実技課題
実技課題
「段取り計算およびプログラムの作成（ＮＣ旋盤作業）」
	１　作業時間

　　
１２０分

２　配付資料


問題用紙，解答用紙

３　課題作成、提出方法


解答用紙のみを回収します




下図の部品をＮＣ旋盤で加工する場合について，プランニングシートを参考にして，問1から問7に答えなさい。
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素材寸法　φ85×55

	部品名
	テストピース
	素材寸法
	φ85×55
	ページ
	1/2

	工程名
	第1工程
	材質
	S45C
	
	

	ツールレイアウト図
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	ツールリスト

	1
	工具名
	φ25ドリル
	2
	工具名
	荒削り用片刃バイト
	3
	工具名
	荒削り用ボーリングバー

	
	工具番号
	T0101
	
	工具番号
	T0202
	
	工具番号
	T0303
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	4
	工具名
	仕上げ用片刃バイト
	5
	工具名
	仕上げ用ボーリングバー
	
	工具名
	

	
	工具番号
	T0404
	
	工具番号
	T0505
	
	工具番号
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	部品名
	テストピース
	素材寸法
	φ85×55
	ページ
	2/2

	工程名
	第2工程
	材質
	S45C
	
	

	ツールレイアウト図
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	ツールリスト

	2
	工具名
	荒削り用片刃バイト
	3
	工具名
	荒削り用ボーリングバー
	4
	工具名
	仕上げ用片刃バイト

	
	工具番号
	T0202
	
	工具番号
	T0303
	
	工具番号
	T0404
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	5
	工具名
	仕上げ用ボーリングバー
	6
	工具名
	溝バイト
	8
	工具名
	ねじ切りバイト

	
	工具番号
	T0505
	
	工具番号
	T0606
	
	工具番号
	T0808
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　工程の検討

プランニングシートのように2工程で加工する場合，第1工程および第2工程での加工順序および工具番号を下表の①～⑫に記入しなさい。

なお，工程名は下記より記号ア～クで選択（同じ記号を何回使用しても可）すること。

	加工順序
	第1工程
	第2工程

	
	工程名
	工具番号
	工程名
	工具番号

	1
	①
	②
	⑤
	⑥

	2
	ア（端面・外径荒加工）
	T0202
	イ（端面・外径仕上げ加工）
	T0404

	3
	③
	④
	カ（内径面取り加工）
	T0505

	4
	イ（端面・外径仕上げ加工）
	T0404
	⑦
	⑧

	5
	オ（内径仕上げ加工）
	T0505
	⑨
	⑩


	ア．端面・外径荒加工　　イ．端面・外径仕上げ加工　　ウ．下穴加工　　エ．内径荒加工

オ．内径仕上げ加工　　カ．内径面取り加工　　キ．溝加工　　ク．ねじ切り加工


問1 　工具形状補正量の設定

セッティングゲージにて工具形状補正を登録した。このとき，Ｔ０１～Ｔ０４の工具形状補正量は下表のようになった。

ツールリスト図を参考にして，T05～T08について工具形状補正量および仮想刃先番号がいくらになるか①～⑩に答えなさい。

なお，溝バイトとねじ切りバイトについては左側（Zマイナス側）の側面を仮想刃先位置として工具形状補正量を設定することとする。

	工具名
	工具番号
	工具形状補正量
	仮想刃先番号
	ノーズR

	
	
	X軸
	Z軸
	
	

	φ25ドリル
	T0101
	-530.0
	-372.0
	
	

	荒削り用片刃バイト
	T0202
	-404.0
	-401.0
	⑦
	0.8

	荒削り用ボーリングバー
	T0303
	-552.0
	-382.0
	⑧
	0.8

	仕上げ用片刃バイト
	T0404
	-400.0
	-400.0
	⑨
	0.4

	仕上げ用ボーリングバー
	T0505
	①
	②
	⑩
	0.4

	溝バイト
	T0606
	③
	④
	
	

	ねじ切りバイト
	T0808
	⑤
	⑥
	
	


　ワーク座標系の設定

セッティングゲージにて工具形状補正量の設定を行った後，工作物を取り付け，第1工程のワーク座標系の基準点（ワークシフト量，Zオフセット量）を設定するために，仕上げ用片刃バイト（T0404）で工作物端面を切削した。

端面切削した位置での機械座標Z値は-532.0であった。また，加工面での工作物長さを測定したところ54mmであった。

このとき，ワーク座標系（ワークシフト量，Zオフセット量）の設定値はいくらとなるか下図を参考に答えなさい。
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問2 　段取り作業の確認

ワーク座標系（ワークシフト量，Ｚオフセット量）の設定値に+100.0を増分値入力して，プログラム原点をＺ軸プラス側に100mmずらして，エアカットによりプログラムチェックを行いながら，工具形状補正量およびワーク座標系の設定の確認を行うことにした。

今回作成したプログラムでは，すべての工具は一度Ｚ10.0の位置にアプローチしてから，加工開始位置へ位置決めするプログラムとしている。そのため，Ｚ10.0のアプローチ点において機械を一時停止し，下図のようにスケールにて刃先位置の確認を行った。

このとき，刃先と材料の端面の間はいくらであれば，ＮＣ旋盤の各種設定が正しく行われていたことになるか答えなさい。
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　プログラム

Ａ）
第1工程の外径・端面荒および外径・端面仕上げ加工について，下記のようなプログラムを作成した。①～⑮の空白を埋めてプログラムを完成させなさい。

ただし，同一番号については同じワードが入るものとする。

	プログラム
	説明

	N△△(GAIKEI ARA)
	　

	（①）
	S1500 ;
	　
	　
	　
	　
	最高回転数クランプ

	G00
	（②） ;
	　
	　
	　
	　
	使用工具割り出し

	（③）
	S150
	M03 ;
	　
	　
	　
	周速一定制御，主軸正回転

	　
	X90.0
	Z10.0
	M08 ;
	　
	　
	アプローチ，クーラントON

	：
	
	　
	　
	　
	　
	端面加工のプログラム（省略）

	G00
	X87.0
	Z1.0 ;
	　
	　
	　
	固定サイクルスタート点

	（④）
	U2.5
	R0.5 ;
	　
	　
	　
	外径・内径荒削りサイクル

	（④）
	P100
	Q110
	（⑤）
	（⑥）
	F0.3 ;
	仕上げ代X方向0.2mm（直径），Z方向0.1mm

	N100
	G00
	（⑦）
	（⑧）
	Z1.0 ;
	　
	サイクルの最初のシーケンス番号，ノーズR補正

	　
	（⑨）
	（⑩）
	（⑪）
	F0.1 ;
	　
	　

	　
	Z-25.0 ;
	　
	　
	　
	　
	　

	N110
	X85.0 ;
	　
	　
	　
	　
	　

	G00
	（⑫）
	X200.0
	Z200.0 ;
	　
	　
	ノーズR補正キャンセル，工具交換位置へ

	M01 ;
	　
	　
	　
	　
	　
	オプショナルストップ

	：
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	N△△(GAIKEI SIAGE)
	　

	（①）
	S2500 ;
	　
	　
	　
	　
	最高回転数クランプ

	G00
	（⑬） ;
	　
	　
	　
	　
	使用工具割り出し

	G96
	S250
	M03 ;
	　
	　
	　
	周速一定制御，主軸正回転

	　
	X85.0
	Z10.0
	M08 ;
	　
	　
	アプローチ，クーラントON

	　
	（⑭） ;
	　
	　
	　
	　
	位置決め

	G01
	X35.0
	Ｆ0.1 ;
	　
	　
	　
	端面加工

	G00
	X87.0
	Z1.0 ;
	　
	　
	　
	固定サイクルスタート点

	（⑮）
	P100
	Q110 ;
	　
	　
	　
	仕上げサイクル

	G00
	（⑫）
	X200.0
	Z200.0 ;
	　
	　
	ノーズR補正キャンセル，工具交換位置へ

	M01 ;
	　
	　
	　
	　
	　
	オプショナルストップ


Ｂ）
第1工程の内径の荒加工および仕上げ加工について，下記のようなプログラムを作成した。①～⑱の空白を埋めてプログラムを完成させなさい。

	プログラム
	説明

	N△△(NAIKEI ARA)
	　

	：
	
	　
	　
	　
	　
	

	G00
	X25.0
	Z1.0 ;
	　
	　
	　
	固定サイクルスタート点

	(①)
	U2.0
	R0.5 ;
	　
	　
	　
	外径・内径荒削りサイクル

	(①)
	P200
	Q210
	(②)
	(③)
	F0.3 ;
	仕上げ代X方向0.2mm（直径），Z方向0.1mm

	N200
	G00
	(④)
	X44.0
	Z1.0 ;
	　
	サイクルの最初のシーケンス番号，ノーズR補正

	　
	(⑤)
	(⑥)
	(⑦)
	F0.1 ;
	　
	　

	　
	
	(⑧) ;
	　
	　
	　
	　

	　
	(⑨)
	(⑩)
	(⑪)
	(⑫) ;
	　
	　

	　
	(⑬)
	(⑭) ;
	　
	　
	　
	　

	　
	　
	(⑮)
	(⑯) ;
	　
	　
	　

	　
	
	Z-55.0 ;
	　
	　
	　
	　

	N210
	　
	X25.0 ;
	　
	　
	　
	サイクルの最後のシーケンス番号

	G00
	(⑰)
	X200.0
	Z200.0 ;
	　
	　
	ノーズR補正キャンセル，工具交換位置へ

	M01 ;
	　
	　
	　
	　
	　
	オプショナルストップ

	：
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	N△△(NAIKEI SIAGE)
	　

	：
	
	　
	　
	　
	　
	

	G00
	X25.0
	Z1.0 ;
	　
	　
	　
	固定サイクルスタート点

	（⑱）
	P200
	Q210 ;
	　
	　
	　
	仕上げサイクル

	G00
	(⑰)
	X200.0
	Z200.0 ;
	　
	　
	ノーズR補正キャンセル，工具交換位置へ

	M01 ;
	　
	　
	　
	　
	　
	オプショナルストップ


Ｃ)
第2工程の溝加工について，ノーズR補正を行わない場合のプログラムとして下記のようなプログラムを作成した。①～⑧の空白を埋めてプログラムを完成させなさい。

	プログラム
	説明

	N△△(GAIKEI MIZO)
	

	：
	
	
	　
	　
	　
	　
	

	G00
	X60.0
	Z-16.0 ;
	
	
	
	
	固定サイクルスタート点

	　
	(①)
	R0.5 ;
	　
	　
	　
	　
	外径・内径突切りサイクル

	　
	(①)
	(②)
	(③)
	（④）
	（⑤）
	F0.1 ;
	X軸方向の切り込み1mm，

Z軸方向の移動量1mm

	N10
	G00
	Z-9.5 ;
	　
	　
	　
	　
	C1.5のスタート点

	N11
	G01
	(⑥)
	Z-16.5
	F0.08 ;
	　
	　
	C1.5の終了点

	　
	G00
	X60.0
	　
	　
	　
	　
	逃がし

	：
	
	
	　
	　
	　
	　
	


次に，溝工具のノーズRが0.2㎜であるため，ノーズR補正量を計算し，C1.5部の形状を正しく加工できるように，上記プログラムのN10およびN11のブロックを変更する。

ただし，補正量の計算は， ⊿X（半径値）＝⊿Z＝0.6×ノーズR とし，N10ではZ方向のみの補正，N11ではX方向のみの補正を行うものとする。

	ノーズR補正を考慮したプログラム
	説明

	N10
	G00
	(⑦) ;
	　
	　
	　
	　
	C1.5のスタート点

	N11
	G01
	(⑧)
	Z-16.5
	F0.08 ;
	　
	　
	C1.5の終了点


Ｄ）
第2工程のねじ切り加工について，下記のようなプログラムを作成した。以下のねじ切り表を参考に①～⑨の空白を埋めてプログラムを完成させなさい。

	ピッチ
	1.5

	総切り込み量

（半径値）
	0.89

	切り込み回数
	切り込み量

（半径値）

	1回
	0.35

	2回
	0.20

	3回
	0.14

	4回
	0.10

	5回
	0.05

	6回
	0.05


	プログラム
	説明

	N△△(NEJI)
	　
	　
	

	G00
	T0808 ;
	　
	　
	使用工具割り出し

	(①)
	S700
	M03 ;
	　
	周速一定制御キャンセル，主軸正回転

	　
	X55.0
	Z10.0
	M08 ;
	アプローチ，クーラントON

	(②)
	(③)
	Z-16.0
	(④) ;
	ねじ切りサイクル　1回目

	　
	(⑤) ;
	　
	　
	ねじ切りサイクル　2回目

	　
	(⑥) ;
	　
	　
	ねじ切りサイクル　3回目

	　
	(⑦) ;
	　
	　
	ねじ切りサイクル　4回目

	　
	(⑧) ;
	　
	　
	ねじ切りサイクル　5回目

	　
	(⑨) ;
	　
	　
	ねじ切りサイクル　6回目

	G00
	X200.0
	Z200.0 ;
	　
	工具交換位置へ

	M01 ;
	　
	　
	　
	オプショナルストップ


　実加工

下記の①～④の空欄に適する語句を下記の記号から選択し，下表⑤～⑩には数値を記入しなさい。
A） （①）は工作物を工具で実際に切削しながら，プログラムや切削状態の確認を行う作業で，特に切削条件や（②）が適正であるかを確認する。

B） X軸工具補正量については試し削りを行う前に，外径工具は（③），内径工具は（④）に設定する。

C） 第1工程の試し削りを行い，φ80部外径とφ40部内径および深さについての寸法測定を行った。試し削り前の補正量の設定値および寸法測定値を下表に示す。寸法精度を出すために，補正量をいくら増分値入力して調整し，増分値入力後の補正量がいくらになるか答える。

	工具番号
	試し削り前の補正量
	試し削り後の寸法
	補正量の増分値入力量
	補正量

	T0202
	X　+0.2
	φ80.45
	X　-0.25
	X　-0.05

	T0303
	X　-0.2
	φ39.57
	X　+0.23
	X　+0.03

	T0404
	X　+0.2
	φ80.16
	X　⑤
	X　⑥

	T0505
	X　-0.2
	φ39.81
	X　⑦
	X　⑧

	
	Z　+0.1
	φ40部深さ　16.92
	Z　⑨
	Z　⑩


	ア．非常停止の動作状況　　　　イ．エアカット　　　　　ウ．準備機能の意味　　　　　エ．加工精度

オ．プラス側　　　　　　　　　　　　カ．0（ゼロ）　　　　　　キ．マイナス側　　　　　　　　　ク．試し削り


問3 　安全衛生

次の各問に対して文章が正しい場合は○，誤りがある場合は×を記入しなさい。

1 G96指令で主軸中心付近の指令を行うと機械の最高回転で主軸が回転するため，工作物形状，把握状態や切削条件などを考慮してプログラム上で主軸最高回転数をクランプする。

2 チャックの把握力は，主軸が停止していても回転していても常に一定である。

3 工作物を取り付けるときに，爪と工作物の間に指を挟まれないよう十分注意しながら作業した。

4 生爪のくわえ代は常に10mmに成形しておけば，把握力は十分である。

5 工具や生爪などの締付けボルトを締付ける場合，締付け力が不足しないようにパイプなどを使用して十分な締付けを行う。

6 他の者の作業を見るだけであったが，実習場内での作業であるため帽子を被って見学した。

7 長尺物の加工であったため，カタログ通りの条件では危険と判断し，加工状態を確認しながら条件を調整して加工した。

8 訓練では毎日同じ工作物を加工するため，チャック圧を変更する必要がないので，チャック圧を確認する必要はない。

9 原点復帰を行うときは，刃物台と心押し台の干渉に注意し，Z軸から行うようにしている。

10 工具を取り付けるために，刃物台の位置を確認し，チャック等に干渉がないことを確かめてから刃物台を旋回させた。
段取り計算およびプログラムの作成（ＮＣ旋盤作業）実技　解答用紙

	氏名
	/100点


問１（1問1点）

	①
	②
	③
	④
	⑤

	⑥
	⑦
	⑧
	⑨
	⑩


問２（1問1点）

	①
	計算欄

	②
	

	③
	

	④
	

	⑤
	

	⑥
	

	⑦
	

	⑧
	

	⑨
	

	⑩
	


問３（1問5点）

	ワークシフト量
	計算欄

	
	


問４（1問5点）

	刃先と材料端面のすき間
	計算欄

	
	


問５（1問1点）

A)外径加工

	①
	②
	③
	④
	⑤

	⑥
	⑦
	⑧
	⑨
	⑩

	⑪
	⑫
	⑬
	⑭
	⑮


B)内径加工

	①
	②
	③
	④
	⑤

	⑥
	⑦
	⑧
	⑨
	⑩

	⑪
	⑫
	⑬
	⑭
	⑮

	⑯
	⑰
	⑱
	
	


C)溝加工

	①
	②
	③
	④

	⑤
	⑥
	⑦
	⑧


D)ねじ加工

	①
	②
	③
	④
	⑤

	⑥
	⑦
	⑧
	⑨
	


問６（1問1点）

	①
	②
	③
	④
	⑤

	⑥
	⑦
	⑧
	⑨
	⑩


問７（1問1点）

	①
	②
	③
	④
	⑤

	⑥
	⑦
	⑧
	⑨
	⑩
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