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はじめに

ްੜ࿑ಇলʹ͓いͯはɺए೥ٕೳऀのਓ֬ࡐอɾҭ੒のͨめのۀࣄΛਐめͯ
͓ΓɺͦのҰ؀とͯ͠ɺख़࿅ٕೳऀΛʮ΋のͮ͘ΓϚΠελʔʯとͯ͠தখا
ಋ౳Λ行ͬͯい·͢ɻࢦɺए೥ऀʹର͢Δ࣮ٕ͠ݣ౳ʹ೿ߍߴۀ޻΍ۀ
΋のͮ͘ΓϚΠελʔʹΑΔ࣮ٕࢦಋΛޮՌతͳ΋のʹ͢Δͨめɺݱ৔Ͱの
੒ͯ͠い·͢ɻ平੒��೥度Ҏ࡞ҭ੒ϚχϡΞϧΛࡐΔͨめのਓ͢༺׆ʹಋࢦ
߱ɺத͚޲ڃのϚχϡΞϧΛ��৬छ෼࡞੒͠ɺެද͠·ͨ͠ɻ
はɺ΋のͮ͘Γʹؔ৺Λ΋ͭॳ৺ऀ͔Β΋ཁ๬΍࣭໰͕ଟい͜と͔Βɺۙ࠷
平੒��೥度はɺॳڃϨϕϧʹண໨͠ɺجຊٕೳの࣮ٕࢦಋのͨめのϚχϡΞϧ
Λ࡞੒͠·ͨ͠ɻա͠ࢪ࣮ʹڈɺطʹެද͞ΕͯいΔٕ̏ڃೳݕఆの࣮ٕݧࢼ
໰୊Λ୊ࡐとͯ͠औΓ্͛ɺ౰֘৬छ（ۀ࡞）の໰୊ʹؚ·ΕͯいΔٕೳ౳Λ
ղઆͯ͠い·͢ɻඞͣ͠΋ɺٕ̏ڃೳݕఆの࣮ٕݧࢼʹ合֨͢Δͨめのղઆと
はͳͬͯい·ͤΜ͕ɺॳڃϨϕϧのٕೳΛशಘ͢ΔͨめのૣಓʹͳΔ͜ととࢥ
い·͢ɻ
һɾڭઃ౳のࢪ࿅܇ۀɺ৬ߍߴۀ޻ɺ΋のͮ͘ΓϚΠελʔは΋とΑΓɺޙࠓ
い͖ͨͩɺए೥༺׆ʹఆҕһͰͳいଟ͘の༗ࣝऀݕͳͲɺٕೳऀ܎ಋһのؔࢦ
ऀのٕೳͯ͘͠ݙߩʹ্޲ΕΔ͜とΛظ଴͠·͢ɻ

平੒��೥݄̏

ްੜ࿑ಇল৬ۀೳྗ։ൃہ
ೳྗධՁ՝



੒ҕһձ࡞ҭ੒ϚχϡΞϧࡐ՝୊Λ༻いͨਓݧࢼఆの࣮ٕݕೳٕڃ̏˔
ɹɹҪ࡚ɹত෉ɹ（΋のͮ͘ΓϚΠελʔ）
ɹɹྗੴɹҰஉɹ（΋のͮ͘ΓϚΠελʔ）
ɹɹࡾ⃻ɹ৴行ɹ（΋のͮ͘ΓϚΠελʔ）
ɹɹਢాɹٱஉɹ（΋のͮ͘ΓϚΠελʔ）

（শུɺॱෆಉܟ）

˔࣮ԋྗڠ
ɹɹಠཱ行੓๏ਓྸߴ� ŋো֐ ŋٻ৬ऀࢧ༺ޏԉߏػੴ઒ࢧ部
ɹɹɹੴ઒৬ۀೳྗ։ൃଅਐηϯλʔ
ɹɹɹੴ઒৬ۀೳྗ։ൃ୹ظେֶߍ



フライス盤作業編

໨ɹɹ࣍
1　このマニュアルの使い方  ーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー ーー 1

2　フライス盤作業に求められる技能  ーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー    2
（1）安全
（2）設備概要
（3）作業に求められる技能

3　実技課題の概要  ーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー ーー 5
（1）課題
（2）課題条件
（3）製作物

4　実技課題に含まれる技能の内容  ーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー ーー 7
（1）実技課題に含まれる技能
（2）必要となる技能

5　課題の実施方法（作業手順） ー ーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー ーー 9
（1）使用工具類・測定具の確認
（2）作業手順



1

フライス盤作業編

͜のϚχϡΞϧの͍࢖方1

͜のϚχϡΞϧʹはɺաڈのٕೳݕఆ̏ݧࢼٕ࣮ڃͰग़୊͞Εͨ՝୊ΛҰͭのྫࣄとͯ͠औΓ
্͛ɺͦ の࣮ٕ՝୊ʹؚ·ΕΔٕೳの಺༰ɺ۩ମతͳ࣮ํࢪ๏（ۀ࡞खॱ）Λͯ͠ࡌهいΔɻಛʹɺ
ʮ՝୊の࣮ํࢪ๏（ۀ࡞खॱ）ʯʹͭいͯはɺۀ࡞खॱΛࣸਅ΍ղઆͰ঺հ͠ɺݱ৔ͰεϜʔζͳ
ಋ͕行͑ΔΑ͏഑ྀͯ͠いΔɻࢦٕ࣮
ຊϚχϡΞϧのར༻ʹ͋ͨͬͯはɺ܇࿅ؒ࣌ɾ܇࿅ؒظ౳Λྀߟの্ɺडऀߨのٕೳϨϕϧʹ
合Θͤͯར༻͞ΕΔ͜とΛ͓קめ͢Δɻ
ͳ͓ɺຊϚχϡΞϧはɺٕೳݕఆ̏ݧࢼٕ࣮ڃの࣮ٕݧࢼʹ合֨͢Δ؍఺͔Βղઆͨ͠΋のͰ
はͳい͕ɺաڈの࣮ٕݧࢼの՝୊Λ࢖༻ͨ͠ղઆとͳͬͯいΔͨめɺݱ৬のٕೳݕఆҕһͳͲؔ
ಋͯ͠はͳΒͳい͜とʹཹҙ͢Δ͜とɻࢦΛऀݕとͯ͠डࢣߨはɺऀ܎

಺༰の֓ཁはҎԼのと͓ΓɻࡌهϖʔδҎ߱の֤߲໨の࣍

項　目 概　要

２　フライス盤作業に求められる技能 ٕೳݕఆʹݶΒͣɺϑϥΠε൫ٻʹۀ࡞めΒΕͯいΔ
ٕೳʹͭいͯɺҰൠ࿦Λࡌهɻ

３　実技課題の概要 ຊϚχϡΞϧͰऔΓ্࣮ٕ͛ͨ՝୊ʹͭいͯɺͦの֓
ཁΛࡌܝɻ

４　実技課題に含まれる技能の内容 ࣮ٕ՝୊Λ行͏ʹ͋ͨͬͯඞཁͳٕೳのϙΠϯτΛه
ɻࡌ

５　課題の実施方法（作業手順） खॱのҰྫΛ঺հ͢Δとと΋ʹɺ࣮ٕ՝୊Λ行͏ۀ࡞
のʹඞཁとͳΔಛ௃తٕೳ΍ͦの಺༰ʹͭいͯࡌܝɻ
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ϑϥΠε൫作業ʹٻΊΒΕΔٕೳ2

ϑϥΠε൫ۀ࡞Λ͢Δ͏͑Ͱඞཁͳ҆શɺઃඋ֓ཁʹͭいͯのجຊత߲ࣄʹͭいͯड़΂ɺͦΕ
ΒΛ͞ࢪ࣮ʹݩΕΔ࣮ٕٻʹۀ࡞めΒΕΔٕೳɾ஌ࣝʹͭいͯड़΂Δɻ

（1）安全
[1] 作業行動
ɾػ�ցɺۀ࡞୆ɺচ౳ɺपลΛ੔ཧ੔಴͢Δɻ
ɾػցのपғΛา͘と͖はۀ࡞෰౳͕ϋϯυϧଞのಥى෺ʹҾ͔͔ͬΒͳいΑ͏஫ҙ͢Δɻ
ɾ੾࡟தɺػց্ʹଌఆ۩΍޻۩ͳͲΛஔ͔ͳいɻ
ɾਖ਼໘ϑϥΠε΍Τϯυϛϧのண୤࣌はอޢΧόʔΛ෇͚ͯ行͏ɻ
ɾ࡞޻෺のऔ֎͠ɺ੾Γᷲのআڈɺੇ๏ଌఆはඞͣओ࣠ճసΛࢭめͯ行͏ɻ
ɾ੾ΓᷲはૉखͰ͞ΘΒͳいɻ

［2］服装等
ɾਗ਼ܿͳۀ࡞෰ΛணΔɻ
ɾକ·͘Γɺखାは͠ͳいɻ
ɾۀ࡞ҬʹೖͬͨΒɺۀ࡞๧ࢠɺ҆શۺɺอޢめ͕ͶΛ૷ண͢Δɻ

作業服姿

（2）設備概要
ϑϥΠε൫とはϑϥΠε࡟ΓΛ行͏ͨめのػցͰ͋Γओ࣠とςʔϒϧͰओཁ部Λͳ͓ͯ͠Γɺ
ओ࣠಄Λ͑ࢧΔப͕ίϥϜͰ͋Δɻओ࣠ʹਖ਼໘ϑϥΠεΛऔΓ෇͚ͯճస੾࡟ӡಈΛͤ͞ɺςʔ
ϒϧʹ࡞޻෺ΛऔΓ෇͚ͯૹΓӡಈΛͤ͞Δɻओ࣠ʹ平໘Ճ޻Λ行͏ਖ਼໘ϑϥΠεɺߔՃ޻Λ行
͏Τϯυϛϧɺ݀Ճ޻のͨめのυϦϧɺϘʔϦϯάόʔɺϦʔϚΛΞλονϝϯτΛհͯ͠औΓ
෇͚Δ͜と͕Ͱ͖Δɻຢςʔϒϧの্ʹࣼ܏Λ͚ͭΒΕΔ୆（ϚΠΫϩϓϩτϥΫλʔଞ）Λऔ
Γ෇͚Δ͜とͰࣼ໘のՃ͕޻Ͱ͖Δɻ
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ϑϥΠε൫はߏ଄ʹΑͬͯେ͖̎͘छྨʹ෼ྨ͞ΕΔɻओ͕࣠ςʔϒϧ໘ʹର͠ਨ直ߏ଄のཱ
ϑϥΠε൫とओ͕࣠ςʔϒϧ໘ʹର͠ਫ平ߏ଄のԣϑϥΠε൫と͕͋ΔɻཱϑϥΠε൫の࠲ඪܥ
Ͱはɺ͔ऀۀ࡞Βͯݟɺࠨӈ͕̭࣠ɺલ̮͕࣠ޙɺ্Լ͕̯࣠ʹͳΔɻ

フライス盤

（3）作業に求められる技能
ϑϥΠε൫ۀ࡞のٕೳとͯ͠ɺ࡞޻෺ΛόΠεʹݻఆ͠ɺओ࣠ʹඞཁͳਕ෺Λऔ෇͚ɺਕ෺ɾ
޻ͼࣼ໘Ճٴ޻Ճߔ৚݅Λܾめɺ࡟৚݅Λ΋とʹద੾ͳ੾࡟ఆతʹܾめͨ੾࢑Β͔࣭ࡐ෺の࡞޻
͕ద੾ʹͰ͖Δٕೳ͕ٻめΒΕΔɻ

［1］バイスの取付け
�ɹϑϥΠε൫のςʔϒϧ໘ٴͼόΠεཪ໘のଧ͜ΜΛ֬ೝ͠ɺද໘Λਗ਼ড়ʹͨ͠ޙɺόΠ
εΛதԝΑΓগ͠ࠨଆʹஔ͘ɻ

［2］バイスの精度確認
�ɹࡐྉΛόΠεʹݻఆ͢ΔલʹόΠεのऔ෇ਫ਼度Λௐ΂ΔɻόΠεݻఆଆٴͼḡಈଆۚޱ
部Λਗ਼ড়ʹ͠ɺμΠϠϧήʔδΛۚޱͯ͠༺࢖部の平行度Λௐ΂Δɻ࣍ʹఈ໘とۚޱ部の
直角度Λௐ΂Δɻ݁Ռ͕ਖ਼ৗͰͳい৔合मཧ͢Δɻ

［3］材料の固定
�ɹ࡞޻෺のࡐྉのݻఆ部෼ʹই͕ͳい͜とΛ֬ೝ͢Δɻਖ਼直୆̎ݸΛఈ໘ʹ平行ʹ͓͖ɺ
ͦの্ʹࡐྉΛஔ͖όΠεݻఆଆۚޱʹܰ͋ͯ͘ɺ؇͘͠めɺఈ໘ٴͼόΠεۚޱʹ໘͕
઀৮ͯ͠いΔ͜とΛ͔֬めͨޙɺ͔ͬ͠Γݻఆ͢Δɻ

［4］刃物の取付け
�ɹओ࣠୺ʹਕ෺Λ直઀ຢはγϟϯΫ౳Λհͯ͠औΓ෇͚Δɻ͜の࣌Ճ޻໘ʹର͠ਕઌ͕平
行ͳ平໘্ʹ༗Γɺओ࣠ʹର͠ਨ直ʹͳΔΑ͏࣮֬ʹऔΓ෇͚Δɻ
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［5］切削条件
①��੾࡟৚݅のઃఆ
�ɹԼهの੾࡟৚݅（ຢはݧܦ஋）ΛجʹɺߥՃ޻の੾ࠐΈΛɹ�NNఔ度（Τϯυϛϧ
Ͱは�EҎԼ）ɺ্͛࢓Ճ޻ຢはத্͛࢓Ճ޻の੾ࠐΈ（࣮࣭తͳ੾ࠐ൒ܘຢは੾͞ਂࠐ）
Λ���NNఔ度（���ʙ���）とͯ҆͠શΛྀͯ͠ߟԾの੾࡟৚݅ΛܾめΔɻ

̰�੾࡟଎度（N�NJO）
ओͳ੾޻࡟۩

छࡐ෺࡞޻
Τϯυϛϧ
（߯۩޻）

ਖ਼໘ϑϥΠε
（௒ߗ （޻Ճߥ�

ਖ਼໘ϑϥΠε
（௒ߗ （޻Ճ্͛࢓�

ਖ਼໘ϑϥΠε
（αʔϝοτ）

ɹɹரమ（ߗめ） �� ʙ �� �� ʙ ��� ��� ʙ ��� ��� ʙ ���
ɹɹమ߯（ೈ） �� ��� ʙ ��� ��� ʙ ��� ��� ʙ ���
ɹɹమ߯（ߗ） �� �� ʙ �� �� ʙ ��� ��� ʙ ���
���NN͔Βճస਺/�NJO%ܘ଎度7�N�NJOɺਖ਼໘ϑϥΠε直࡟ɿ�੾ߟࢀ ʹ 7ʷ �����（���� ʷ %）

ΛٻめΔɻ

̱�ਖ਼໘ϑϥΠε࡟Γの̍ਕ౰ͨΓૹΓ（NN�ਕ）
ఔ度্͛࢓

छࡐ෺࡞޻ ޻Ճߥ ޻Ճ্͛࢓

ɹɹரమ（ߗめ） ��� ʙ ��� ���� ʙ ���
ɹɹమ߯（த߯） ��� ʙ ��� ���� ʙ ���
ɿ�̍ߟࢀ ਕ౰ͨΓのૹΓ G�NN� ਕɺ੾޻࡟۩ਕ਺ɹ$ɺճస਺/�NJO�� ͔ΒૹΓ '�NN�NJO ʹ G

ʷ $ʷ /Λ؆ུతʹٻめΔɻ（Τϯυϛϧの৔合はɺ̍ਕ౰ͨΓのૹΓΛ؆ུతʹਖ਼໘ϑ
ϥΠε࡟Γの൒෼と͢Δɻ）

②��੾࡟৚݅のܾఆ
�ɹԾʹઃఆͨ͠੾࡟৚݅Ͱ࡟͠ࢼΓΛ͢Δɻ࢖༻͢Δػ࡞޻ցの߶ੑɺϑϥΠεٴͼࡐ
ྉのऔ෇͚๏ͳͲΛྀͯ͠ߟɺͼͼΓৼಈଞのҟৗ͕ແいΑ͏ɺ·ͨ੾࡟໘͕ٻめΔՃ
৚݅Λܾఆ͢ΔɻͼͼΓৼಈはΤϯυϛϧ࡟Ͱ͖Δద੾ͳ੾޻ਫ਼度Λຬ଍͢ΔΑ͏Ճ޻
ʹΑΔߔՃ޻౳Ͱ͓͖Δ৔合͕͋Γͦのൃੜʹは஫ҙΛཁ͢Δɻ

［6］溝加工
�ɹߔՃ޻ͰはΤϯυϛϧとݺ͹ΕΔ޻۩͕༻いΒΕΔɻΤϯυϛϧのछྨは๛෋Ͱͦのબ
୒ࢶは޿いͨめϑϥΠε൫৬छのٕೳのͤݟ৔Ͱ΋͋Δɻ直ߔՃ޻ͰはΤϯυϛϧのఈ໘
とଆ໘Λ༻いͯ੾͢࡟Δɻଆ໘Λ༻いͨՃ޻Ͱは޻۩のͨΘΈʹ΋஫ҙ͠ͳ͚Ε͹ͳΒͳ
いɻಛʹখ޻ܘ۩΍ಥग़͠ྔ͕େ͖い৔合はͨΘΈྔ͕େ͖͘ͳΓੇ๏ਫ਼度ʹӨڹΛٴ΅
͢͜と͕͋ΔのͰɺͨΘΈྔΛ࠷খʹ཈͑Δͨめܗ۩޻ঢ়΍࣭ࡐのબఆɺద੾ͳՃ޻৚݅
౳ΛઃఆͰ͖Δٕೳ΋ඞཁͰ͋Δɻ
�ɹ͋Γߔ΍̩ߔはػց部品のḡಈ部ʹ࢖ΘΕΔ͜と͕ଟ͘ɺՃ޻ʹはΞϦߔϑϥΠε΍̩
はੇ๏͕ෆ҆ఆʹͳΓ΍޻ΕΔɻ͜ΕΒのՃ͞༺࢖͕۩޻ঢ়のܗϑϥΠεといͬͨಛघߔ
͢いのͰੇ๏ɺਫ਼度౳ʹࢧো͕ग़Δ৔合΋͋Δɻ͜ΕΒのෆ҆ఆͳঢ়ଶΛॳめ͔Β༧૝͢
Δ͜とは೉͠いͨめɺΑΓൃੜ͠΍͢いとࢥΘΕΔ৚݅Ͱੇ๏ɺਫ਼度౳ʹࢧো͕ग़ͳいΑ
͏ͳՃ͕޻Ͱ͖Δٕೳ͕কདྷٻめΒΕΔɻ

［7］斜面加工
�ɹ࡞޻෺のޯ഑部΍角度のׂΓग़͠ʹはόΠε（ϫʔΫ）Λςʔϒϧʹରͯ͠ਫ平໘಺Ͱ
い෼͚ΔɻいͣΕのํ๏΋ਖ਼֬࢖ఔʹΑͬͯ޻Δํ๏͕͋Γ͚܏Δํ๏とਨ直໘಺Ͱ͚܏
ʹ角度ΛׂΓग़ͨ͢めʹはςʔϒϧのҠಈྔとଌఆثʹΑͬͯௐ੔͢Δɻ
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実ٕ課題の֓ཁ3

平੒��೥度ٕೳݕఆのػ�ڃ�ցՃ޻৬छ（ϑϥΠε൫ۀ࡞）࣮ٕݧࢼの֓ཁΛԼهʹࣔ͢ɻ

（1）課題
［1］材料
����44���ɹੇ๏࣭ࡐྉはɺࡐڅࢧ ʷ �� ʷ ��ɹ਺ྔ��

［2］課題図　　

部品①ɹ 3B���

60

୯ҐɿNN

�5

�5ʶ0�1

�0

�5ʵ0�05ʵ0�10

15
0
ʵ
0�
1

部品②ɹ 3B���

�5

60

16

�0

�5ʴ0�10�5ʶ0�1 ʶ
0�
1

（2）課題条件
ɹඪ४ؒ࣌̎ؒ࣌Ҏ಺ʹɺ部品①と部品②Λਤ໘Ͳ͓ΓʹՃ͠޻ɺͰ͖ͨ部品①と部品②͕は
め合Θͤͨঢ়ଶͰ׈Β͔ʹ௕खํ޲ʹಈ͘͜とɻ
ɹࡐڅࢧྉの࿡໘શͯΛՃ͠޻ɺੇ๏ެࠩのࢦఆのͳいと͜Ζはʶ ���NNと͠ɺશͯの角部は
໘औΓと͢Δɻࢳ

禁転載複製
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（3）製作物

完成品部品①と部品②
（写真は部品①が右側）

完成品組合せ
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実ٕ課題ʹؚ·ΕΔٕೳの಺༰4

（1）実技課題に含まれる技能
［1］ 必要な工具類がすぐ使用できる状態であることを確認できること
［2］  フライス盤を安全確実に操作でき、正面フライス、エンドミルの着脱が確実にできること
［3］ 測定具、工具の使い方を熟知していること
［4］溝加工を含め外形加工が図面指示寸法どおりにできること

ͼ直角度͕ٴはͳい͕ɺ平行度ࣔࢦのはめ合い͕ඞཁͳͨめ۩ମతͳޙ޻๏ਫ਼度はՃੇߔ
ඞཁʹͳΔɻ

�5

60

�0

�5ʴ0�10

60

�5

�5ʶ0�1

�5ʶ0�1

�0

�5ʵ0�05ʵ0�10

15
0
ʵ
0�
1

16
ʶ
0�
1

部品②とのはめ合い部（平行度と直角度）

部品①

部品①とのはめ合い部（平行度と直角度）

部品②とのはめ合い部（平行度と直角度）

部品②

禁転載複製
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（2）　必要となる技能
［1］ バイスの検査ができ工作物の基準面を正確に固定できること

ɾόΠεのਫ਼度ࠪݕΛ࣮͠ࢪෆ౎合のແい͜とΛ֬ೝͰ͖Δ͜とɻ
ɾ࡞޻�෺Λݻఆ͢Δと͖࡞޻෺のج४໘ΛܾめɺόΠεのݻఆଆۚޱ໘ʹ合ΘͤͯݻఆͰ
͖Δ͜とɻ

［2］  六面体を平行度と直角度が出るように加工できること
��ɹ࿡໘ମの୯ମͰのՃ޻Ͱ平行度と直角度͕ͩͤΔ͜とɻ࿡໘ମのՃ޻Ͱಛʹ直角Λͩ͢
ͨめ֤໘のՃ޻は࣍のखॱʹΑΔɻ
��ɹԼਤのと͓Γ"ɺ#ɺ$ɺ%ɺ&ɺ'とͯ͠"ˠ#ˠ%ˠ$ˠ&ˠ'のॱʹՃ͢޻Δɻ·ͣ"໘Λ
Ճ͢޻Δと͖ج४໘Λ#と͢Δɻ֤໘ΛՃ͢޻Δと͖ج४໘はطʹՃͨ͠޻໘と͢Δɻॱ
൪ΛೖΕସ͑ͯԾʹ"ɺ#ɺ$ɺ%ɺ&ɺ'のॱʹՃ͢޻ΔとɺόΠεのਫ਼度͕ѱい৔合ͦの
Εͯ"໘と%໘とのؒの直角度のਫ਼度͕ѱ͘ͳΔɻ͞ੵྦྷ͕ࠩޡ

ɹɹ

උ̍ߟ� ֤໘の΄΅ର角ઢのަ఺ʹ֤໘ه߸Λදࣔ͢Δɻ໢ֻ͚จࣈは͑ݟͳい໘と͢Δɻ
ɹɹ��� ੇ๏はࡐྉੇ๏Λࣔ͢ɻ

［3］ 基準面を決めバイスの固定側に合わせて通常の山型加工と溝加工ができること
��ɹ部品①（ತܕ）と部品②（Ԝܕ）のͦΕͧΕのܕࢁՃ޻とߔՃ޻Ͱ௨ৗの平行度と直角
度͕ͰΔΑ͏ʹՃ޻Ͱ͖Δ͜とɻ部品①（ತܕ）と部品②（Ԝܕ）Λはめ合Θͤͨと͖׈
Β͔ʹḡಈ͢ΔΑ͏ʹܕࢁՃ޻とߔՃ͕޻Ͱ͖Δ͜とɻ
��ɹಛʹΤϯυϛϧのෛՙʹΑΔͨΘΈݱ৅ʹ஫ҙ͢Δɻ（ෛՙ͕େ͖いとยͪ࣋のͨめͨ
ΘΉ͜と͕͋Γ֤ஈ֊ͰのՃ޻ঢ়ଶɺੇ๏ʹ஫ҙ͢Δඞཁ͕͋Δɻ）
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（1）使用工具類・測定具の確認
ͼଌఆ۩͕͋Δ͜とΛ֬ೝ͢Δɻओͳ΋ののࣸਅΛҎԼʹࣔ͢ɻٴྨ۩޻ఆ͞Εͨࢦ

課題の実施方法（作業手順）5

正面フライス エンドミル キャリパ形内側マイクロメータ

外側マイクロメータ デプスマイクロメータ スコヤ

ダイヤルゲージ ノギス ハイトゲージ
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a　バイスの精度検査
ɾ�όΠεۚޱ಺部΍ج४໘Λ΢ΣεͰ১͘ɻ

˞�όΠεۚޱ΍ج४໘のইの༗ແΛ֬ೝ͢Δɻ
ই͕͋Ε͹౐ੴのࡉめͰತ部Λআ͢ڈΔɻ

【平行度の測定】
バイス固定側にダイヤルゲージの測定子を当てテー
ブルを左に移動し、ダイヤルゲージの変化量を確認
する。

ɾ�μΠϠϧήʔδのελϯυΛϑϥΠε൫のओ࣠ଆʹ
औΓ෇͚Δɻ

ɾ�ελϯυのࢧபΛԼํʹ͚޲ɺμΠϠϧήʔδのଌ
ఆࢠΛόΠεݻఆଆۚޱ໘ʹ͚ۙͮΔɻ

ɾ�μΠϠϧήʔδのଌఆࢠΛόΠεݻఆଆۚޱ໘（ج
४໘）の্部ӈଆʹਨ直ʹ౰ͯΔɻͦの఺Λى఺と
ͯ͠μΠϠϧήʔδの਑Λ �ʹ合ΘͤΔɻ

ɾ�ςʔϒϧ໘Λӈํ（޲ํ̭࣠）޲ʹΏͬ͘ΓҠಈ͠
ͯμΠϠϧήʔδのৼΕΛΈΔɻৼΕ͕ �����NNҎ
಺Ͱ͋Δ͔֬ೝ͢Δɻ

˞�ͣ ΕͯいΔ৔合ɺԼのࣸਅのΑ͏ʹϓϥε
νοΫϋϯϚʔ౳ͰͨͨいͯͣΕ͕ �����NN
Ҏ্の৔合όΠεの͖޲Λௐ੔͢Δɻ

（2）作業手順
［1］材料の六面体加工準備
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【垂直度の測定】
バイス固定側にダイヤルゲージの測定子を当てテー
ブルを上に移動し、ダイヤルゲージの変化量を確認
する。

ɾ�μΠϠϧήʔδのଌఆࢠΛόΠεݻఆଆۚޱ໘（ج
४໘）の্部ࠨଆʹਨ直ʹ౰ͯΔɻͦの఺Λى఺と
ͯ͠μΠϠϧήʔδの਑Λ �ʹ合ΘͤΔɻ

ɾ�ςʔϒϧ໘Λ্ํ（޲ํ࣠;）޲ʹΏͬ͘ΓҠಈ͠
ͯμΠϠϧήʔδのৼΕΛΈΔɻԼ͕޿ΓͰৼΕ͕
�����NNҎ಺Ͱ͋Δ͔֬ೝ͠ɺͣΕͯいΕ͹ௐ੔͢
Δɻ

b　正面フライスの取付け
ɾਖ਼໘ϑϥΠεʹΧόʔΛ͢Δɻ

ɾ�ϑϥΠε൫のςʔϒϧΛਖ਼໘ϑϥΠε͕ओ࣠ʹऔΓ
෇͚ΒΕΔఔ度ʹԼ͛ɺਖ਼໘ϑϥΠεΛओ࣠ʹૠೖ
͢Δɻ
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ɾ�ਖ਼໘ϑϥΠεΛకめ෇͚ͯݻఆ͢Δɻ

c　材料の寸法確認
ɾࡐྉの࠷େลの௕͞Λଌఆ͢Δɻ

ɾࡐྉのதؒ௕͞のลの௕͞Λଌఆ͢Δɻ

ɾࡐྉの࠷খลの௕͞Λଌఆ͢Δɻ

d　材料の固定
ɾ�ਖ਼直୆Λ΢ΣεͰ১͖ɺইの༗ແΛ֬ೝ͢Δɻ

˞�ই͕༗Ε͹ɺ౐ੴのࡉめͰತ部͕ແいఔ度ʹ
আ͢ڈΔɻ
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ɾਖ਼直୆ΛόΠεఈ໘ʹ 平行ʹஔ͘ɻݸ�

ɾࡐྉΛਖ਼直୆の্ʹஔ͖ɺόΠεΛԾకめ͢Δɻ

ɾ�ਖ਼直୆ʹࡐྉΛ͔ͬ͠Γ઀৮ͤͯ͞ɺόΠεΛͬ͠
͔Γݻఆ͢Δɻ

͘ුʹྉ্͕ࡐྉΛόΠεͰకめ෇͚Δとࡐ�˞
৔合͕͋ΔɻόΠεΛগ͠؇めࡐྉΛਖ਼直୆
ʹॆ෼઀৮ͤ͞ɺϓϥενοΫϋϯϚʔͰܰ
͖ͨͨ͘ͳ͕Β࠶度ු͔ͳいΑ͏ʹ͔ͬ͠Γ
కめΔɻ
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උ̍ߟɹ�֤ ໘の΄΅ର角ઢのަ఺ʹ֤໘のه߸Λද
ࣔ͢Δɻ໢ֻ͚จࣈは͑ݟͳい໘と͢Δɻ

ɹɹ��ɹ�ੇ ๏はࡐྉੇ๏Λࣔ͢ɻ

【加工順序】
ɹࠨਤのと͓ΓϚδοΫΠϯΫͰ֤໘ʹ"ɺ#ɺ
$ɺ%ɺ&ɺ̛Λهೖ͠"ˠ#ˠ%ˠ$ˠ&ˠ'の
ॱʹՃ͢޻Δɻ
ɹࡐྉ（部品①）とࡐྉ（部品②）の࿡໘ମ
のՃ޻はಉ͡खॱと͠ɺಉ͡໘Λॱ൪ʹՃ޻
͢Δɻ
　本項では、1 つの材料をとり上げ、加工手
順を紹介する。

a　Ａ面の荒加工
ɾ੾࡟৚݅（ճస਺ɺૹΓ）Λઃఆ͢Δɻ

切削工具 正面フライス
（サーメット 5 枚刃 / 径 100mm）

切削速度 100m/min
送り 210mm/min
切込み 2mm

ù ߲（ú）ʦüʧのද͔ΒߥՃ޻の੾࡟଎度ΛٻめΔɻ
੾޻࡟۩ɺਖ਼໘ϑϥΠε（αʔϝοτ）ɺ࡞޻෺ࡐछɺ
మ߯（ೈ）の৔合ɺද͔Β੾࡟଎度Λ ø÷÷Ĵ�Ĵİĵと͢
Δɻ੾࡟଎度̫ Ĵ�Ĵİĵɺਖ਼໘ϑϥΠε直ܘ�%ĴĴ ͔Β
ճస਺̣ Ĵİĵ�� ʹ̫ʷ ø÷÷÷�（ú�øû ʷ %）
˺ ø÷÷ ʷ ø÷÷ ʷ ø÷�（ú ʷ ø÷÷）˺ úú÷
ϑϥΠε൫のճస਺Ϩϯδのͳ͔Ͱۙいճస਺ʹઃ
ఆ͢Δɻ
ù߲（ú）ʦüʧのද͔Β øਕ౰ͨΓのૹΓ G�ĴĴ� ਕΛ
めɺ÷�øüٻ と͢Δɻ
øਕ౰ͨΓのૹΓ GĴĴ� ਕɺ੾޻࡟۩ਕ਺ $ɺճస਺
/�Ĵİĵ�� ͔ΒૹΓ̛ ĴĴ�Ĵİĵʹ G ʷ $ ʷ / ʹ ÷�øü ʷ ü
ʷ ùĀ÷ ˺ ùø÷
ΛૹΓと͢Δɻ

ʲߟࢀʳ

ɾ�ਖ਼໘ϑϥΠεのΧόʔΛはͣ͠ɺਖ਼໘ϑϥΠεΛճ
సͤ͞ͳ͕Βɺ"໘ʹਕઌΛ͚ۙͮΔɻ

［2］材料の六面体加工
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ɾ�ਕઌ͕઀৮ͨ͠ҐஔͰ্Լϋϯυϧの໨੝ΓΛ̌ʹ
合ΘͤΔɻ

ɾ੾ࠐΈΛ ��NNʹઃఆ͢Δɻ

ɾ�ςʔϒϧΛ޲ํࠨʹҠಈ͠ਖ਼໘ϑϥΠεΛࡐྉのӈ
ଆのՃ޻։࢝఺ʹஔ͘ɻ

ɾ�Ճ޻ঢ়ଶΛ֬ೝ͠ͳ͕Βద੾ͳ੾࡟৚݅ΛٻめΔɻ
ɾ�ςʔϒϧΛӈํ޲ʹࣗಈૹΓͰߥՃ͢޻Δɻ

b　A 面の仕上げ加工
ɾ্͛࢓�の੾࡟৚݅（ճస਺ɺૹΓ）Λઃఆ͢Δɻ
めɺૹΓ΋Ұਕ౰ͨΓٻとಉ༷ʹճస਺Λ޻Ճߥ）
のૹΓΛ ����NN� ਕとͯ͠ࢉܭͰٻめΔɻ）

切削工具 正面フライス
 （サーメット 5 枚刃 / 径 100mm）
切削速度 150m/min
送り 100mm/min
切込み 0.5mm

ɾ੾ࠐΈΛ ����NNʹઃఆ͢Δɻ
ɾ�ςʔϒϧΛ޲ํࠨʹҠಈ͠ਖ਼໘ϑϥΠεΛࡐྉのӈ
ଆのՃ޻։࢝఺ʹஔ͘ɻ

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ޲ʹࣗಈૹΓͰ্͛࢓Ճ͢޻Δɻ
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c　Ａ面の手入れ
ɾςʔϒϧΛࠨ୺·ͰͤدΔɻ
ɾࡐྉΛόΠε͔ΒऔΓ֎͢ɻ
ɾࡐྉのόϦऔΓΛ͢Δɻ

d　Ｂ面の荒加工、仕上げ加工
ɾ�όΠεのݻఆଆࡐʹۚޱྉの̖໘Λे෼઀৮ͤͯ͞
όΠεΛ͔ͬ͠Γݻఆ͠ɺ̖໘とಉ༷ʹՃ͢޻Δɻ

˞�όΠεΛకめ෇͚Δとࡐྉ͕ු͘͜と͕͋
ΔɻԼのࣸਅのΑ͏ʹɺϓϥενοΫϋϯϚʔ
Ͱ͖ͨͨͳ͕Βݻఆ͢Δɻ

e　D 面の荒加工
ɾ̖໘のߥՃ޻とಉ༷ʹՃ͢޻Δɻ

f　D 面の仕上げ加工
ɾ�%໘と̗໘のೋ໘ؒڑ཭Λ֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰଌ
ఆ͠ɺ�����NN ΛՃ޻໨ඪ（ૂいੇ๏ �������）ʹ
͢Δɻ

切削工具 正面フライス
 （サーメット 5 枚刃 / 径 100mm）
切削速度 150m/min
送り 100mm/min
切込み 0.5mm

ɾ�ςʔϒϧΛ޲ํࠨʹҠಈ͠ਖ਼໘ϑϥΠεΛࡐྉのӈ
ଆのՃ޻։࢝఺ʹஔ͘ɻ
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ɾ੾ࠐΈΛઃఆ͢Δɻ
ɾ�ςʔϒϧΛӈํ޲ʹࣗಈૹΓͰ্͛࢓Ճ͢޻Δɻ

ɾ�֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰ%໘と̗໘のೋ໘ؒڑ཭Λଌ
ఆ͢Δɻ

g　C 面の荒加工
ɾ̖໘のߥՃ޻とಉ༷ʹՃ͢޻Δɻ

h　C 面の仕上げ加工
ɾ�$ ໘と"໘のೋ໘ؒڑ཭Λ֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰଌ
ఆ͠������NNΛՃ޻໨ඪ（ૂいੇ๏�������）ʹ ͢Δɻ
ɾ੾ࠐΈΛઃఆ͢Δɻ
ɾ�ςʔϒϧΛ޲ํࠨʹҠಈ͠ਖ਼໘ϑϥΠεΛࡐྉのӈ
ଆのՃ޻։࢝఺ʹஔ͘ɻ

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ޲ʹࣗಈૹΓͰ্͛࢓Ճ͢޻Δɻ
ɾ�֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰ$໘と"໘のೋ໘ؒڑ཭Λଌ
ఆ͢Δɻ

i　E 面の荒加工
ɾ�& ໘Λ্ʹͯ͠ɺ"໘ΛόΠεのݻఆଆۚޱ部ʹ઀
৮ͤͯ͞όΠεʹ͔ͬ͠Γݻఆ͢Δɻ

ɾ�̚ ໘Ճ࣌޻のऔ෇͚Ͱはɺ&໘の̖ɺ̗ɺ̘ɺ̙໘
との直角度͕ෆ໌ͳͨめɺμΠϠϧήʔδͰ̗໘ຢ
は̙໘の直角度Λ֬ೝ͠ɺ౗ΕはϓϥενοΫϋϯ
ϚʔͰୟ͖ͳ͕Βमਖ਼͢Δɻ

測定子を設定 テーブルを下方に移動

ɾ"໘のߥՃ޻とಉ༷ʹՃ͢޻Δɻ
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j　E 面の仕上げ加工
ɾ"໘の্͛࢓Ճ޻とಉ༷ʹՃ͢޻Δɻ

k　F 面の荒加工
ɾ̖໘のߥՃ޻とಉ༷ʹՃ͢޻Δɻ

l　F 面の仕上げ加工
ɾ�' ໘と &໘のೋ໘ؒڑ཭Λ֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰଌ
ఆ͠ɺ�����NN ΛՃ޻໨ඪ（ૂいੇ๏ �������）ʹ
͢Δɻ

ɾ�੾ࠐΈΛઃఆ͢Δɻ
ɾ�ςʔϒϧΛ޲ํࠨʹҠಈ͠ਖ਼໘ϑϥΠεΛࡐྉのӈ
ଆのՃ޻։࢝఺ʹஔ͘ɻ

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ޲ʹࣗಈૹΓͰ্͛࢓Ճ͢޻Δɻ
ɾ�֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰ'໘と &໘のೋ໘ؒڑ཭Λଌ
ఆ͢Δɻ

m　加工面角部の手入れ
ɾ�Ճޙ޻ɺࡐྉΛόΠε͔ΒऔΓ֎͢ɻ
ɾ�Ճ޻໘角部ʹ͹Γ͕͋Ε͹Ճ޻໘Λই෇͚ͳいΑ͏
ʹϠεϦͰஸೡʹとΔɻ

˞�Τοδ部の͹ΓऔΓΛϠεϦͰ行͏とɺϠε
ϦʹΑΔ໨ʹ͑ݟͳい΄Ͳの͹Γ͕ൃੜ͢
Δɻ͜のͨめ༉౐ੴΛ༻いͯɺ༏͘͠͹ΓΛ
আ͢ڈΔɻ

ɾ�Ճ޻໘のશͯの角部はࢳ໘औΓΛ͢Δɻ（$��� ૂい
と͢Δɻ）

ɾ�࿡໘ମのՃ޻のࡐͨྃ͠׬ྉΛ޻۩੔ཧ୆ʹ΢Σε
ΛෑいͯҰ࣌อ؅͢Δɻ

n　正面フライスの取外し
ɾਖ਼໘ϑϥΠεʹΧόʔΛ͢Δɻ
ɾ�ਖ਼໘ϑϥΠεのకめ෇͚۩ΛΏΔめɺओ͔࣠Β֎͢ɻ
ɾਖ਼໘ϑϥΠεΛ޻۩੔ཧ୆ʹҠಈ͠อ؅͢Δɻ



19

フライス盤作業編

［3］部品①と部品②のけがき
a　部品①のけがき
ɾ�ఆ൫্ʹ部品①ΛԼのਤのΑ͏ʹɺج४໘ #ΛԼʹ
ͯ͠"໘ΛϋΠτήʔδのਕઌのํʹ͚ͯ޲ஔ͘ɻ

ɾ�ϋΠτήʔδのਕઌ（εΫϥΠόʔ）Λఆ൫໘ʹ͋ͯɺ
�఺ઃఆ͢Δɻ

ɾ�部品①の " ໘্ʹɺ# ໘͔Βのੇ๏ ��NN ͼٴ
��NN部ΛϚδοΫΠϯΫͰண৭͢Δɻ

ɾ�ϋΠτήʔδͰੇ๏ ��NNٴͼ ��NNの͚͕͖ઢΛ
ೖΕΔɻ

6
0

�
5
ʶ
0
�1

�
5ʵ
0
�0
5

ʵ
0
�1
0

15 0
ʵ0�1

b　部品②のけがき
ɾ�部品②の " ໘্ʹɺ# ໘͔Βのੇ๏ ��NN ͼٴ
��NN部ΛϚδοΫΠϯΫͰண৭͢Δɻ

ɾ�ϋΠτήʔδͰੇ๏ ��NNٴͼ ��NNの͚͕͖ઢΛ
ೖΕΔɻ

60

�5
ʴ
0�
1
0

�5
ʶ
0�
1

16ʶ0�1

参考： 機械に操作慣れすることで、本項［3］を省くこ
とができる。
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 a　25mm と 10mm 幅谷部荒加工準備
ɾओ࣠୺ʹίϨοτνϟοΫΛऔΓ෇͚Δɻ
ɾϥϑΟϯάΤϯυϛϧʹΧόʔΛ͢Δɻ

ɾϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛऔΓ෇͚ͯݻఆ͢Δɻ

b　 幅 25mm 谷部荒加工
ɾ�部品①の"໘Λ্ଆʹͯ͠ج४໘̗ΛόΠεݻఆޱ
ۚଆʹ౰͔ͯͬ͠Γݻఆ͢Δɻ

部品①の突出し量の確認
ɹՃ࣌޻ʹਕઌ͕όΠεʹͿ͔ͭΒͣɺ·ͨσϓε
ϚΠΫϩϝʔλͰ෯ ��NN୩部の෯ΛଌఆͰ͖ɺ͔
ͭ部品①Λ͔ͬ͠ΓݻఆͰ͖Δಥग़͠ྔΛ֬ೝ͢
Δɻ

ʲߟࢀʳ

ɾ੾࡟৚݅（ճస਺ɺૹΓ）Λઃఆ͢Δɻ

切削工具 ラフィングエンドミル
 （4 枚刃 / 径 20mm）
切削速度 20m/min
送り 手送り
切込み 14.5mm

ɾϥϑΟϯάΤϯυϛϧのΧόʔΛ֎͢ɻ

［4］部品①（凸型）荒加工
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ɾ�ୈ � ճ໨ɿαυϧΛಈ͔͠ɺϥϑΟϯάΤϯυϛϧ
Λج४໘̗͔Β ��NNखલʹͤدΔɻ

ɾ੾ࠐΈΛ ����NNʹઃఆ͢Δɻ

1��5

60

1�
（
基
準
面
Ｂ
）

ɾ�Ճ޲ํ࣠:࣌޻ʹҠಈ͠ͳいΑ͏αυϧϩοΫΛ͔
͚Δɻ

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹखૹΓͰߥՃ޻Λ
͢Δɻ

ɾ�Ճ޻։͔࢝Βऴྃ·Ͱ੾࡟༉Λे෼ృ෍͢Δɻ
ɾ੾࡟ঢ়ଶɺ੾Γᷲʹ஫ҙ͢Δɻ

振動に注意!!
ɾ�खૹΓͰΏͬ͘Γ੾ΓࠐΜͰい͘ɻ੾ΕຯΛݟͳ͕
Βແཧͳ఍߅΍ςʔϒϧのৼಈ͕ͳいΑ͏஫ҙ͢
Δɻಛʹɺ部品②（Ԝܕ）のߔ部ΛߥՃ͢޻Δ࣌はɺ
ϥϑΟϯάΤϯυϛϧ͕ൈ͚࢝め͔ͨࠒΒςʔϒ
ϧ͕Ҿ͖ࠐ·Εͳいఔ度ʹૹΔɻ

切削状態に注意!!
ɾ�ԼのࣸਅのΑ͏ʹ੾Γ͕ᷲ҆ఆͯ͠ഉग़͞ΕΔのΛ
֬ೝ͢Δɻ

ʲߟࢀʳ
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ɾ�ୈ̎ճ໨ɿαυϧΛಈ͔ͯ͠ɺϥϑΟϯάΤϯυϛ
ϧΛखલʹ ��NNͤدΔɻ

1��5

��

（
基
準
面
Ｂ
）

ɾ�αυϧϩοΫΛ͔͚ɺςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲
ʹखૹΓͰߥՃ͢޻Δɻ

ɾ�Ճ޻։͔࢝Βऴྃ·Ͱ੾࡟༉Λे෼ృ෍͢Δɻ
ɾ�੾࡟ঢ়ଶɺ੾Γᷲʹ஫ҙ͢Δɻ

c　凸型形状の 10mm 幅谷部荒加工
ɾ�αυϧΛಈ͔ͯ͠ϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛखલʹ
��NNͤدΔɻ

1��5

�1

� ��
（
基
準
面
Ｂ
）

ɾαυϧϩοΫΛ͔͚Δɻ
ɾ�ςʔϒϧΛ（޲9࣠ํ）޲ํࠨʹखૹΓͰ ��NN෯
୩部ΛߥՃ͢޻Δɻ

ɾՃ޻։͔࢝Βऴྃ·Ͱ੾࡟༉Λे෼ృ෍͢Δɻ
ɾ੾࡟ঢ়ଶɺ੾Γᷲʹ஫ҙ͢Δɻ
ɾϥϑΟϯάΤϯυϛϧʹΧόʔΛ͢Δɻ

ɾϊΪεͰ෯ ��NN୩部の෯ ��NNΛଌఆ͢Δɻ
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フライス盤作業編

ɾϊΪεͰ෯ ��NNತ部の෯ ��NNΛଌఆ͢Δɻ

ɾ�ϊΪεͰ෯ ��NN୩部と෯ ��NN୩部のਂ͞����NN
Λଌఆ͢Δɻ

⾣�ತ部ͰόΠεの্ଆʹग़ͯいΔ໘ʹ͹Γ͕͋Ε
͹΍͢ΓͰऔ͓ͬͯ͘ɻ
⾣�Ճ్޻தͰの΍͢Γ͕͚はՃ޻໘Λই͚ͭͳい
Α͏ஸೡʹ͔͚Δɻ

ʲߟࢀʳ

ɾߥ�Ճ޻ऴྃɻ
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a　エンドミルの取付け
ɾϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛऔΓ֎͢ɻ
ɾ�ϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛ޻۩੔ཧ୆ʹҠಈ͠อ؅͢
Δɻ

ɾ�ΤϯυϛϧʹΧόʔΛ͠ɺίϨοτνϟοΫʹΤϯ
υϛϧΛऔΓ෇͚ͯݻఆ͢Δɻ

b　25mm 幅谷部仕上げ前の加工
ɾΤϯυϛϧのΧόʔΛ֎͢ɻ
ɾ੾࡟৚݅（ճస਺ɺૹΓ）Λઃఆ͢Δɻ

切削工具 エンドミル（4 枚刃 / 径 20mm）
切削速度 25m/min
送り 0.05mm/ 刃
切込み 14.8mm

ɾ�αυϧΛಈ͔͠ɺΤϯυϛϧΛج४໘̗͔Β��NNखલ
Δɻͤدʹ
ɾ੾ࠐΈΛ����NNʹઃఆ͢Δɻ
ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰ��NN෯୩
部の্͛࢓લのՃ޻Λ͢Δɻ

1���

1�1�

（
基
準
面
Ｂ
）

ɾ�ͦ の৔ͰαυϧΛಈ͔͠ΤϯυϛϧΛखલʹ����NN
Δɻͤد

1���

���5

（
基
準
面
Ｂ
）

［5］部品①（凸型）の25mmと10mm幅谷部仕上げ加工
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ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰ໨ඪੇ
๏ ����NNʹ্͛࢓લのՃ޻Λ͢Δɻ

ɾ���NN෯୩部の෯ΛσϓεϚΠΫϩϝʔλͰଌఆ͢
Δɻ

c　25mm 幅谷部仕上げ加工
ɾ�ತ部ʹࢴยΛͤࡌɺΤϯυϛϧのਕઌΛ઀৮ͤ͞Δɻ
ɾࢴ�のް͞Λྀͯ͠ߟ੾ࠐΈの໨੝ΓΛ ���NNʹ合Θ
ͤΔɻ

切削工具 エンドミル（4 枚刃 / 径 20mm）
切削速度 25m/min
送り 0.05mm/ 刃
切込み 14.95mm

ɾ�αυϧΛಈ͔͠ɺΤϯυϛϧΛج४໘̗͔Βखલʹ
��NNͤدΔɻ

ɾ੾ࠐΈΛ �����NNʹઃఆ͢Δɻ

1���5

1�
（
基
準
面
Ｂ
）

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰ ��NN
෯୩部Λ্͛࢓Ճ͢޻Δɻ
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ɾ�αυϧΛಈ͔͠ɺΤϯυϛϧΛखલʹ��NNͤدΔɻ
ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰ��NN෯୩
部Λ্͛࢓Ճ͢޻Δɻ

�5

（
基
準
面
Ｂ
）

1���5

ɾ�σϓεϚΠΫϩϝʔλͰ��NN෯୩部の෯Λଌఆ͠ɺ
ެࠩのൣғͰ͋Δ͜とΛ֬ೝ͢Δɻ

ɾ�σϓεϚΠΫϩϝʔλͰ��NN෯୩部のਂ͞Λଌఆ͠ɺ
ެࠩのൣғͰ͋Δ͜とΛ֬ೝ͢Δɻ

d　10mm 幅谷部仕上げ加工
ɾ�αυϧΛಈ͔͠ΤϯυϛϧΛखલʹ ��NNͤدΔɻ
ɾ�ςʔϒϧΛࡐྉのࠨ୺のՃ޻։࢝఺ʹҠಈ͢Δɻ

1���5

10

（
基
準
面
Ｂ
）

�5ʵ0�05ʵ0�10
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ɾ�ςʔϒϧΛ（޲9࣠ํ）޲ํࠨʹࣗಈૹΓͰ ��NN
෯୩部Λ্͛࢓Ճ͢޻Δɻ

ɾ�ತ部の෯Λ֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰଌఆ͠ɺެࠩのൣ
ғͰ͋Δ͜とΛ֬ೝ͢Δɻ

˞�ϚΠΫϩϝʔλͰのଌఆはԼのࣸਅのΑ͏ʹ
ଌఆࢠΛ部品ʹରͯ͠ਨ直ʹ౰ͯɺଌఆ͢Δɻ

e　部品①の加工終了
ɾ�部品①ΛόΠε͔ΒऔΓ֎͢ɻ
ɾ�部品①Λ޻۩੔ཧ୆ʹ΢ΣεΛෑいͯҰ࣌อ؅͢Δɻ
ɾΤϯυϛϧʹΧόʔΛ͠ɺΤϯυϛϧΛऔΓ֎͢ɻ
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ａ　溝部荒加工準備
ɾϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛऔΓ෇͚ͯݻఆ͢Δɻ

ｂ　溝部荒加工
ɾ�部品②の̖໘（͚͕͖ଆ）Λ্ଆʹ͠ɺج४໘̗໘
ΛόΠεݻఆۚޱଆ໘ʹ౰͔ͯͬ͠Γݻఆ͢Δɻ

ɾ੾࡟৚݅（ճస਺ɺૹΓ）Λઃఆ͢Δɻ

切削工具 ラフィングエンドミル（4 枚刃 / 径 20mm）
切削速度 20m/min
送り 手送り
切込み 15.5mm

ɾ�ϥϑΟϯάΤϯυϛϧのΧόʔΛはͣ͠ɺϥϑΟϯ
άΤϯυϛϧ͕ߔ部のՃ޻։࢝఺ʹ͘ΔΑ͏ʹςʔ
ϒϧΛҠಈ͢Δɻ

ɾ�αυϧΛಈ͔͠ɺϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛج४໘͔
Β ����NN खલ（ੇ๏ ��NNと ��NN の͚͕͖ઢ
のؒ）ʹͤدΔɻ

15�5

���5
���5

（
基
準
面
Ｂ
）

ɾαυϧϩοΫΛ͔͚Δɻ
ɾ੾ࠐΈΛ ����NNʹઃఆ͢Δɻ
ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹखૹΓͰߔ部Λߥ
Ճ͢޻Δɻ

ɾՃ޻։͔࢝Βऴྃ·Ͱ੾࡟༉Λे෼ృ෍͢Δɻ
ɾ੾࡟ঢ়ଶɺ੾Γᷲʹ஫ҙ͢Δɻ

ɾՃޙ޻のߔ部ਂ͞ΛϊΪεͰଌఆ͢Δɻ

［6］部品②（凹型）荒加工
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a　仕上げ加工準備
ɾ�ϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛऔΓ֎͢ɻ
ɾ�ϥϑΟϯάΤϯυϛϧΛ޻۩੔ཧ୆ʹҠಈ͠อ؅͢
Δɻ

ɾ�ΤϯυϛϧʹΧόʔΛ͠ɺίϨοτνϟοΫʹΤϯ
υϛϧΛऔΓ෇͚ͯݻఆ͢Δɻ

b　溝部（奥側）仕上げ前の加工
ɾΤϯυϛϧのΧόʔΛ֎͢ɻ
ɾ੾࡟৚݅（ճస਺ɺૹΓ）Λઃఆ͢Δɻ
ɾ੾ࠐΈΛ����NNʹઃఆ͢Δɻ

切削工具 エンドミル（4 枚刃 / 径 20mm）
切削速度 25m/min
送り 0.05mm/ 刃
切込み 15.5mm

ɾ�αυϧΛಈ͔͠ɺΤϯυϛϧΛԞଆ（:࣠ํ޲）ʹ
�NNҠಈ͢Δɻ

15�5

�5�5
�5�5

（
基
準
面
Ｂ
）

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰߔ部の
Λ͢Δɻ޻લのՃ্͛࢓

ɾ�෯ ��NNತ部Λ֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰଌఆ͠ɺ෯
����NNΛ֬ೝ͢Δɻ

［7］部品②（凹型）仕上げ加工
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c　溝部（奥側）仕上げ加工
ɾ�αυϧΛಈ͔͠ΤϯυϛϧΛԞଆ（:࣠ํ޲）ʹ
���NNҠಈ͢Δɻ

ɾ੾ࠐΈΛ ��NNʹઃఆ͢Δɻ

16

�5

�5

（
基
準
面
Ｂ
）

切削工具 エンドミル（4 枚刃 / 径 20mm）
切削速度 25m/min
送り 0.05mm/ 刃
切込み 16mm

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰߔ部Λ
Δɻ͢޻Ճ্͛࢓

ɾ�෯ ��NNತ部の෯Λ֎ଆϚΠΫϩϝʔλͰଌఆ͢
Δɻ

ɾߔ�のਂ͞ΛσϓεϚΠΫϩϝʔλͰଌఆ͠ɺެࠩの
ൣғͰ͋Δ͜とΛ֬ೝ͢Δɻ

d　溝部（手前側）仕上げ前の加工
ɾ�αυϧΛಈ͔͠ɺΤϯυϛϧΛखલଆ（:࣠ํ޲）
ʹ ���NNҠಈ͢Δɻ

16

���5

���5

（
基
準
面
Ｂ
）
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ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰߔ部の
Λ͢Δɻ޻લのՃ্͛࢓

ɾ�෯ ��NNߔ部ΛΩϟϦύܗ಺ଆϚΠΫϩϝʔλͰ
ଌఆ͢Δɻ

e　溝部（手前側）仕上げ加工
ɾ�αυϧΛಈ͔ͯ͠ɺΤϯυϛϧΛखલଆ（:࣠ํ޲）
ʹ ���NNҠಈ͢Δɻ

16

50

30
（
基
準
面
Ｂ
）

ɾ�ςʔϒϧΛӈํ（޲9࣠ํ）޲ʹࣗಈૹΓͰߔ部Λ
Δɻ͢޻Ճ্͛࢓

ɾ�෯ ��NNߔ部ΛΩϟϦύܗ಺ଆϚΠΫϩϝʔλͰ
ଌఆ͠ɺެࠩのൣғͰ͋Δ͜とΛ֬ೝ͢Δɻ
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f　バイス上での精度確認（組付け）
ɾ�部品②のߔ部ʹ部品①のತ部Λૠೖ͠ɺ௕खํ޲ʹ
Β͔ʹಈ͘͜とΛ֬ೝ͢Δɻ׈

˞�部品͕ૠೖͰ͖ͳいɺຢははめ合Θͤͨ部品
度ੇ๏Λଌఆ࠶Β͔ʹಈ͔ͳい৔合はɺ׈͕
ͯ͠ɺ部品②Λੇ๏֨ن಺Ͱ࠶Ճ͢޻Δɻ

g　加工面角部の手入れ
ɾ部品②ΛόΠε͔ΒऔΓ֎͢ɻ
ɾ�Ճ޻部෼ʹইΛ͚ͭͳいΑ͏ʹ஫ҙ͠ɺϠεϦͰߔ
部のόϦΛऔΔɻ

˞�͹ΓऔΓΛϠεϦͰ行͏と໨ʹ͑ݟͳい΄Ͳ
の͹Γ͕ग़ΔのͰ༉౐ੴΛ༻いͯ༏͘͠আڈ
͢Δɻ

ɾ�Ճ޻໘のશͯの֤部はࢳ໘औΓΛ͢Δɻ（ࢳ໘औΓ
は$��� ૂいと͢Δɻ）

h　部品②の加工終了
ɾ�部品②Λ޻۩੔ཧ୆ʹ΢ΣεΛෑいͯҰ࣌อ؅͢Δɻ
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a　加工済み部品の再確認
ɾ�部品①と部品②のશͯの角部のࢳ໘औΓ͕͞Εͯい
Δ͔֬ೝ͢Δɻ

ɾ部品①と部品②のશͯの໘Λ΢ΣεͰ১͘ɻ

b　部品のはめ合わせ確認
ɾ�部品①と部品②Λはめ合Θͤͯɺ௕खํ׈ʹ޲Β͔
ʹಈ͘͜とΛ֬ೝ͢Δɻ

c　部品の完成
ɾ�部品①と部品②Λはめ合Θͤͨঢ়ଶͰॴఆの৔ॴʹ
อ؅͢Δɻ

［8］精度確認（組付け）
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a　エンドミルの取外し
ɾ�ΤϯυϛϧʹΧόʔΛ͠ɺΤϯυϛϧΛऔΓ֎͢ɻ
ɾ�ΤϯυϛϧΛ޻۩੔ཧ୆のॴఆの৔ॴʹอ؅͢Δɻ
ɾ�ίϨοτνϟοΫΛऔΓ֎͠ɺ޻۩੔ཧ୆のॴఆの
৔ॴʹอ؅͢Δɻ

b　切り屑の掃除
ɾ�ϑϥΠε൫の部Ґ΍पғの੾ΓᷲΛ΄͏͖Ͱूめɺ
ॴఆの৔ॴʹॲ෼͢Δɻ

c　バイスの掃除
ɾ�όΠεḡಈ໘Λ΢ΣεͰ;͖५׈༉Λృ෍͢Δɻ
ɾ�όΠεۚޱΛ਺NNの伱ؒʹͳΔ·Ͱด͡Δɻ

d　フライス盤の停止位置
ɾ�ϑϥΠε൫のఀࢭҐஔはɺαυϧΛίϥϜଆʹۙͮ
͚ɺςʔϒϧはࠨӈのதԝʹɺχʔはԼ͓͛ͯ͘ɻ
（ϑϥΠε൫は௨ৗਖ਼໘ϑϥΠε౳ΛऔΓ֎ͯ͠อ
؅͢ΔɻࣸਅͰはਖ਼໘ϑϥΠεʹΧόʔΛͯ͠ϑ
ϥΠε൫Λอ؅ͯ͠いΔɻ）

e　設備電源の遮断

［9］後片付け
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f　使用工具類の整理整頓
ɾ࢖�༻ͨ͠ਕ෺ɺଌఆثɺ޻۩౳Λਗ਼ড়ʹ͢Δɻ
ɾ�ਕ෺ɺଌఆثɺ޻۩౳Λ޻۩੔ཧ୆ʹ੔ཧ੔಴͢Δɻ

g　 作業範囲の清掃
ɾൣۀ࡞�ғ（ϑϥΠε൫Λআ͘）Λ΄͏͖Ͱ૟আ͢Δɻ

h　照明灯電源の遮断



３級技能検定の実技試験課題を用いた人材育成マニュアル

平੒��೥݄̏ൃ行
ްੜ࿑ಇলҕୗʮए೥ٕೳऀਓࡐҭ੒ࢧԉ౳ۀࣄʯ

தԝ৬ۀೳྗ։ൃڠձ
（தԝٕೳৼڵηϯλʔ）






