実技課題解答及び解説

実技課題解答及び解説

　「段取り計算およびプログラムの作成（ＮＣ旋盤作業）」
問１（1問1点）

	①　ウ
	②　T0101
	③　エ
	④　T0303
	⑤　ア

	⑥　T0202
	⑦　キ
	⑧　T0606
	⑨　ク
	⑩　T0808


問２（1問1点）

	解答
	説明

	①　-556.0
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図のようにT0404を基準に刃物台基準位置の補正量を計算すると

X軸　φ590＝φ400＋2×95（直径値へ変換）

Z軸　457＝400＋57

よって，上記値に各工具の工具長を考慮することで，セッティングゲージまでの距離すなわち工具形状補正量を計算する。ただし，X軸については，補正量が直径値であるが，工具長は実寸なので注意が必要。

T0505

X軸　－556＝－（590－2×17）

Z軸　－382＝－（457-75）

T0606

X軸　－392＝－（590－2×99）

Z軸　－406.5＝－（457-50.5）

T0808

X軸　－556＝－（590－2×94）

Z軸　－382＝－（457-57）

※工具長の差分を考えて計算してもよい。

例えばT0505では，

X軸　95（T0404　X軸）－17（T0505　X軸）＝78　なので，

－556＝－400－2×78

Z軸　57（T0404　Z軸）－75（T0505　Z軸）＝－18　なので，

－382＝－400－（－18）

	②　-382.0
	

	③　-392.0
	

	④　-406.5
	

	⑤　-402.0
	

	⑥　-400.0
	

	⑦　3
	

	⑧　2
	

	⑨　3
	

	⑩　2
	

	
	


問３（1問5点）

	
	点数
	評価
	解答
	説明

	ワークシフト量
	5点
	5
	-133.5
	セッティングゲージから素材切削面までの距離は，

132mm＝532－400

端面の仕上げ代

1.5mm＝54－52.5

よって　133.5＝132＋1.5

ただし，Zマイナス方向への補正であるため解答は-133.5となる。

	
	4点
	4
	-132.0
	端面の仕上げ代（1.5mm）を考慮しなかった。

	
	3点
	3
	-130.5
	端面の仕上げ代（1.5mm）の正負を逆に考えた。

	
	
	
	133.5
	符号を付け忘れた。

	
	2点
	2
	-533.5
	工具形状補正量を考慮しなかった。

	
	
	
	130.5
	端面の仕上げ代（1.5mm）の正負を逆に考え，かつ符号を付け忘れた。

	
	1点
	1
	-532.0
	工具形状補正量および端面の仕上げ代（1.5mm）を考慮しなかった。

	
	
	
	132.0，533.5，532.0
	符号を付け忘れた。

	
	0点
	
	
	未記入またはあきらかに理解していないような値であった場合。

	備考
	その他，計算ミスなど基本は理解していると担当者が判断した場合は，上記評価によらず，4～1点の範囲で評価する。


問４（1問5点）

	
	点数
	評価
	解答
	説明

	刃先と材料端面のすき間
	5点
	5
	108.5
	アプローチ位置　Z10.0

ワークシフト量　100mm

端面の仕上げ代が1.5mm

よって　108.5mm＝110－1.5となる。

	
	4点
	4
	110.0
	端面の仕上げ代（1.5mm）を考慮しなかった。

	
	3点
	3
	98.5
	アプローチ量（Z10.0）を考慮しなかった。

	
	2点
	2
	111.5
	端面の仕上げ代（1.5mm）の正負を逆に考えた。

	
	1点
	1
	100.0
	端面の仕上げ代（1.5mm）およびアプローチ量（Z10.0）を考慮しなかった。

	
	0点
	
	
	未記入またはあきらかに理解していないような値であった場合。

	備考
	その他，計算ミスなど基本は理解していると担当者が判断した場合は，上記評価によらず，4～1点の範囲で評価する。


問５（1問1点）

A)

	①　G50
	②　T0202
	③　G96
	④　G71
	⑤　U0.2

	⑥　W0.1
	⑦　G42
	⑧　X76.0
	⑨　G01
	⑩　X80.0(U4.0)

	⑪　Z-1.0(W-2.0)
	⑫　G40
	⑬　T0404
	⑭　Z0
	⑮　G70


B)

	①　G71
	②　U-0.2
	③　W0.1
	④　G41
	⑤　G01

	⑥　X40.0(U-4.0)
	⑦　Z-1.0(W-2.0)
	⑧　Z-16.0
	⑨　G03
	⑩　X38.0(U-2.0)

	⑪　Z-17.0(W-1.0)
	⑫　R1.0
	⑬　G01
	⑭　X32.0
	⑮　X30.0(U-2.0)

	⑯　Z-18.0(W-1.0)
	⑰　G40
	⑱　G70
	
	


C)

	①　G75
	②　X44.0
	③　Z-17.0
	④　P1000（P1.0）

	⑤　Q1000（Q1.0）
	⑥　X46.0
	⑦　Z-9.38
	⑧　X45.76


D)

	①　G97
	②　G92
	③　X49.3
	④　F1.5
	⑤　X48.9

	⑥　X48.62
	⑦　X48.42
	⑧　X48.32
	⑨　X48.22
	


問６（1問1点）

	①　ク
	②　エ
	③　オ
	④　キ
	⑤　-0.16

	⑥　+0.04
	⑦　+0.19
	⑧　-0.01
	⑨　-0.08
	⑩　0.02


問７（1問1点）

	
	説明

	①　○
	

	②　×
	主軸が回転することにより遠心力が働き，チャックの把握力は減少する。

	③　○
	

	④　×
	くわえ代は素材の形状などに応じて検討する。

	⑤　×
	パイプ等を使用すると過大なトルクが負荷されるためボルトが伸びたり，めねじを傷めたりするので，締付け時に使用しないこと。

	⑥　○
	

	⑦　○
	

	⑧　×
	他の作業者が使用して設定値を変更したり，機械の故障や不調などによりチャック圧が設定値通りにならなかったりすることも考えられるので，作業前に必ず確認する。

	⑨　×
	X軸から行うことで芯押し台への干渉を避ける。

	⑩　○
	

















