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１．自動車板金

課題のポイント

自動車板金作業において、基本的な技術要素として考えられる伸ばし加工、絞り加

工、フランジ加工などを盛り込んだ今回の課題は、高度熟練技能者が作業時間として

７時間程度を要する内容となっている。自動車板金の場合には、１工程あたりの作業

時間として３０～９０分程度かかるため、最低限必要な加工要素を盛り込んだが、全体と

してはかなりのボリュームとなった。

今回の課題における加工上のポイントは以下のとおりである

① R５５０からR５５と連続する曲面をR３５に絞り加工すること

この時、基準面となる上部平面部にひずみ等を発生させないこと

② ①の絞り加工の後、伸ばし加工によりフランジを形成すること

③ R１００の半円形状にR１５の伸ばし加工すること

この時、基準面となる上部平面部にひずみ等を発生させないこと

また半円形であるため、端部で変形がしにくい傾向を補正すること

④ ③の伸ばし加工の後、絞り加工によりフランジを形成すること

この時、絞り加工による倒れこみが発生するのでその分を補正すること

⑤ 補助材の溶接による変形を極力抑えて、補正すること

図５－１ 自動車板金作業課題
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課題図面

次頁に課題図面を示す。

２．曲げ板金

課題のポイント

曲げ板金作業において、基本的な技術要素として考えられる平面の曲げ、円筒の曲

げ、円錐の曲げ、フランジ加工、ワイヤリング加工などを盛り込んだ今回の課題は、

高度熟練技能者が作業時間として９～１０時間程度を要する内容となっている。曲げ板

金の場合には、１工程あたりの作業時間として３０～９０分程度かかるため、最低限必要

な加工要素を盛り込んだが、全体としてはかなりのボリュームとなった。

今回の課題における加工上のポイントは以下のとおりである

① 単品の加工精度を確保すること

特にベースは、円筒側側面の垂直面がひずみやすいので注意すること

② ベースと中間体の組付け等の溶接による変形量を先読みすること

③ ②の溶接時に、ベースの垂直な側面の垂直度を確保すること

④ 複雑な曲面となる中間体と円筒の接合面の加工精度を確保すること

⑤ 円筒と楕円筒の上面の平行度と高さ寸法を基準誤差内に収めてかつ揃えること

課題図面

次頁に課題図面を示す。

図５－２ 曲げ板金作業課題
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