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採　点　表 

氏　名 

寸　法　精　度 

≦0.005 ≦0.02 0.02≦≧0.1 0.1≦ 

Ａ 70 ±0.02

Ｂ 60 ±0.02

Ｃ 35 ±0.02

Ｄ 22 -0.02

Ｅ 10 -0.02

Ｆ 22 +0.02

Ｇ 10 +0.02

≦0.005 ≦0.02 0.02≦≧0.1 0.1≦ 

Ａ 70 ±0.02

Ｂ 60 ±0.02

Ｃ 35 ±0.02

Ｄ 22 -0.02

Ｅ 10 -0.02

Ｆ 22 +0.02

Ｇ 10 +0.02

公差 測定個所 最大誤差値 公差内箇所 公差外誤差 

段差 

隙間 

打痕、傷 

食い込み 

組み立て不良 

記号 寸法 公差 実測値 

作業時間 

部品番号１ 

部品番号２ 

組み立て精度 

精　度　区　分 

記号 寸法 公差 実測値 
精　度　区　分 

内容 

その他減点項目 

項目 内　　容 項　　目 
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採点表 
１）寸法精度 

番号 氏名 時間 減点合計 得点 

時間 分 

項目 部品 寸法公差 測定値 配点 減点 

± 0.05 以内 ± 0.06 以内 その他 
a 01 70± 0.05

0 1 4

± 0.03 以内 ± 0.04 以内 ± 0.05 以内 その他 
b 01 60± 0.03

0 1 2 4

± 0.03 以内 ± 0.04 以内 ± 0.05 以内 その他 
c 01 30± 0.03

0 1 2 4

± 0.02 以内 ± 0.03 以内 ± 0.04 以内 その他 
d 01 10± 0.02

0 1 2 4

± 0.02 以内 ± 0.03 以内 ± 0.0４以内 その他 
e 01 8± 0.02

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
f 01

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
g 01

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
h 01

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
i 01

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
j 01

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
k 01

0 1 2 4

± 0.05 以内 ± 0.06 以内 その他 
l 02 70± 0.05

0 1 4

± 0.03 以内 ± 0.04 以内 ± 0.05 以内 その他 
m 02 50± 0.03

0 1 2 4

± 0.03 以内 ± 0.04 以内 ± 0.05 以内 その他 
n 02 40± 0.03

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
o 02

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
p 02

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
q 02

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
r 02

0 1 2 4

± 0.03 以内 ± 0.04 以内 ± 0.05 以内 その他 
s 02 15± 0.03

0 1 2 4

以内 以内 以内 その他 
t 02

0 1 2 4 寸法減点計 

以内 以内 以内 その他 
u 02

0 1 2 4

２）仕上げ面 ３）勘合  

部品 上 中 下 減点 

01 0 2 4配点 

02 0 2 4

上 中 下 減点 

01,02 42 部勘合 0 2 4

01,02 37 部勘合 0 2 4

+0.03
0

+0.04
0

+0.05
0+0.03

042

+0.03
0

+0.04
0

+0.05
0+0.03

037

+0.03
0

+0.04
0

+0.05
0+0.03

024

+0.03
0

+0.04
0

+0.05
0

+0.05
0

+0.06
0

+0.03
030

+0.05
08

+0.05
0

+0.06
0

+0.07
0+0.05

07

４）特別減点 

配点 数量 減点 

勝手違い 10

食い込み 5

傷、打コン 1

糸面取り不良 1

１㎜まちがい 5
  0
－ 0.03

  0
－ 0.04

  0
－ 0.05

５）時間減点 

配点 減点 

＋５分につき ２ 

  0
－ 0.03

  0
－ 0.04

  0
－ 0.05 0

－ 0.0330

  0
－ 0.03

  0
－ 0.04

  0
－ 0.05

 0
－ 0.0342

 0
－ 0.0337

 0
－ 0.0324

  0
－ 0.05

  0
－ 0.06

  0
－ 0.07

  0
－ 0.05

  0
－ 0.06

0
－ 0.07

 0
－ 0.058

 0
－ 0.057

  0
－ 0.03

  0
－ 0.04

  0
－ 0.05

+0.07
0
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六面体作成チェックリスト 

チェック者 機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 服 装 

整 理 整 頓 

①帽子 ②保護メガネ ③安全靴 ④工具棚 ⑤テーブル上 

２ 姿勢・動作 ①工程を見通した動作 ②不安全行為 

３ 加工工程 ①適切な工程 ②工程を考えた加工条件 ③材料の突出 

④切屑 

４ 測定 ①正しい測定 ②測定姿勢 ③測定回数 

NO 作 業 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 荒削り 

２ 仕上げ 

作 業 時 間 

始 ： 終 ： ＴＯＴＡＬ ： 

特記事項 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 
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自己チェックリスト六面体 

機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 服 装 

整 理 整 頓 

①帽子 ②保護メガネ ③安全靴 ④工具棚 ⑤テ ーブル上 

２ 姿勢・動作 ①工程を見通した動作 ②不安全行為 

３ 加工工程 ①適切な工程 ②工程を考えた加工条件 ③材料の突出 

④切屑 

４ 測定 ①正しい測定 ②測定姿勢 ③測定回数 

NO 作 業 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 荒削り 

２ 仕上げ 
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課題１作成チェックリスト 

チェック者 機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 服装・整理整頓 ①服装 ②工具棚等 

２ 姿勢・動作 ①工程を見通した動作 ②不安全行為 

３ 工程表の作成 ①見やすさ ②適切な工程 

NO 作 業 チ ェ ッ ク 項 目 

①正しい測定 ②測定回数 ③工具の突出し量 ④材料の突出 
⑤切屑 ⑥工程を考えた加工条件 ⑦切削油剤 

１ 荒削り 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 

２ 六面体仕上げ 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 

３ 段、溝仕上げ 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 

作 業 時 間 

始 ： 終 ： Ｔ ＯＴＡＬ ： 

特記事項 
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自己チェックリスト課題１ 

機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 服装・整理整頓 ①服装 ②工具棚等 

２ 姿勢・動作 ①工程を見通した動作 ②不安全行為 

３ 工程表の作成 ①見やすさ ②適切な工程 

NO 作 業 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 荒削り 

加工時間 

： 

２ 仕上げ 

加工時間 

： 

特記事項 
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課題２作成チェックリスト 

チェック者 機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 姿勢・動作 ①工程を見通した動作 ②整理整頓 ③不安全行為（服装） 

２ 工程表の作成 ①見やすさ ②適切な工程 

NO 作 業 チ ェ ッ ク 項 目 

①正しい測定 ②測定回数 ③工具の突出し量 ④材料の突出 
⑤切屑 ⑥工程 を考えた加工条件 ⑦切削油剤 

１ 荒削り 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 

２ 六面体仕上げ 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 

３ 段、溝仕上げ 

加工時間 

開始 ： 

終了 ： 

作 業 時 間 

始 ： 終 ： ＴＯＴＡＬ ： 

特記事項 
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自己チェックリスト課題２ 

機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 姿勢・動作 ① 工程を見通した動作 ②整理整頓 ③不安全行為（服装） 

２ 工程表の作成 ①見やすさ ②適切な工程 

NO 作 業 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 荒削り 

加工時間 

： 

２ 仕上げ 

加工時間 

： 

特記事項 
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総合チェックリスト 

チェック者 機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 服装・整理整頓 

２ 姿 勢・動 作 ①工程を見通した動作 ②不安全行為 

３ 測 定 ①正しい測定 ②測定姿勢 ③測定回数 

４ 工 程 表 ①見やすさ ②適切な工程 

５ 加 工 方 法 ①適切な加工作業 

感想 
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自己総合チェックリスト 

機械番号 受講者名 

NO 診 断 項 目 チ ェ ッ ク 項 目 

１ 服装・整理整頓 

２ 姿 勢・動 作 ①工程を見通した動作 ②不安全行為 

３ 測 定 ①正しい測定 ②測定姿勢 ③測定回数 

４ 工 程 表 ①見やすさ ②適切な工程 

５ 加 工 方 法 ①適切な加工作業 

感想 

①コースの感想 ②このコースで学んだこと ③ご要望 
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