
公 表 
第４３回技能五輪全国大会 旋盤職種 競技課題 

 

下記の課題説明文を満足するように支給材料を使って部品図に示す部品を製作し、持参部品⑤と組立図 

に示すようにはめ合わせなさい。 

材料  Ｓ４５Ｃ（黒皮ノコ切断） 

①φ５０×１２８    ②φ５０×８５    ③φ６０×４３     ④φ６０×４３    ⑥φ９０×８０ 

⑤φ５０×５３    ※部品⑤は持参部品とするため参考寸法 

１．標準競技時間 ５時間３０分   

    打ち切り時間 ６時間 

２．各部品の製作は次の事項を満足するように製作すること 

（１） 部品加工について 

ａ.特別に指示のない寸法の寸法公差は±0.2とし、下記（２）に示す組立方法により組み立て可 

  能で、組立機能、組立寸法を満足するように、各自の判断において公差内で調整すること。 

  指定公差のある部分において、１ｍｍ以上の誤差がある場合は、原則として失格とする。 

ｂ.部品①、部品⑤の両端面と、部品②ローレット側端面にはセンタ穴を加工すること。 

  すべてのセンタ穴は角度６０゜のあたり面を残し、端面をなす円筒の中心にあること。 

ｃ.指示なき角はＣ0.1からＣ0.3の面取りをすること。すみ部はＲ0.3以下のＲが残ってもよい。 

  部品⑥のφ35と横穴φ30、φ32の接合部分は、ささばきさげ等を用いてバリ取りを行うこと。 

ｄ.テーパ（１／５、１／３）は現物合わせとする。 

ｅ.ネジの切り始めと切り終わりは３０゜または４５゜の面取りをすること。 

ｆ.全ての部品加工は、チャック作業または片センタ作業で行うこと。 

ｇ.部品⑤のＲ部と端面部との接合部分は、段差無く加工すること。 

ｈ.部品⑤は旋削加工であれば加工方法、加工機械は問わない。 

  持参部品の追加工は認めない。持参部品も採点対象とする。 

（２）組立方法および手順について 

次のような順序で組み立てができること。 

ａ.部品②に部品③をねじ込み、部品③を部品②のテーパ面を当てて、締め付ける。 

ｂ.部品⑥に部品④をねじ込み、部品④の端面を部品⑥の端面に当てて、締め付ける。 

ｃ.組立部品④⑥に部品⑤をねじ込み、部品⑤のM32ねじの逃げ溝ねじ側端面を、部品⑥φ42端面に 

   一致させる。 

ｄ.組立部品④⑤⑥に、組立部品②③をはめあわせ、部品②φ32端面が部品⑤φ19外径に当たるま 

   で差し込む。 

ｅ.組立部品②③④⑤⑥に部品①をはめあわせ、組立部品②③に部品①をねじ込む。 

  これにより、部品④以外の組立部品①②③⑤⑥は、組立図Ａと同様の状態となる。 

  (組立部品①②③は正確な右死点位置ではない) 

ｆ.全部品を組み立てた状態で、部品⑤を回転させて部品①②③を右死点の位置に調整する。 

   次に部品④を緩めて摺動し、部品①φ44端面に部品④φ44端面を当て締め付ける。 

   組立図Ａの状態になる。 

（３）組立機能・摺動チェックについて 

部品①～⑥を２－(２)の手順により組み立てた状態から、次のような組立状態に変更できること。 

ａ.部品④を緩めて部品⑥の端面に当てて、締め付ける。 
ｂ.さらに、部品⑤をねじ込み、部品⑥φ42端面に当てて、締め付ける。（組立図Ｂの状態） 

  部品⑤を回転させることにより、組立部品①②③を引っ掛かりなく摺動させることができること。 

ｃ.次に、部品③を緩めて部品⑥の端面に当るまで引っ掛かりなく回転移動できること。 

２－(２)､(３)に示す手順によって組み立て・摺動ができないものについては失格または減点とする。 

 

「旋盤」  課題説明 １／２ 



（４）組立寸法について 

 ａ.組立図Ａの状態において、基準面Ａを受け面として直立させたとき 

   ｱ) 部品②のφ37.7左側端面から部品①のφ37.7右側端面までの寸法は  １７４±0.020  (基準面Ａ) 

   ｲ) 部品②のφ37.7左側端面から部品④のφ50左側端面までの寸法は   １１６±0.020  (   〃   ) 

   ｳ) 部品②のφ37.7左側端面から部品⑥のφ42右側外径部までの寸法は  １０８±0.020  (   〃   ) 

   ｴ) 部品②のφ37.7左側端面から部品③のφ53右側端面までの寸法は    ５８±0.020  (   〃   ) 

   ｵ) 部品①φ44右側端面と、部品④のφ56右側端面は0.020以内の段差であること      (   〃   ) 

 ｂ.組立図Ａの状態において、基準面Ｂを受け面として直立させたとき 

   ｶ) 部品①のφ37.7右側端面から部品⑥のφ38左側端面までの寸法は    ６３±0.020  (基準面Ｂ) 

 ｃ.組立図Ｂの状態において、基準面Ａを受け面として直立させたとき 

   ｷ) 部品②のφ37.7左側端面から部品④のφ56右側端面までの寸法は   １５４±0.020  (基準面Ａ) 

   ｸ) 部品②のφ37.7左側端面から部品⑥のφ42外径の右側の端面までの寸法は６８±0.020  (   〃   ) 

   ｹ) 部品①44右側端面と、部品④のφ56右側端面は0.020以内の段差であること       (   〃   ) 

 ｄ.組立図Ｂの状態において、基準面Ｃを水平面に置いたとき 

   ｺ) 部品⑥のφ86下側端面から部品⑤のφ45-R5端面上部までの寸法は    ８５±0.020  (基準面Ｃ) 

   ｻ) 部品⑥のφ86下側端面から部品④のφ56外径上部までの寸法は    ５７.５±0.020  (   〃   ) 

   ｼ) 部品⑥のφ86下側端面から部品③のφ56外径上部までの寸法は    ５７.５±0.020  (   〃   ) 

   ｽ) 部品⑥のφ86下側端面から部品①のφ38外径上部までの寸法は     ４７±0.020  (   〃   ) 

   ｾ) 部品⑥のφ86下側端面から部品②のφ38外径上部までの寸法は     ４７±0.020  (   〃   ) 

 ｅ.組立図Ｂの状態において、基準Ｅ及びＥ’をＶブロックで支持したとき 

   ｿ) 部品③のφ53外径部の振れは                    0.020以内  (基準Ｅ－Ｅ') 

 ｆ.組立図Ｃの状態において、基準Ｂを受け面として直立させたとき 

   ﾀ) 部品①のφ37.7右側端面から部品⑥のφ42左側外径部までの寸法は  １０３±0.020  (基準面Ｂ) 

 ｇ.組立図Ｃの状態において、基準Ｄを受け面として直立させたとき 

   ﾁ) 部品③のφ56左側端面から部品①のφ37.7右側端面までの寸法は   １４４±0.020  (基準面Ｄ) 

   ﾂ) 部品③のφ56左側端面から部品④のφ58左側端面までの寸法は     １０２±0.020  (   〃   ) 

 ｈ.組立図Ｃの状態において、基準Ｃを水平面に置いたとき 

   ﾃ) 部品⑥のφ86下側端面から部品③のφ53外径上部までの寸法は    ５４.５±0.020  (基準面Ｃ) 

３．競技規則 

（１）部品を組み合わせた状態でいかなる切削加工も行ってはならない。 

（２）油砥石・ハンドラッパ類では、刃具の研削以外の作業を行ってはならない。 

（３）指定以外の刃具・工具・測定具は使用してはならない。 

（４）持参工具の範囲内でのバイト類の再研削は認めるが、ツールグラインダ等による再研削は認めない。 

   それに見合う工具を持参すること。 

（５）切削中、明らかに冷却を主目的とした冷却水や冷却油の使用は禁止する。 

（６）競技開始後５時間３０分後を標準競技終了時間、６時間後を打ち切り時間とする。 

（７）終了の合図以後、および、打ち切り時間以降は、金属製切削工具による切り屑の出る加工（バリ取 

   りも含む）はしてはならない。ただし、標準競技終了時間内、打ち切り時間内であれば終了合図を 

   取り消して競技に復帰し、加工してもかまわないが、ロス時間も含めて競技時間とする。 

（８）その他、別紙の競技実施要領を参照のこと。 

 

 

 

 

 

 

 

「旋盤」  課題説明 ２／２ 
















