筆記課題
筆記課題
マシニングセンタ加工基本

「マシニングセンタにおける段取り作業と実加工」
	１　制限時間

　　
５０分

２　配付資料


問題用紙，解答用紙

３　課題作成、提出方法


解答用紙のみを提出すること。



課題１　ツールホルダへの工具の取付け
【問１】図１に示す①から⑨のツールホルダ及びアダプタの名称について下記の語群より選び、

解答欄に記号で答えなさい。ただし、同じ記号は重複して使用しないこと。
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図１　ツールホルダ及びアダプタの略図
【語群】
	(ア) フェイスミルアーバ　　　　(イ) ジャコブステーパアーバ　　　　(ウ) モールステーパホルダ 　　　　(エ) ミーリングチャック　　　　　(オ) タップホルダ　　　　　　　　　　　 (カ) 取付けボルト
(キ) ストレートコレット　　　　　 (ク) ドリルチャック　　　　　　　　　　 (ケ) タップコレット


【問２】図１にある「ツールホルダ及びアダプタ」を使用して図２に示す工具を取り付けたい。

「ツールホルダ及びアダプタ」として適合するものを図１からそれぞれ１つずつ選び、
解答欄に番号で答えなさい。ただし、同じ番号は重複して使用しないこと。
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図２　取付け工具
課題２　工具長補正量の設定

図３のように、基準高さ100mmのツールセッタをテーブル上面に取り付け、測定する工具をＺ軸原点復帰位置から移動させ、刃先先端部をツールセッタに接触させた。このとき、機械座標系のＺ軸座標値は、-322.002mmであった。また、テーブル上面から工作物の加工基準面までの距離を測定したところ、150mmであった。次の問いに答えなさい。

【問１】工具長補正量はいくらに設定したらよいか答えなさい。
【問２】この設定方法（刃先先端から工作物の加工基準までの距離）で工具長補正量を設定した
場合、ワーク座標系Ｚ軸オフセット量はいくら設定したらよいか答えなさい。
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図３　ツールセッタによる工具長補正量の測定
課題３　ワーク座標系の設定
タッチセンサでワーク原点オフセット量を測定し、ＮＣ装置へ入力を行った。①から④の順番に測定した結果、タッチセンサが接触した位置は、図４のような値であった。このとき、ワーク座標系のＸ軸オフセット量およびＹ軸オフセット量はいくらとすればよいか答えなさい。なお、ワーク座標系の原点位置は工作物の中央とする。






図４　X,Y軸オフセット量の測定
課題４　寸法調整
プログラムを変更しないで寸法調整する方法について次の問いに答えなさい。
【問１】ワーク座標系Ｚ軸オフセット量の変更
工作物のＺ軸方向の寸法が全体的に＋0.1mmになっていた。ワーク座標系Ｚ軸オフセット量を変更して工作物の厚みを45mmにしたい。Ａ、Ｂどちらの場合に変更すべきか。





【問２】工具長補正量の変更
工作物のＺ軸方向の深さがエンドミル加工を行った結果、0.1mm浅かった。補正番号H02に設定した工具長補正量（210.35mm）を変更して工作物のＺ軸方向の深さを10mmにしたい。Ａ、Ｂどちらの場合に変更すべきか。

　



【問３】工具径補正量の変更
工作物の径方向の幅がエンドミル加工を行った結果、0.1mm狭かった。補正番号D02に設定した工具径補正量（12.5mm）を変更して工作物の径方向の幅を95mmにしたい。Ａ、Ｂどちらに変更すべきか。






解 答 用 紙

筆記課題マシニングセンタ加工基本「マシニングセンタにおける段取り作業と実加工」
	入所年月
	番号
	氏名
	合計点
	評価判定

	平成　　　　年　　　　月入所
	
	
	
	


課題１
【問１】　　　　　　　　　　　　　　　　　【問２】
	
	解答欄
	
	
	解答欄

	①
	
	
	
	ツールホルダ
	アダプタ

	②
	
	
	A
	
	

	③
	
	
	B
	
	

	④
	
	
	C
	
	

	⑤
	
	
	D
	
	

	⑥
	
	
	E
	
	

	⑦
	
	
	
	
	

	⑧
	
	
	
	
	

	⑨
	
	
	
	
	


課題２
	
	解答欄
	計算欄

	【問１】
	
	

	【問２】
	
	


課題３
	
	解答欄
	計算欄

	Ｘ軸オフセット量
	
	

	Ｙ軸オフセット量
	
	


課題４
	
	解答欄
	計算欄

	【問１】
	
	

	【問２】
	
	

	【問３】
	
	


Ｂの場合





Ｂの場合





Ａの場合





最初の加工寸法





Ａの場合





最初の加工寸法





H02＝210.45





H02＝210.25





H02＝210.35





D02＝12.5





D02＝12.55





D02＝12.45





最初の加工寸法





Ａの場合





Ｂの場合





Z＝-450.527





Z＝-450.627





Z＝-450.427





Z軸原点復帰位置





加工基準面





工具長補正量





ツールセッタ





テーブル





Z軸原点復帰位置





MT 3





JT 6





①





②





③





④





工作物








工作物








工作物








工作物








工作物








測定する工具











X,Y軸の機械座標系原点





タッチセンサ・スタイラス　直径6mm








