実技課題
実技課題
「フライス盤作業（段部品および溝部品製作）」
	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「フライス盤作業（段部品および溝部品製作）」
別紙１「フライス盤課題図（段部品）」

別紙２「フライス盤課題図（溝部品）」

別紙３「課題製作に係わる使用エンドミル一覧」
別紙４「採点シート」
別紙５「習得度測定（フライス盤作業）製作課題寸法測定個所（段部品）」

別紙６「習得度測定（フライス盤作業）製作課題寸法測定個所（溝部品）」

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エンドミル一覧」：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「フライス盤作業（段部品および溝部品製作）」
１　課題名：フライス盤作業（段部品および溝部品製作）
（１）段部品
（２）溝部品
２　課題時間
（１）段部品および溝部品製作

	No
	作業内容
	標準時間
	打ち切り時間

	１
	準備時間
	３０分
	

	２
	フライス盤作業
	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「フライス盤課題図（段部品）」および別紙２「フライス盤課題図（溝部品）」を読図
し、支給材料からフライス盤を用いて上記１の加工部品を講師の合図で一斉に製作する。なお、
マシンバイス（万力）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・デプスマイクロメー

タ、ダイヤルゲージ・直角度測定器など）にて測定し評価する。

（２）加工仕様および課題部品図

　フライス盤による段部品および溝部品の製作について、それぞれ別紙１「フライス盤課題図

（段部品）」および別紙２「フライス盤課題図（溝部品）」を参照する。
４　課題用支給材料

	No
	品名
	寸法
	数量

	１
	角鋼（ＳＳ４００）
	□６５×Ｌ３５
	１

	２
	角鋼（ＳＳ４００）
	□６５×Ｌ３５
	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、フライス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）フライス盤および関連工具

	No
	機材機器名
	規格および用途
	数量

	１
	立形フライス盤
	
	１

	２
	クイックチェンジチャック
（ツーリングシステム）
	以下の加工工程に適したもの
・正面フライス加工

・エンドミル加工用

・センタドリル加工用

・ドリル加工用

・リーマ加工用
・穴面取り加工用
	１式

	３
	マシンバイス（バイス用口金付き）
	旋回台付きでないもの
	１式

	４
	スパナ
	使用フライス盤に応じて適宜な寸法のもの
	必要数

	５
	六角レンチ
	
	必要数

	６
	平行台（正直台）
	使用マシンバイスに応じて適宜な寸法のもの
	必要数

	７
	締め付け板（ボルト・ナット付き）
	マシンバイス取付け用
	１式

	８
	マシンバイス口金用保護板
	銅板
	１組

	９
	当て棒
	六面体加工用
	１

	10
	くさび
	シャンク抜き用
	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
	ワイヤブラシ
	
	１

	14
	青ニス
	けがき用
	１

	15
	青ニス除去剤
	青ニス除去用
	１

	16
	ハケまたはブラシ
	切削油滴下用
	１

	17
	荒神ほうき（小ほうき）
	切り屑清掃用
	若干

	18
	切削油
	油缶などの容器を含む
	１

	19
	機械潤滑油
	油さしなどの容器を含む
	１

	20
	布ウェス
	
	必要量

	21
	防錆剤
	機械および製品防錆用
	１

	22
	工具整理台（ワゴン）
	
	１

	23
	洗い油
	製品洗浄用
	必要量

	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
	正面フライス
	φ１６０以下
	１

	２
	エンドミル
	φ１８－２５
	４

	３
	センタドリル
	ドリル下穴用
	１

	４
	ドリル
	リーマ下穴用
	１

	５
	リーマ（直刃またはねじれ刃）
	φ１０
	１

	６
	カウンターシンク（面取りドリル）
	穴面取り用
	１

	７
	リーディングドリル（面取りドリル）
	穴面取り用
	１

	８
	穴位置検出用工具
	穴位置検出用
	１

	９
	ハイトゲージ（またはトースカン）
	けがき用
	１

	10
	ポンチ
	けがき用
	１

	11
	ペンチ（またはニッパー）
	バリ取り用
	１

	12
	油目平ヤスリ
	バリ取り用および糸面取り用
	２

	13
	油砥石
	切れ刃研削用
	１

	備

考
	１．正面フライスに用いるチップの材質は超硬またはサーメットのいずれでもよいこと。

２．正面フライスの刃数は問わない。

３．上表中、使用できるエンドミルの本数は４本以内とする。

４．エンドミルおよびドリルの材質はＳＫＨ（ハイス）のものを使用すること。ただし、

コーティングの有無は問わない。

５．使用するエンドミルの種類は、２枚刃・４枚刃・ラフィングのいずれでもよいこと。

６．リーマの材質およびコーティングの有無は問わない。

７．リーディングドリルをセンタドリルの代用として使用してもよいこと。

８．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。

９．上表中のうち、穴位置検出用工具については、㈱ミスミ「マジックセンター」または

大昭和精機㈱「アキューセンター」を参照。


（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
	デプスマイクロメータ　
	測定範囲０－２５mm
	１

	７
	スライダ式ダイヤルゲージ（スタンド付き）
	精度０.０１mm
	１

	８
	直角スコヤ
	
	１

	９
	電子式卓上計算機（電卓）
	電池式
	１

	10
	直角度測定器（スコヤゲージ）
	平行度および直角度測定用
	必要量

	11
	てこ式ダイヤルゲージ
	直角度測定器用
精度０.０１mm
	必要量

	12
	精密定盤（金属製または石製）
	平行度および直角度測定用
	必要量

	13
	ブロックゲージ
	
	必要量

	14
	ピンゲージ
	１０リーマ穴検査用
	必要量

	15
	比較用粗さ標準片
	フライス切削用
	全体で１

	備

考
	１．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。

２．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。

３．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．上表中のうち、直角度測定器、てこ式ダイヤルゲージ、精密定盤、ブロックゲージ、

ピンゲージの数量は、施設の訓練環境により保有台数が異なるので、受講生全体での

必要量とする。


（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フライス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、主軸へのクイックチェンジアダプタおよびテーブルへのマシンバイスの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　フライス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　クイックチェンジアダプタの、主軸への取付けは可とする。また、準備時間終了後も取付け

たままでよい。ただし、正面フライスやエンドミル（ドリル）ホルダなどはクイックチェンジアダプタに取付けたままにしないこと。

ホ　マシンバイスの、テーブルへの取付けや位置決めは可とする。また、準備時間終了後も取付けたままでよい。ただし、支給材料はマシンバイスに取付けたままにしないこと。

ヘ　準備時間終了後は、マシンバイスおよびクイックチェンジアダプタ以外の材料、切削工具
などを一切取り外しておくこと。また、主軸回転や自動送りは中立の状態に戻しておくこと。

（９）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。
（10）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。
（11）別紙１「フライス盤課題図（段部品）」および別紙２「フライス盤課題図（溝部品）」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

	６.３
	２５


（12）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）使用するフライス盤については、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）課題製作中に正面フライスの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。

（３）使用できるエンドミルの本数は４本以内とする。「５（２）切削工具および関連工具」を見る
こと。

（４）準備時間前に使用するエンドミルの本数を別紙３「課題製作に係わる使用エンドミル一覧」に

記載し、担当講師に提出すること。その際、制限されたエンドミル使用本数に注意すること。

（５）作業工程表、メモなど、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）全ての加工工程において、段部品と溝部品を組み合わせた状態で加工しないこと。
（２）全ての加工工程において、段部品と溝部品を同時に加工しないこと。
（３）段部品と溝部品は、確実に嵌合させること。
（４）段部品と溝部品を嵌合させたとき、φ１０のリーマ穴に検査用ピンゲージが貫通すること。
（５）指示のない各稜は、糸面取り（Ｃ０.１～Ｃ０.３）とすること。
（６）支給された素材の面は、必ず削ることとし、そのまま製品の面としないこと。
（７）油砥石による面取りおよびバリ取り作業は可とする。それ以外の加工には使用しないこと。
（８）マシンバイスの締め付けで生じた締め付け跡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。

（９）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）

	６を超え３０以下
	±０.２

	３０を超え１２０以下
	±０.３


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）平面度および直角度
　　イ　各面に対する、平行度および直角度を測定する。

（３）段部品と溝部品の嵌合
　　イ　段部品と溝部品の嵌合の可否を見る。
（４）リーマ穴部

　　イ　段部品と溝部品にそれぞれ検査用ピンゲージを挿入したときの、穴の位置寸法を測定する。

ロ　段部品と溝部品を嵌合させたとき、検査用ピンゲージが確実に両部品間を通ることを見る。
（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　正面フライスやエンドミルなどの切削工具の交換や、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。


















