（２）切削工具および関連工具
	No
	切削工具（関連工具）名
	規格および用途
	数量

	１
	外径切削用バイト（荒削り）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	２
	外径切削用バイト（仕上げ）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	３
	端面・側面切削用右片刃バイト（荒削り）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	４
	端面・側面切削用右片刃バイト（仕上げ）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	５
	端面・側面切削用左片刃バイト（荒削り）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	６
	端面・側面切削用左片刃バイト（仕上げ）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	７
	内径切削用バイト（荒削り）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	８
	内径切削用バイト（仕上げ）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	９
	突切り・溝切削用バイト
	ホルダとチップで１本とする
	１

	10
	外径面取りバイト
	ホルダとチップで１本とする
	１

	11
	内径面取りバイト
	ホルダとチップで１本とする
	１

	12
	外径ねじ切りバイト（荒削り）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	13
	外径ねじ切りバイト（仕上げ）
	ホルダとチップで１本とする
	１

	14
	センタドリル
	
	１

	15
	ドリル
	直径２５mm
	１

	16
	六角ナット　Ｍ２０×Ｐ２.５
	事前にタップを通しておくこと
	１

	17
	油砥石（またはハンドラッパー）
	切れ刃研削用
	１

	18
	油目平ヤスリ
	バリ取り用
	１

	19
	ペンチ（またはニッパー）
	バリ取り用
	１

	20
	バイト用敷板
	
	必要量

	備

考
	１．バイトの材質は超硬（コーティング付き・サーメット）、ハイス、その他いずれの

ものを使用してもよいこと。

２．使用するバイトはスローアウェイチップ対応またはチップろう付け型のいずれでも

よいこと。

３．上表中、バイトの種類および本数は、参考として示しているもので、１３本以内で
あれば、上表中のとおりでなくともよい。

４．バイトは、チップ付きホルダで１本とするため、スローアウェイチップ対応バイトの
使用に際しては、講師の許可なく勝手に切れ刃の位置交換をしてはならないこと。

５．上表中のうち、必要がないと思われるものは、使用しなくとも差し支えないこと。


（３）測定器等
	No
	測定器名
	測定範囲または規格
	数量

	１
	金属製スケール
	１５０mm測定可能なもの
	１

	２
	ノギス
	最大測定長１５０mm
	１

	３
	マイクロメータ
	測定範囲０－２５mm
	１

	４
	マイクロメータ
	測定範囲２５－５０mm
	１

	５
	マイクロメータ　
	測定範囲５０－７５mm
	１

	６
	ダイヤルゲージ（スタンド付き）
	精度０.０１mm
	１

	７
	シリンダゲージ
	測定範囲１８－３５mm
	１

	８
	センタゲージ
	６０°用
	１

	９
	電子式卓上計算機（電卓）
	電池式
	１

	10
	比較用円筒粗さ標準片
	旋削用
	全体で１

	11
	テーパゲージ（軸測定用）
	テーパ比１：５、自作可
	全体で１

	備

考
	１．シリンダゲージの代用として三点式マイクロメータを使用してもよい。

２．測定器において、目量、最小読取値などの精度については、特に規定しない。 

３．測定器において、デジタルまたはアナログの表示については、特に規定しない。

４．上表中のうち、必要がないと思われるものは、使用しなくとも差し支えないこと。


（４）作業服等

	No
	作業服名
	規格および用途
	数量

	１
	作業服一式
	上下、安全帽
	１式

	２
	安全靴
	
	１

	３
	保護メガネ
	
	１

	４
	軍手
	バリ取り作業用
	１

	備

考
	１．作業服一式については、作業に適したものとすること。

２．作業中の保護メガネおよび作業服は必ず着用すること。


６　注意事項

（１）課題製作開始前に、課題用材料の数量および寸法が「４　課題用支給材料」のとおりである
ことを確認すること。支給材料に異常がある場合は、担当講師に申し出ること。
（２）課題製作開始後は、原則として支給材料の再支給はされない。

（３）使用機材は「５　使用機材機器等一覧」で指定したもの意外は使用しないこと。

（４）準備時間および課題製作中は、切削工具、測定器、作業工具などの貸し借りは不可とする。

（５）作業時の服装は、作業に適したものであること。

（６）作業中は必ず保護メガネを着用すること。ただし、寸法測定や汗拭きなどの作業については
この限りでない。

（７）デジタル式位置表示装置が普通旋盤に装備されている場合は、この装置を使用してはならない。

（８）課題製作開始前に、機械の操作の確認や、刃物台および心押台への工具取付けのための準備時
間を設けてあるので下記の事項に留意して行うこと。

　　イ　準備時間は３０分とする。

ロ　いずれの支給材料にも、切削やセンタ穴の心もみを施さないこと。ただし、端面に付着しているバリなどはヤスリで除去してもよい。

ハ　普通旋盤の操作について不明な点があれば、担当講師に申し出ることとし、受講生同士で相談や質問はしないこと。

ニ　刃物台や心押台への切削工具取付けは可とする。また、準備時間終了後も取付けたままでよい。ただし支給材料は、チャックに取付けたままにしないこと。

ホ　準備時間終了後は、心押台はベッド端まで移動させ、往復台は心押台に寄せておくこと。
　また、主軸回転は中立の状態に戻しておくこと。
（９）準備時間および課題製作中においては、刃物（バイトおよびドリル）を油砥石で再研削してもよいとする。ただし、両頭グラインダによる再研削は禁止とする。

なお、再研削時間は準備時間および製作時間に含める。
（10）標準時間を越えて作業を行った場合には、超過時間に応じて減点される。なお、課題製作時間の計測は、担当講師の「作業開始」の合図から、受講生の「作業終了」の申告までとするので、作業が終了したら速やかに担当講師に作業終了の意思表示をすること。

（11）担当講師に対して作業終了を申告し、担当講師が了解したら、使用機械および作業台の周辺を整理整頓すること。

（12）別紙１「普通旋盤課題図（軸部品）」および別紙２「普通旋盤課題図（穴部品）」における
表面性状（表面粗さ）の指示記号については、以下に示す対比表を参考にすること。
	Ｒａ
	Ｒｚ

	１.６
	６.３

	６.３
	２５

	２５
	１００


（13）その他

　　イ　課題製作中に機械に異常な事態が発生した場合は、速やかに担当講師に申し出ること。

ロ　課題製作中のトイレや水分補給などは可とする。ただし、準備時間および製作時間に含める。
ハ　課題完成後の測定作業および整理整頓は、作業時間に含めない。
７　作業条件
（１）使用する普通旋盤については、受講生がそれまでの訓練で使用していたものとし、新たに使用
機械の抽選は行わない。
（２）材料の把持には、三つ爪スクロールチャックを使用する。

（３）センタは回転センタを使用する。

（４）バイトの本数は１３本以内とする。「５（２）切削工具および関連工具」を見ること。
（５）準備時間前に使用するバイトの本数を別紙３「課題製作に係わる使用バイト一覧」に記載し、
担当講師に提出すること。その際、制限されたバイト使用本数に注意すること。

（６）バイト１本の考え方は、ろう付けバイトのように、１本のホルダと１つのチップ切れ刃で構成されているものとする。したがってスローアウェイチップを使用する場合は、全コーナー切れ刃数を１つのチップ切れ刃と解釈しないこと。
　　例：T形ネガチップの全コーナーを使用する場合は「ホルダ１＋チップ切れ刃６＝６本」
（７）課題製作中にスローアウェイチップの切れ刃を交換する場合は、必ず担当講師に報告すること
とし、担当講師の許可なく勝手に切れ刃の位置交換をしてはならないこと。

（８）作業工程表、メモ、ネジ切り表など、課題製作に必要な資料の持ち込みは可とする。
８　加工仕様
（１）軸部品のねじ両端部の面取りは、確実に行うこと。

（２）軸部品と穴部品は、確実に嵌合させること。

（３）おねじと六角ナット（めねじ）は、合わせ作業により滑合すること。

（４）ねじ部は、支給した六角ナットが表と裏の両方からねじこまれるようにすること。

（５）軸部品両端部のセンタ穴の有無は問わない。またセンタ穴を施した場合は、付いたままの状態
でもよい。

（６）指示のない各稜は、糸面取り（Ｃ０.１～Ｃ０.３）とすること。

（７）隅部にはＲ０.５以下の丸みが付いていてもよい。
（８）全ての面取り部の仕上げ程度はＲａ６.３とすること。
（９）軸部品の普通寸法部には、スクロールチャックの締め付け跡が残ってもよい。

（10）三つ爪スクロールチャックの締め付けで生じた傷およびダイヤルゲージなどの測定作業で

生じた接触跡は、採点の対象としない。
（11）課題図中において、寸法許容差の指示のない普通寸法は、JIS B 0405「普通公差－第1部：
個々に公差の指示がない長さ寸法及び角度寸法に対する公差」より下記に示す普通許容差の中級

に仕上げること。
面取り部分を除く長さ寸法に対する許容差（JIS B 0405-1991より抜粋）
	寸法の区分
	寸法許容差（単位ｍｍ）

	０.５以上６以下
	±０.１

	６を超え３０以下
	±０.２

	３０を超え１２０以下
	±０.３

	１２０を超え４００以下
	±０.５


９　評価の観点
（１）寸法精度

　　イ　各部の寸法を各種測定器により測定する。

（２）ねじ部

　　イ　ねじ山面の仕上がり程度は、フランクのむしれ面、切込み段差、谷底のＲの状態を見る。

ロ　ねじ部の嵌合の具合は、六角ナットを表と裏の両方から嵌め込み、スラストおよびラジアル方向の緩み（ガタ）を見る。

（３）テーパ部

　　イ　テーパ部の仕上がり程度（嵌合の具合も含む）は、テーパゲージとの接触率を見る。

（４）軸部品と穴部品の嵌合
　　イ　軸部品と穴部品の嵌合の可否を見る。

（５）外観検査

　　イ　外観検査

①　著しい打痕や傷の有無を見る。

②　表面粗さの程度を見る。
③　びびり面の有無を見る。
ロ　面取り

　　　①　図面で与えられた面取りや糸面取りが全て施されているかを見る。

　　②　面取り寸法は、目視で検査する。

（６）安全衛生作業

イ　安全作業に適した服装（作業帽、安全靴、保護メガネなどを含む）。

ロ　バイトの交換（刃物台旋回による工具交換は除く）や測定時の自動送り運転および主軸回転
の有無。

ハ　切削作業中の工具や測定器などの位置および混在の有無。
ニ　工具や測定器および製品の取扱い方。

ホ　切りくず処理（手で払うまたは手で摘んで取るなど、怪我の要因となる不安全行為）。

ヘ　切りくずの配慮（切りくずが、極端に周囲に飛散しないような切削条件で作業する）。

ト　その他、安全衛生作業への配慮。

チ　作業時間

　　　①　標準時間を２４０分（４時間）、打ち切り時間を２７０分（４時間３０分）とする。
②　標準時間２４０分以上は減点の対象とする。詳細は別紙４「採点シート」を参照すること。


















