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コース概要説明資料  
 
１．コースの目的 
 数値制御機が普及した今日の機械加工の現場でもそれを高度に使いこなすためには優れ

た熟練技能が必要とされています。また、加工全般の条件判断、トラブルの解決、新規作

業の立ち上げ、高品質の維持、効率化など作業の改善等々と、高度熟練技能者の果すべき

役割はますます大きなものとなっています。 
 しかし現場経験による熟練技能者育成には長い年月を要します。また、今日現場技術の

高度化によって仕事の経験の中で機械加工の熟練技能を形成することは次第に難しくなっ

ています。 
 このような企業現場を支援するために、従来の公共職業訓練の中には見られなかった全

く新しい熟練者向けコースとしてこのコースは開発されました。日常の業務の中だけでは

経験することのできない加工ノウハウや洗練された作業方法、高精度加工と高効率の追求

などを通して、このコースでは現状の技能レベルを大きく越えていくためのお手伝いをし

ます。 
 通常の訓練と違い、設定した水準のクリアに満足せず、受講者それぞれのベストをどこ

までも引き上げようとするコースです。 
 この研修を通じて、作業の段取り・作業上必要なカン・コツの修得及び課題のポイント

を修得し、「精度・速度・美しく」を追求してください。 
 自分の技能を振り返るに大変良い研修ですから、指導員にしっかりアドバイスをいただ

いてください。 
 一週間という短い研修です指導員が一流でも皆さんが意欲的でなかったら伸びません。

全力で頑張って自らチャレンジするようにお願いします。 
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２．コースの進め方 
 
 
      オリエンテーション   
 
 
     課題実習  
                 技能提示  

課題①                             諸技能要素  
技能チェック      個別指導        知識  

                 達成度評価       ノウハウ  
                             等  
          

課題②  
トライアル  

 
 
 

課題③  
トライアル  
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事前準備 

 
１．課題工程表の作成 
 次ページの課題図面の工程を考えて、コースに望んで頂きます。寸法公差は記入していま

せんが、各自の技能をチェックするものですので、各自で設定していただきます。 
０．０５、０．０１等目標を定め加工工程を考えてください。製作個数は２個、標準加工時

間を１時間３０分とします。（工程表の書式は別添用紙とします。） 

 
      製作上のポイント 
          ・２個の均一性 
          ・組合せ時の段差 
 
２．職務経歴等の記入のお願い 
 機械加工においての経験等、資格等をご記入下さい。 

 
３．加工知識の整理 
 普段疑問に思っている点、コース時に質問したい点を整理しておいて下さい。テキスト、

別添資料を参考にして記述下さい。 
 
 
      以上３点について、セミナー開始時にご提出お願いします。 
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職務経歴頭の記入 

 
 １ 氏名 
 
 ２ 所属企業 
 
 ３ 本コースの受講の動機 

 
 
 
 ４ 機械加工の経験年数 
 
 
 
 
 
 ５ 機械加工関係資格・検定 

 
 
 
 
 
 ６ 主な仕事内容・使用機種 
 
 
 
 
 ７ 仕事でこれからやりたいこと 
 
 
 
 
 
 
   ８ 疑問点、質問項目の記述 
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工程表 Ｎｏ．

作業手順 加工状態 内容・切削条件 時間 工具・刃具

（コピーしてお使い下さい。）
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使用テキスト 
 日刊工業新聞社 フライス盤作業 篠崎襄 監修 佐藤晃平 坂井儀道 著 
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フライス加工高度熟練技能者を目指す 

満点追求コース 

 

 

フライス盤作業安全 
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安全点検と安全作業 
 
１．作業前の安全点検 
① 日常点検及び定期点検チェックリストにしたがって、各部を点検する。 
・電源、電動機の作動 
・摺動面 
・安全装置 
・異常音、発熱、振動などの有無 
・給油箇所への給油 
② 次の項目についても安全点検を実施し、不安全状態の解消に努める。 
・周辺の作業環境。（機械及び作業台周辺の整理整頓） 
・使用器工具類の正しい使い方を身につける。 
・保護具（作業服、作業帽、安全靴、保護メガネ）の着用。 
 
２．作業中の安全 
不安全行動に注意し、事故発生の防止に努める。 
① 切り屑、刃物、材料のカエリなどには素手で触れない。 
② 工具、材料の取り付けを確実にする。 
③ 工具、材料の取り付け取り外し、測定は、主軸の回転が完全に停止してから行う。 
④ 機械の運転中は、みだりに現場を離れない。 
⑤ 機械のテーブル上には、器工具、測定具等を放置しておかない。 
⑥ てぬぐい、手袋は使用しない。 
⑦ 作業中に異常を発見した場合は、ただちに機械を止め指導員に連絡し、適切な処置を

受けたうえで再使用する。 
⑧ 重量物の運搬は、無理をせず、他の人の助けを求める。 
⑨ 停電の際には、まず主電源スイッチを切り、各操作部のハンドル、レバー類を中立位

置に戻す。 
 
３．作業後の安全 
 
① 機械を清掃し、使用器工具類をもとの保管場所にもどす。 
② 機械及び器工具類の不良箇所のチェック及び修理、または交換。 
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操作概要 
１．電源スイッチの ON,OFF 

 
 各操作レバーがニュートラル位置にあること

を確認する。 
 注．レバーが入っていると電源投入と同時に動

き出す。 
 右下 赤ボタン ＯＦＦ（停止） 
 
 
 

 
 
左側面 電源パネル 
 
①左上ボタン ＯＮ 
 
赤ボタン ＯＦＦ（停止） 
 
 

 
電源投入後 
② 油量の確認と油窓に油が流れているか確認する。 
 
 
 
 
 
 
③ 油圧計の油圧確認。針が緑の範囲にあること。 
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２．主軸の起動及び停止 
① 主軸速度の変換を確実に行う。変換を行うと主軸がゆるやかに回転する場合がある。 

 
 
 
 
 
 
 
 

                中央の円盤を引き回転させる 
 
② 起動レバー操作に伴う回転及び停止の応答性に注意する。（主軸が回転・停止するまで

しばらくかかる） 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
③ 主軸の停止は、材料を刃物からじゅうぶんに逃がしてから行う。 
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３．テーブル手送りハンドル 
 
① テーブル左右送りは、自動送り、早送りの使用が激しいので、送りねじの磨耗が大き

く、目盛の信頼性が他のものに比べて劣る。 
 
② サドル前後送りは目盛の信頼性は良い、しかし構造的に弱いので重切削の場合、送り
ねじの遊びを取除いてクランプを確実にする。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

     緩めている状態     クランプ状態 
 
③ ニー上下送りは、テーブル、サドル、ニーを支えているため減速比が大きくしてある。

したがって目盛の感度は良いが微動の場合、一度大きく逃がしてから目的の目盛に合わせ

る。 
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４．自動送りレバーの操作 
① 各方向のレバー操作（例、右⇔停止⇔左）は確実に行う。 
 

 
 
 
 
 
 

 左方向 早送り           右方向 早送り 
 
 
 
 

    中立位置 
 
 
 
 

 左方向 切削送り            右方向 切削送り 
 
早送りレバー（各軸の切削送 
りレバーと組合せ使用） 
 
 
 
 
 
 
② 送り方向のクランプは必ずゆるめる。 
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③ 二方向、三方向の自動送りが同時にかけられる。不要な送り方向のレバーは必ず中立

位置にしておく。 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
④ 早送りが作業能率を高めることは当然であるが、その使用には十分に注意を払う必要

がある。特に、刃物の手前 50～100mm 前後で早送りを止め、以後は手送りハンドルで目
的の位置まで送る。 
 
 
 
 
５．機械のくせを知る 
早送り停止後の慣性運動、送りねじのバックラッシュ、マイクロメータカラーの目盛と

実際の移動量、前述の主軸起動、停止の応答性など、いわゆる機械のくせを習熟する。 
 
６．作業のムダを省く 
一般に作業に伴う作業者の行動半径は、機械に慣れるにつれて定まってくるものではあ

るが、特に作業位置、材料の取り付け位置、右手操作、左手操作については効率的な配置

と用途に配慮する心掛けが必要である。 
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フライス加工高度熟練技能者を目指す 

満点追求コース 

 
 

フライス盤の主要精度検査 

 
 

バイスの精度検査と修正法 

 
 

平面切削の手順 
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                    主軸内外径の振れ精度チェック 

 

 

        

                      許容値：０．０１   実測値：        

 

 

 

 

                   テーブル左右方向の精度チェック 

 

 

   

                  許容値：０．０２／３００   実測値：       

 

フライス盤の主要精度検査 
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                  テーブル前後方向の精度チェック 

   

 

    

                  許容値：０．０２／３００   実測値：       

 

 

                   テーブル上面と主軸中心線との 

                      直角度（振回し）チェック 

 

 

    
 

    

                  許容値：０．０２／３００   実測値：      
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                   バイス口金の左右方向平行出し 

 

 

 

    

                目標：０．００１～０．００２    実測値：       

                        ↑ 

                  できる限り“０”に近づけるのが望ましい 

 

 

 

                  バイス底面（左右）方向のチェック 

 

 

 

    

                   許容値：０．０１       実測値：       

 

バイスの精度検査と修正 
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                  バイス底面（前後）方向のチェック 

 

 

 

    

                   許容値：０．０１       実測値：       

 

             実測値が大きく外れている場合、テーブルとバイス本体（底面） 

             との間にシクネステープ（ゲージ）を挟み込み調整する 

 

 

 

 

 

 

                    バイス直角方向のチェック 

 

 

 

    

                   許容値：０．０１       実測値：       

 

             実測値が大きく外れている場合、固定側バイス口金をはずし 

             固定アゴと口金の間にシクネステープ（ゲージ）を挟み込み調整する

パラレルブロック 
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『6面切削』開始
1

2

3

4

5 精神統一を図る

材料寸法の確認
1

材料直角度確認
1

バリ取り
1

　　対策として必ず実施

ノギスで材料寸法を確認し
削り代を確認する

スコヤで直角度を確認する
０．０５㎜以上の狂いには
注意が必要

3面切削にて粗加工する場
合ーハンマリング取付にて
取り付ける対策として油砥
石で材料のバリ取を行う

フライス盤本体の暖機運
転を10分以上行い異音等
がしていないか確認する
フライス盤本体・バイス・測
定器の精度を確認する
正面フライスをセットし1面
目の寸法に目盛を合わせ
る
1面目の試し削りを行い寸
法をチェックする
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加工順番記入
1

バイス取付状態確認
1

工具Ｘ・Ｙ・Ｚ位置合わせ
1

送りセット
1

送り速度
=回転数×刃数
×1刃当たりの送り量

出来る限りZ軸目盛を動か
さずに加工できるように3面
切削の加工順序を決定し、
順序をマジックインキで記
入する

バイスに材料を締め付けた
ときハンドルが右にくるよう
に事前に確認しておく

正面フライスを取り付けてZ
軸目盛を指定寸法を出せ
るようにセットする

テーブルを動かして実際の
送り速度を確認する
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回転セット
1

回転数

正面フライス準備
1

はけ･パラレル･材料準備
1 バイス左サイドにセット

加工
正面フライスを主軸にセット
1

2

クランプは1回で実行する

　＝

すばやくフルバックカッター
を主軸に挿入できるように
キー溝位置を確認

主軸挿入後しっかりと鍵ス
パナで右回転を加え締め
付ける

回転数を決定後実際に回
転させてみる

切削速度×1000
π×刃物直径

バイスの近くに置きすぐ取
り付け可能な位置にセット
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バイスクランプ
1

工具高さ位置確認
1

主軸回転Ｏｎ

Ｚ切込み
1

バイスに材料を確実にクラ
ンプするこのときは粗加工
のため木ハンマーは使用
せずパラレル上に置いた
状態でクランプする

正面フライスを静止状態に
て近づけてZ軸目盛をセッ
トする
（隙間0．5以内）この作業
は準備時間に行う

切り込みは1回で確実に行
う（例4，5mm）
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切削
1

・切れ味
・主軸のガタツキ
・クランプ状態
・異常音
2

材料取りはずし
1

材料取付
1

バリ取り
1

材料を外すときはバイス
ハンドルは一回で緩める

送り時間内に250ミリ中目
やすりで素早く取る

切削の状態を眼・耳で確認
する

テーブルを戻すときはＺ軸
の高さそのままでもどす

材料取り付け時はバイス
ハンドルは2回手で叩き確
実に締めこむ
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バイス掃除
1

パラレル取扱い　1
1

パラレル取扱い　2
1

パラレル取扱い　3
1 手前1本はスライドさせて
バイス可動側に移動させ
る

上面から順番に行い最終
手で切粉が付着していな
いか確認する

片手で二本同時に持ち上
げ右手で確実に掃除をす
る

左からスライドさせて確実
に置く



課題１資料 

54 

 

 

課題１ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



課題１資料 

55 

 



課題１資料 

56 

課題１製作上のポイント

① ２個の六面体の寸法を揃える

② 溝幅２２の歪みを少なく、加工する

③ 溝幅２２と凸幅２２の中心を出し、はめ合わせができる

④ ２個の部品の均一性

⑤ ２個製作時の誤差を少なくするチャックの方向の検討

⑥ パラレルブロックの効果的な使用方法
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工程概略 課題１

作業手順 内容 時間（分） 工具・刃具

準備 素材の平行度・寸法度チェック
ＳＳ４００（S４５Ｃ）

3 ノギス

六面体荒切
削

①②六面体切削 20 正面フライス

パラレルブロック

段・溝荒切削 ①②幅２２段切削 20 ２枚刃エンドミル

①②幅２２溝切削 ラフィングエンドミル

六面体仕上
切削

①②六面体仕上切削 15 正面フライス

外側マイクロメー
タ

段・溝仕上げ
切削

①②幅２２段切削 20 ４枚刃エンドミル

①②幅２２溝切削 外側マイクロメー
タ

糸面取り ①②糸面取り 5

所要時間 90

寸法チェック 寸法チェック 3

嵌め合い
チェック

4

＊加工時間は２個製作のものとする。
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工程表　　課題１

作業手順 内容 時間 工具・刃具
準備 素材の平行度 ・寸法度

チェック
3 ノギス

①②ＳＳ４００
71×61×36
（S４５Ｃ同寸法）

①②１面加工 パラレルブ
ロック

①②２面加工 口金
真鍮棒

①②３面加工

①②３面加工寸法出し

①②４面加工

①②４面加工寸法出し

①②５面加工

①②６面加工

①②６面加工寸法出し

寸法確認 マイクロメー
タ

①②幅２２段切削 ２枚刃エンド
ミル

ラフィングエ
ンドミル

①②幅２２溝切削

正面フライ
ス

六面体切削 20

段・溝荒切削 10

10
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作業手順 内容 時間 工具・刃具

六面体仕上
切削

①②六面体仕上切削 15 正面フライ
ス

外側マイク
ロメータ

段・溝仕上げ
切削

①②幅２２段切削 10 ４枚刃エンド
ミル

外側マイク
ロメータ

①②幅２２溝切削 10

糸面取り ①②糸面取り 5

寸法チェック 寸法チェック 3

嵌め合い
チェック

4
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実技指導要領・工程表 課題１

作業手順 内容 指導上のポイント 到達水準 時間 工具・刃具

準備 素材の平行度 ・寸法度
チェック

平行度（０．１） 3 ノギス

①②ＳＳ４００ 正面フライス

71×61×36

（S４５Ｃ同寸法）

・自動送り時に面取り

①②１面加工 ・保護口金使用 パラレルブロック

・材料の動きに注意 口金

①②２面加工 直角確認 真鍮棒

①②３面加工 平行・直角確認 平行度0.03以内

①②３面加工寸法出し

①②４面加工 平行・直角確認 直角度

①②４面加工寸法出し 平行度0.03以内

①面と④面

①②５面加工 スコヤによる直角出 直角度

①面と⑤面

②面と⑤面

①②６面加工 平行・直角確認 平行0.03以内

①②６面加工寸法出し

寸法確認
60.5×70.5×35.5

０．５仕上げ代確認 ０．１以内 マイクロメータ

六面体切削 標準時間内に加
工ができること

20

標準時間内加
工ができること

標準時間内加
工ができること

・機械能力に合わ
せ、切削条件を設定

・上下送りの移動は
最小限度とする
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作業手順 内容 指導上のポイント 到達水準 時間 工具・刃具

①②幅２２段切削 ･サドルにて切削 ・仕上げ代の寸
法が均一に残っ
ていること

２枚刃エンド
ミル

・材料の動きに注意 ・標準時間内に
できること

ラフィングエ
ンドミル

･仕上げ代を0.5残す

･加工における変形
を少なくする

①②幅２２溝切削 ･サドルにて切削 ・仕上げ代の寸
法が均一に残っ
ていること

・材料の動きに注意 ・標準時間内に
できること

･仕上げ代を0.5残す

･加工における変形
を少なくする

六面体 ①②六面体仕上切削 ・２つの六面体の寸
法を揃える

15 正面フライス

仕上切削 外側マイク
ロメータ

段・溝仕上げ
切削

①②幅２２段切削 ・できる限り深くﾁｬｯｸ 10 ４枚刃エンド
ミル

・ハンマーリング方法
を修得

外側マイク
ロメータ

・中心振り分けと２２
の寸法公差の兼ね
合いに注意

・材料の上面･側面平
行度確認

①②幅２２溝切削 ・できる限り深くﾁｬｯｸ 10

・ハンマーリング方法
を修得

・中心振り分けと２２
の寸法公差、嵌め合
いの兼ね合いに注意

・材料の上面･側面平
行度確認

糸面取り ①②糸面取り 作業台で丁寧に Ｃ０．３ 5

寸法チェック 寸法チェック 3

嵌め合い
チェック

4

段・溝荒切削 10

10
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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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課題２製作上のポイント

① 溝幅２４の歪みを少なく、加工する

② 六面体６０幅の平行度を出す

③

④ 幅７０の溝側の六面体仕上げ面のビビリをおさえる

⑤

⑥ パラレルブロックの効果的な使用方法

⑦ 誤差を少なくするチャックの方向の検討

⑧ パラレルブロックと目盛環の効果的な活用の仕方

溝幅４２と溝幅２４の中心および凸幅４２と凸幅２４の中心を
出し、はめ合わせができる

ワンチャックでいかに多くの加工をするか一段取り時間の
短縮・仕上げ面保護
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工程概略 課題２

作業手順 内容 時間 工具・刃具
準備 素材の平行度・寸法度チェック ノギス

①②ＳＳ４００ 15 正面フライス
（S４５Ｃ同寸法） パラレルブロック

口金

真鍮棒
外側マイクロメー
タ

けがき ①②マーキング 3 ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ

①②けがき ｽｹｰﾙ

段付・溝切削 ①　幅２４溝荒切削 8 ２枚刃エンドミル

①　幅４２．３７溝荒切削 8
②　幅２４凸荒切削 7

②　幅４２段付荒切削 4
②　幅３７段付荒切削 4

六面体 ①②六面体仕上切削 22 正面フライス
仕上切削 外側マイクロメー

タ

①　幅４２溝仕上切削 8 ４枚刃エンドミル

①　幅３７仕上切削 8
①　幅２４溝仕上切削 8
②　幅２４凸仕上切削 10

②　幅４２段付仕上切削 5
②　幅３７段付仕上切削 5 パラレルブロック

糸面取り ①②糸面取り 5 ヤスリ

所要時間 120

寸法チェック 寸法チェック

嵌め合い
チェック

六面体荒切
削

段付・溝仕上
切削 デップスマイクロ

メータ

ラフィングエンドミ
ル

外側マイクロメー
タ
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工程表　　　　課題２

作業手順 内容 時間 工具・刃具
準備 素材の平行度・寸法度

チェック
ノギス

部品① ①②ＳＳ４００
75×61×36
75×51×41 ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ
（S４５Ｃ同寸法） 口金
①１面加工 真鍮棒
Ｎ＝500～600min-1
f=手送りor300mm/min
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:30mm､直角
②１面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:20mm､直角

部品② ①２面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:無､真鍮棒
②２面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:10mm､真鍮棒
①３面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:無､真鍮棒
②３面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:10mm､真鍮棒
①４面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:30mm
②４面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:20mm
①５面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:無､直角
②５面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:無､直角
①６面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:無
②６面加工
ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:無
寸法確認 マイクロメー

タ

①②マーキング ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ
･ﾏｼﾞｯｸｲﾝｷによるマーキン
グ

ｽｹｰﾙ

①②けがき

正面フライ
ス

六面体荒切
削

15

けがき 3
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作業手順 内容 時間 工具・刃具
課題①溝荒
切削

①　幅２４溝荒切削 ２枚刃エンド
ミル
ラフィングエ
ンドミル

ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:20mm

①　幅３７溝荒切削

ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:30mm

①　幅４２溝荒切削

ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:30mm

4

8

4
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作業手順 内容 時間 工具・刃具
課題②段付
荒切削

②　幅２４凸荒切削 7 ２枚刃エンド
ミル
ラフィングエ
ンドミル

ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:35mm

②　幅４２段付荒切削 4

ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:35mm

②　幅３７段付荒切削 4

ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸ:20mm
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作業手順 内容 時間 工具・刃具
六面体仕上
切削

①六面体仕上切削
Ｎ＝６００～８００min-1
ｆ＝２００～３００ｍｍ／ｍｉｎ

22 正面フライ
ス

パラレルブロックの有効な
活用
５面目加工時、ダイヤル
ゲージによる直角確認

外側マイク
ロメータ

②六面体仕上切削

同上

溝仕上切削 ①　幅４２溝仕上切削
Ｎ＝６００～８００min-1
ｆ＝２００～３００ｍｍ／ｍｉｎ

外側マイク
ロメータ

基準面を間違えない
ダイヤルゲージによる平行
度確認

デップスマイ
クロメータ

①　幅３７仕上切削 ４枚刃エンド
ミル

平行度確認 パラレルブ
ロック

①　幅２４溝仕上切削

平行度確認

8

8

8



課題２資料 

71 

 

作業手順 内容 時間 工具・刃具
段付仕上切
削

②　幅２４凸仕上切削 外側マイク
ロメータ

基準面を間違えない
ダイヤルゲージによる平行
度確認

デップスマイ
クロメータ

②　幅４２段付仕上切削 5 ４枚刃エンド
ミル

平行度確認 パラレルブ
ロック

②　幅３７段付仕上切削

平行度確認

糸面取り ①②糸面取り 5

寸法チェック 寸法チェック マイクロメー
タ

嵌め合い
チェック

10

5
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実技指導要領・工程表　　　　　課題２

作業手順 内容 指導上のポイント 到達水準 時間 工具・刃具

準備 素材 の平行度 ・寸法度
チェック

平行度（０．１） ノギス

①②ＳＳ４００

75×61×36

75×51×41

（S４５Ｃ同寸法）

・自動送り時に面取り 口金

①②１面加工 ・保護口金使用 真鍮棒

・材料の動きに注意

①②２面加工 直角確認

①②３面加工 平行・直角確認 平行度0.03以内

①②３面加工

寸法出し

①②４面加工 平行・直角確認 直角度

①②４面加工 平行度0.03以内

寸法出し １面と４面

①②５面加工 スコヤによる直角出 直角度

１面と５面

２面と５面

①②６面加工 平行・直角確認 平行0.03以内

①②６面加工

寸法出し

寸法確認 ０．５仕上げ代確認 ０．１以内 マイクロメー
タ

①②マーキング ・方向･位置の確認 ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ

･ﾏｼﾞｯｸｲﾝｷによるマーキン
グ

・切削する個所を明
記

ｽｹｰﾙ

①②けがき ｽｹｰﾙにてチェック

六面体荒切
削

標準時間内に加
工ができること

15

標準時間内加
工ができること

標準時間内加
工ができること

・ 機械能力に合わ
せ、切削条件を設定

・上下送りの移動は
最小限度とする

パラレル
ブロック

正面フライ
ス

けがき 図面形状が理
解できているこ
と

3
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作業手順 内容 指導上のポイント 到達水準 時間 工具・刃具

①　幅２４溝荒切削 ･サドルにて切削 ・仕上げ代の寸
法が均一に残っ
ていること

２枚刃エンド
ミル

・材料の動きに注意 ・標準時間内に
できること

ラフィングエ
ンドミル

･仕上げ代を0.7残す

･目盛り環を有効活
用

①　幅４２．３７溝荒切削 ・できる限り深くﾁｬｯｸ

･仕上代を0.7残す

②　幅２４凸荒切削 ・できる限り深くﾁｬｯｸ

・材料の動きに注意

②　幅４２段付荒切削 ･仕上代を0.5残す 4

②　幅３７段付荒切削 ･目盛り環を有効活
用

4

六面体 ①②六面体仕上切削 正面ﾌﾗｲｽ

仕上切削 外側マイク
ロメータ

①１面加工 ・標準時間内に
加工ができるこ
と

パラレルブ
ロック

(30.3切り込み量0.2） ・ねらい寸法

②１面加工 ±０．００５

　　　（40.3切り込み量0.2）

①２面加工 ・ハンマーリング方法
を修得

同上

(30仕上げ) ・ﾊﾟﾚﾗが固定できる

②２面加工

　　　（40仕上げ）

①３面加工 同上 同上

(60.3切り込み量0.2)

②３面加工

(50.3切り込み量0.2)

①４面加工 同上 同上

(60仕上げ)

②４面加工

(50仕上げ)

①５面加工 スコヤ直角出し 同上

(70.3切り込み量0.2)

②５面加工

(70.3切り込み量0.2)

①６面加工 ・ハンマーリング方法
を修得

同上

(70仕上げ) ・ﾊﾟﾚﾗが固定できる

②６面加工

(70仕上げ)

22

六面体仕上
げ

段付・溝切削

7

・ﾊﾟﾚﾗが固定できるこ
とにより、平行度把握
ができる

8

8
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作業手順 内容 指導上のポイント 到達水準 時間 工具・刃具

①　幅４２溝仕上切削 ・ハンマーリング方法
を修得

・８をねらい寸法
０

外側マイク
ロメータ

・パラレルブロックが
固定できる

･４２溝幅を
＋０．０１

デップスマイ
クロメータ

・材料の上面･側面平
行度確認

４枚刃エンド
ミル

①　幅３７仕上切削 同上 ・ 10をねらい寸
法０

パラレルブ
ロック

･37溝幅を

0.01

①　幅２４溝仕上切削 ･３７溝幅を

0.01

･深さ３０

0.01

②　幅２４凸仕上切削 ・ハンマーリング方法
を修得

・２４段付き
-0.01

・ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸが固定でき
る・材料の上面･側面平
行度確認

・３０　－０．０１

②　幅４２段付仕上切削 ・４２　－０．０１ 5

②　幅３７段付仕上切削 ・ハンマーリング方法
を修得

･３７段付き
-0.01

・ﾊﾟﾗﾚﾙﾌﾞﾛｯｸが固定でき
る・材料の上面･側面平
行度確認

糸面取り ①②糸面取り 作業台で丁寧に 角部０．３ 5

寸法チェック 寸法チェック マイクロ
メータ

嵌め合い
チェック

段付・溝仕上
切削

8

8

10

5

8
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課題３製作上のポイント

① ２個の部品の均一性

② 歪みを少なく、加工する

③ アリ溝の正確な測定

④ 溝幅と凸幅の中心を出し、はめ合わせができる

⑤ 複数個製作時の誤差を少なくするチャックの方向の検討
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工程概略 課題３

作業手順 内容 時間 工具・刃具
準備 素材の平行度・寸法度チェック ノギス

六面体荒切
削

ＳＳ４００ 10 正面フライス

S４５Ｃ同寸法

マーキング 2 ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ
･ﾏｼﾞｯｸｲﾝｷによるマーキング ｽｹｰﾙ
けがき

凸荒切削 6 ２枚刃エンドミル

凹荒切削 5 ラフィングエンドミ
ル

凹アリ溝荒切削 7 アリ溝カッタ

凸アリ溝荒切削 5

六面体仕上切削 24 正面フライス

外側マイクロメー
タ

段付・溝仕上
切削

凹仕上切削 19 ４枚刃エンドミル

凸仕上切削 15 アリ溝カッタ

凹アリ溝仕上切削 20 デプスマイクロ
メータ

凸アリ溝仕上切削 18

糸面取り 糸面取り 3 ヤスリ

所要時間 134

寸法チェック 寸法チェック

嵌め合い
チェック

けがき

段付・溝荒切
削

六面体仕上
切削

※工程詳細は２例あります。  
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工程表（その１）　　課題３

作業手順 内容 時間 工具・刃具
準備 素材の平行度 ・寸法度 ノギス
六面体荒切
削

①②ＳＳ４００ 10 正面フライ
ス

素材寸法
75×61×36

ノギス

（S４５Ｃ同寸法）
寸法確認
71×51×26

①②マーキング ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ

･ﾏｼﾞｯｸｲﾝｷによるマーキン
グ

ｽｹｰﾙ
①②けがき

①②凸荒切削 ２枚刃エンド
ミル

ラフィングエ
ンドミル

①②溝荒切削 同上

6

5

けがき 2

段付・溝荒切
削
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工程表　　課題３

作業手順 内容 時間 工具・刃具
準備 素材の平行度 ・寸法度 ノギス
六面体荒切
削

①②ＳＳ４００ 10 正面フライ
ス

素材寸法
75×61×36

ノギス

（S４５Ｃ同寸法）
寸法確認
71×51×26

①②マーキング ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ

･ﾏｼﾞｯｸｲﾝｷによるマーキン
グ

ｽｹｰﾙ
①②けがき

①②溝荒切削 ２枚刃エンド
ミル

ラフィングエ
ンドミル

①②凸荒切削 同上

8

7

けがき 2

段付・溝荒切
削
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実技指導要領・工程表　　課題３

作業手順 内容 指導上のポイント 到達水準 時間 工具・刃具

準備 素 材の平行度 ・寸法度 平行度（０．１） ノギス

六面体荒切
削

①②ＳＳ４００ ・機械能力に合わ
せ、切削条件を設定

標準時間内に加
工ができること

10 正面フライ
ス

素材寸法
75×61×36

・上下送りの移動は
最小限度とする

ノギス

（S４５Ｃ同寸法） ・自動送り時に面取り

①②寸法確認
71×51×26

０．５仕上げ代確認 平行度・直角度

①②マーキング ①・方向･位置の確認 2 ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ

･ﾏｼﾞｯｸｲﾝｷによるマーキン
グ

・切削する個所を明 ｽｹｰﾙ

①②けがき ②ｽｹｰﾙにてチェック

①②凸荒切削 ･サドルにて切削 ・仕上げ代の寸
法が均一に残っ
ていること

6 ２枚刃エンド
ミル

・材料の動きに注意 ・標準時間内に
できること

ラフィングエ
ンドミル

･仕上げ代を0.5残す

・できる限り深くﾁｬｯｸ

①②溝荒切削 ・できる限り深くﾁｬｯｸ 5 同上

・材料の動きに注意

･仕上代を0.5残す

けがき 図面形状が理
解できているこ
と

段付・溝荒切
削
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作業手順 内容 指導上のポイント 到達水準 時間 工具・刃具

六面体仕上
切削

①②六面体仕上切削 24 正面フライ
ス

外側マイク
ロメータ

パラレルブ
ロック

段付・溝仕上
切削

①②幅５２段仕上切削 ・ハンマーリング方法
を修得

．０９をねらい寸
法

外側マイク
ロメータ

・ﾊﾟﾚﾗが固定できる デップスマイ
クロメータ

①②幅５０段仕上切削 ・材料の上面･側面平
行度確認

47.98をねらい寸
法

①②アリオス切削 同上 ○○をねらい寸
法

パラレルブ
ロック

①②アリオス仕上切削 ○○をねらい寸
法

①②幅４０．５溝仕上切削 ○○をねらい寸
法

パラレルブ
ロック

①②幅５２溝仕上切削 ５２．０１をねら
い寸法

①②アリメス切削 ○○をねらい寸
法

パラレルブ
ロック

①②アリメス仕上切削 ○○をねらい寸
法

糸面取り ①②糸面取り 作業台で丁寧に 角部０．３ 5

寸法チェック 寸法チェック

24

25

19

15
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 工程表（その２）　　課題３

作業手順 内　　　　　容 ポイント 備考

六面体荒切削 　　　品番①　S４５C：７１×６１×３６ 1.素材の平行度確認（71面：0.03以内）
　　　品番②　S４５C：７１×６１×３６ 2.正面フライスの高さ（Z軸）ゼロ合わせ

3.上記　2　はパラレルブロックに刃先を合わせる
4.主軸回転数（500～800ｒｐｍ）
5.送り速度（300～400ｍｍ／ｍin )
6.切り込み深さ（4～6ｍｍ／回）
7.自動送り中に糸面取りを行う

①２６片面加工（36の面が切断面時）

②２６片面加工（36の面が切断面時）

①２６仕上げ加工（平行度0.02以内）

②２６仕上げ加工（平行度0.02以内）
　　※パラレルブロック　35ｍｍ使用
①５１仕上げ加工（平行度0.02以内） 8.スコヤによる直角確認（ＮＧ時は両面加工）

②５１仕上げ加工（平行度0.02以内）

寸法確認 １mmの仕上げ代（片面０.５）を確認

（けがき） ①②凹面マーキング
　　　　マジックインキでマーキング

段付け ①凸部エンドミル荒加工 1.ワークのセットは
　溝荒切削 　バイス左から

②凸部エンドミル荒加工 　スコヤで位置決め

2.回転数約500rpm
送り速度150mm／ｍｉｎ

3.上面、側面で目盛り
　ゼロ合わせ！

深さ19.5ｍｍ　　サイド8.5ｍｍ
　　　　　　　　　　　　　　　10ｍｍ下げて
　　　　　　　　　　　　サイド2ｍｍ

　　※パラレルブロック35mm使用

　　※②切削時①バリ取り実施

　　　　サイド50ｍｍ

　　　　　　　　　　　　10ｍｍ下げ
　　　　　　　　　　　　　　2ｍｍ戻し

51

26

71

36

61

71
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 作業手順 内　　　　　容 ポイント 備考

段付け ①凹部エンドミル荒加工
　溝荒切削

②凹部エンドミル荒加工

※回転数：500ｒｐｍ送り：150ｍｍ/ｍｉｎ

①凹部アリ溝荒加工

②凹部アリ溝荒加工
1.カッター交換後高さ方向目盛り〇合わせ

2.回転数約500rpm　送り速度150mm／min

3.サイド切り込み量４．９mm(荒加工面から）

　　※パラレルブロック35mm使用
4.反対側切込み４.９ｍｍ

①凸部アリ溝荒加工 　　
1.底面合わせ後サイド切り込み４.７ｍｍ

②凸部アリ溝荒加工

2.反対側４.７ｍｍ切り込み

　　※パラレルブロック35mm使用
六面体仕上げ ①２５片面仕上げ加工　０.５ｍｍ 　　　　　〃
　　　　　切削 ②２５片面仕上げ加工　０.５ｍｍ 　　　　　〃

①２５±０.０２仕上げ加工 　※パラレル完全固定
②２５±０.０２仕上げ加工 　※パラレル完全固定
①凹面（５０片面）仕上げ加工　０.５ｍｍ　※パラレルブロック20～40ｍｍ使用
②凹面（５０片面）仕上げ加工　０.５ｍｍ　　　　　〃
①凸面（５０±０.０２）仕上げ加工 　※パラレル完全固定
②凸面（５０±０.０２）仕上げ加工 　※パラレル完全固定
①７０片面仕上げ加工（直角確認） 　※パラレルブロック未使用
②７０片面仕上げ加工（直角確認） 　　　　　〃
①７０±０.０２仕上げ加工 　※パラレルブロック20ｍｍ使用（固定）
②７０±０.０２仕上げ加工 　　　　　〃

上から9.5ｍｍ
サイド30.5ｍｍ

サイド6ｍｍ
深さ10ｍｍ

サイド18ｍｍ 10ｍｍ下げて
サイド6ｍｍ

0点確認後30.5ｍｍ移動

9.5ｍｍ 10

6

18
6
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 作業手順 内　　　　　容 ポイント 備考

　　（カッター交換：仕上げエンドミル）
１．仕上げエンドミル底面目盛り合わせ
２．　　　〃　　　　サイド面目盛り合わせ

段付け ①凸部エンドミル仕上げ加工 ３．幅５２部片側仕上げ
溝仕上げ切削 ②凸部エンドミル仕上げ加工 ４．幅５２仕上げ

　　※７０±0.02仕上がりを考慮し寸法決め

５．アリ溝先端逃げ部1ｍｍ仕上げ

　　※パラレルブロック35mm使用

段付け ①凹部エンドミル仕上げ加工 １．Z軸0.2ｍｍ下げてサイド0.2ｍｍ残し中仕上
溝仕上げ切削 ②凹部エンドミル仕上げ加工 ２．幅５２部片側仕上げ加工

　　※７０±0.02仕上がりを考慮し寸法決め
３．Z軸0.2ｍｍ下げて反対側中仕上
４．幅５２仕上げ加工

　　※パラレルブロック35mm使用

５．Z軸9.8ｍｍ上げてアリ溝逃げ部（1）仕上げ

68

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍパラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ

φ20エンドミル

5.8
20.4

32

9.8
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 作業手順 内　　　　　容 ポイント 備考

段付け ①凸部アリ溝仕上げ加工
溝仕上げ切削 ②凸部アリ溝仕上げ加工

　　※パラレルブロック35mm使用

段付け ①凹部アリ溝仕上げ加工
溝仕上げ切削 ②凹部アリ溝仕上げ加工

　　※パラレルブロック35mm使用

糸面取り

組合せ確認

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ

パラレルブロック３５ｍｍ
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部品番号 氏名 時間 減点合計 得点
2h 50min 100

寸法精度
項目 寸法公差 測定値 減点
a 70 ±0.02 その他
全高 ±0.02 0 1 2 4
b 25 ±0.02 その他
厚 ±0.02 0 1 2 4
c 70 ±0.02 その他
全幅 ±0.02 0 1 2 4
d 52 その他
凹側 0 1 2 4
e 40.5 その他
凹側 0 1 2 4
f 20 その他
凹深 0 1 2 4
g 10 その他
凹深 0 1 2 4
h 10 その他
凹深 0 1 2 4
ｉ 52 その他
凸側 0 1 2 4
j 50 その他
凸側 0 1 2 4
k 20 その他
凸深 0 1 2 4
l 10 その他
凸深 0 1 2 4
m 10 その他
凸深 0 1 2 4

仕上げ面
減点

合格点 中 下 その他
フライス面 0 2 4 6
溝面 0 2 4 6
アリ溝面 0 2 4 6

配点 個数 減点
食い込み 5
傷、打こん 1
面取り不良

配点 分
時間超過 0.2

配点

配点

採点表　１
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部品番号 氏名 時間 減点合計 得点

組合精度
項目 寸法公差 測定値 減点
a 80 ±0.02
高さ ±0.02 0
b 80 ±0.02
高さ ±0.02 0
c 0 ±0.02
段差 ±0.02 0
d 0 ±0.02
段差 ±0.02 0
e 9カ所 0 2 5 6以上
隙間 0.02以内 0
f 9カ所 0 2 5 6以上
隙間 0.02以内 0

配点
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測定部位 公差
第１回
測定結果 判定

第２回
測定結果 判定

第３回
測定結果 判定

25 ±0.02
50 ±0.02
70 ±0.02

① 52 0，-0.02
50 0，-0.03
50 0，+0.03
52 0，+0.02
25 ±0.02
50 ±0.02
70 ±0.02

② 52 0，-0.02
50 0，-0.03
50 0，+0.03
52 0，+0.02

①② 組立８０ ±0.02
②① 組立８０ ±0.02
①② 組立隙間 0.02 １８箇所
②① 組立隙間 0.02 １８箇所
①② 組立段差 0.02 2箇所
②① 組立段差 0.02 2箇所
① 仕上面粗さ Ｍａｘ12Ｓ
② 仕上面粗さ Ｍａｘ12Ｓ
面取り洩れ
① 面取り不揃
キズ 減点対象

② ビレ
削り込み

製作時間 評価 製作時間 評価 製作時間 評価
① 標準時間 分
② 標準時間 分

※　判定，評価は指導員が記入、その他は受講者が測定し記入する

採点表　２


