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Q．持参部品 01-35 の材質が S45C となっているのですが、S45C だと削り出しからの製作になってしま

うと思いますので、安価にするため厚み 1.5mm の SUS や鉄板等で製作するのでも大丈夫でしょう

か？ 

A．ご指摘のように本部品は材質が S45C 以外であっても部品の機能を達成できます。また本部品につ

いては、材質の相違が課題の機能や性能に影響を及ぼすこともありません。そこで、01-35 の材質に

ついて次のように緩やかに扱うことと致しました。いずれかの材質でご対応いただければ幸いです。 

1) 部品一覧表 1 の 01-35 の材質又は型式欄 

S45C ⇒ S45C ほか（SS、SUS、SAPH、SPHC 等で代替可） 

2) ユニット A 組立図 01 の部品欄 01-35 の材質・型式欄 

      S45C ⇒ S45C ほか 

3) 持参部品図 01-35 の図中へ次の注記を追加 

      注：本部品の材質は S45C のほかに SS、SUS、SAPH、SPHC 等で代替可とする。 

 

Q．持参部品である 01-18（スライダ B）・01-19（ポストピン）についても磨耗防止として、熱処理対象

部品に出来ないでしょうか？ 

A．01-18（スライダ B）と 01-19（ポストピン）はしゅう動部品であり、課題を繰り返し動作させる場

合や、事前訓練で繰り返し利用する場合には、摩耗防止対策が施されていたほうが好ましいといえま

す。そこで、01-18 と 01-19 も熱処理対象部品に加えることといたしました。これに伴い、課題説明

文を次のように修正させていただきます。ただし、熱処理を行うか行わないかは任意です。 

1) 課題説明文の 2(8)の④ 

持参部品の「01-17、01-21、01-22」は ⇒ 持参部品の「01-17～01-19、01-21、01-22」は 

 

Q．01-05・01-11 の組み合わせ部品で、片側 0.5 ミリの隙間が生じる。設計上、大丈夫でしょうか。 

A．01-05 と 01-11 の組み合わせ部品は 01-04（カム B）の下方への落下を拘束しているだけです。01-04

は 01-03（カム A）と 01-18（スライダ B）で 3 面方向に拘束されており、かつ 01-23（ハンドル）か

ら 01-03 までの連結により回転割出し機構部分の回転中心が拘束されておりますので、0.5 ミリの隙

間の存在は問題ありません。 

 

Q．持参部品である 01-17（リンクピン）・01-18（スライダＢ）について、それぞれピン長さ・穴深さが

9mm であることから、ピンの先端が穴底部に干渉する恐れがあります。どちらかの部品の指定寸法

を改善する事は出来ないでしょうか。 

 ※ 予め、提案企業側から部品同士が干渉しないよう、01-17 ピン長さを 0.5mm 短くするか、01-18 穴

深さを 0.5mm 長くするかという案を出していました。下記回答は、その案に関する回答に応える

所から述べられています。 

A．普通公差だけで解決する方法を以下に示します。 

お問合せの件、普通公差の精級であれば、 

ピン長さ 8.5mm（±0.1＝8.4mm～8.6mm） 

穴深さ 9.0mm（±0.1＝8.9mm～9.1mm） 

のような寸法範囲になりますので、ピンの長さを短くするだけで対応できます。 

しかし、この場合の最小すき間と最大すき間は、 

最小すき間＝8.9mm（穴深さ最小）-8.6mm（ピン長さ最大）＝0.3mm 

最大すき間＝9.1mm（穴深さ最大）-8.4mm（ピン長さ最小）＝0.7mm 

となり、0.5mm±0.2mm のすき間のばらつきになり、やや大きいと考えられます。 

 

公 表 



 競技課題 56 

そこで、普通公差による穴深さ 9mm の仕上がり寸法 

9mm±0.1＝8.9mm～9.1mm 

と、0.1mm は絶対に干渉しない（最小すき間 0.1mm となる）ピンの長さを考えると 

8.7mm±0.1＝8.6mm～8.8mm 

となりますので、この場合の最小すき間と最大すき間は 

最小すき間＝8.9mm（穴深さ最小）-8.8mm（ピン長さ最大）＝0.1mm 

最大すき間＝9.1mm（穴深さ最大）-8.6mm（ピン長さ最小）＝0.5mm 

となり、0.3mm±0.2mm のすき間のばらつきに収めることができます。 

この程度のすきまのばらつきであれば十分かと考えます。 

したがって、課題説明文通りに普通公差の精級を適用する場合はピンの長さを 0.3mm だけ短くし

た 8.7mm に変更するだけで OK です。また、0.5mm の上下許容公差によって寸法管理しなくてもよ

くなり、結果として特別な公差記入なしの普通公差だけで済み、加工コストを低減できます。 

※ この結果を受け、01-17 のピン部の長さを 8.7mm に設計変更いたしました。 

 

Q．持参部品での加工精度を確保する為、（丸物部品において）旋盤加工の際のセンタ穴がついていて

も競技での使用は可能でしょうか？ 

A．加工の際のセンタ穴が残ることは、各部品の機能に影響が出るものではありませんし、センタ穴が

あることで装置の性能や機能が飛躍的に向上するものでもありません。当然、このようなことも検討

した上で各社様は加工工程を計画されていることと推測できますので、センタを使用しての部品加工

も認められます。センタ穴の有無にかかわらず、どのような製作方法を採用したにしろ、結果として

部品に要求された精度を確保することが大切です。 

全社への徹底をはかるため、各図面に次のような注記を追記し、フレキシブルに取り扱うことと致

します。 

01-17（リンクピン) 

  ※φ6 円筒部端面にセンタ穴が残っていてもよい。 

01-21（ピン A) 

  ※φ8 円筒部端面にセンタ穴が残っていてもよい。 

  但し、センタ穴はフラット部と干渉のなきこと。 

01-22（ピン B) 

  ※円筒部両端面又は片側端面にセンタ穴が残っていてもよい。 

  但し、センタ穴はφ4.5 穴及びフラット部と干渉のなきこと。 

01-29（ポストネジ） 

  ※M4 ネジ先の端面にセンタ穴が残っていてもよい。 

 


