
  
公 表 第４７回技能五輪全国大会「機械組立て」職種競技課題説明 

  

競技課題名  「マイクロドリルプレス」 

 
１．課題製作時間は 6 時間 45 分とする。 

２．次に示す競技規定と仕様に従い課題を製作すること。 

  （１）部品加工について 

① 部品の寸法精度及び寸法公差は課題仕様より判断すること。 

但し、加工部品図に寸法公差及び幾何公差の指示がある個所は従うこと。 

② 表面粗さは美しく精度観のあるものとし基準は Ra 0.8 程度とする。 

③ 加工部品で仕上げ記号の指示なき面は、全てヤスリ仕上げとする。（機械加工面が残ってないこと） 

④ ボルト穴はＣ 0.3 程度の面取り、他の各稜はＣ 0.2 程度の糸面取りをすること。 

⑤ 加工部品の研削面は、加工禁止とする。（バリ取りは除く） 

⑥ 組立てた状態での加工（ヤスリ、穴あけ、タップ立て）を禁止とする。 

（２）組立てについて 

① 組立て寸法は図中の寸法公差に従い製作すること。（ユニット A 図参照） 

② 組立て精度は図中の幾何公差に従い製作すること。（ユニット A 図参照） 

③ 組付けた部品は周囲の面との段差が 0.01 mm 以下であること。 

④ 各締付け面及び摺動面の隙間は 0.01 mm 以下であること。 

⑤ 六角穴付きボルト（強度区分 12.9）の締付けは、規定トルクで締付けること。 

（M4＝4.08 N･m、M3＝1.73 N･m） 

（３）動作機能について（制御 BOX 図面参照） 

① 起動前の状態について（組立図の状態から動作確認） 

・ ユニットＡの部品 01-13 は部品 01-14 側にスライドさせた状態とする。（ストッパー解除） 

・ ユニットＢの直動シリンダーは上昇（後退端）とする。 

② 手動動作について（ユニット A） 

ロータリーアクチュエータに 0.4 MPa の圧力をかけた時、押し釦「回転」、「戻し」を押すと 

部品 01-04 が回転し部品 01-05・06・07・09 が円滑に動作すること。 

③ 手動動作について（ユニット B） 

直動シリンダーに 0.4 MPa の圧力をかけた時、押し釦「前進」、「後退」を押すと部品 02-08 が上下 

し円滑に動作すること。（事前に調整して持ち込むこと） 

④ 自動運転について 

押し釦「自動」を押した時、下記の工程を実施しワーク加工ができること。（加工精度はワーク加工図参照） 

・ 部品 01-04 が 90°回転し部品 02-08 が前進して加工。（加工終了後、部品 02-08 が後退する） 

・ 部品 01-04 が 180°回転する。 

・ 部品 01-04 が 270°回転し部品 02-08 が前進して加工。（加工終了後、部品 02-08 が後退する） 

・ 部品 01-04 が 360°回転する。 

・ 加工終了（テストワーク図参照）  

 

 

 

  



  

 
（４）ユニット A 組立て機能について（部品 01-14 による手動操作） 

以下は部品 01-13（ストッパーブロック）で位置決めされた時の前提条件とする。 

（但しユニット B、ロータリーアクチュエータ一式を外した状態とする。） 

・ d 面に対し f 面（部品 01-06・07）は平行（0.01 mm）であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-06・07）は平行（0.01 mm）であること。 

・ d 面に対し i 面（部品 01-05）は平行（0.01 ｍｍ）であること。（90°、270°の位置では適用しない） 

・ e 面に対し j 面（部品 01-05）は平行（0.01 ｍｍ）であること。（90°、270°の位置では適用しない） 

・ a 面に対し h 面（部品 01-09）は平行（0.01 mm）であること。 

① ユニット A 組立図の状態で部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、次に示す条件を満足すること。 

・ a 面に対し h 面（部品 01-03・09）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-06・07）と e 面（部品 01-08）は 7.5 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-06・07）と d 面（部品 01-08）は 7.5 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-06・07）と i 面（部品 01-05）は 2 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-06・07）と j 面（部品 01-05）は 2 mm±0.01 以内の段差であること。 

② ユニット A 組立図の状態から部品 01-04 が 90°回転し部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、 

次に示す条件を満足すること。（※ユニットＡ組立図中のＡ視から見て右に 90°回転） 

・ a 面に対し h 面（部品 01-03・09）は 2.965 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06）は 3.633 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06）は 3.633 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-06・07）は 5.517 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-06・07）は 5.517 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し e 面（部品 01-08）と f 面（部品 01-07）は 5.616 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し d 面（部品 01-08）と g 面（部品 01-07）は 9.384 mm±0.01 以内の段差であること。 

③ ユニット A 組立図の状態から部品 01-04 が 180°回転し部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、 

次に示す条件を満足すること。（※ユニットＡ組立図中のＡ視から見て右に 180°回転） 

・ a 面に対し h 面（部品 01-03・09）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-06・07）と e 面（部品 01-08）は 7.5 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-06・07）と d 面（部品 01-08）は 7.5 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-06・07）と i 面（部品 01-05）は 2 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-06・07）と j 面（部品 01-05）は 2 mm±0.01 以内の段差であること。 

④ ユニット A 組立図の状態から部品 01-04 が 270°回転し部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、 

次に示す条件を満足すること。（※ユニットＡ組立図中のＡ視から見て右に 270°回転） 

・ a 面に対し h 面（部品 01-03・09）は 4.509 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06）は 4.298 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06）は 4.298 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-06・07）は 5.517 mm±0.01 以内の段差であること。 

 



  

   
・ e 面に対し g 面（部品 01-06・07）は 5.517 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ d 面に対し e 面（部品 01-08）と f 面（部品 01-07）は 8.72 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し d 面（部品 01-08）と g 面（部品 01-07）は 6.28 mm±0.01 以内の段差であること。 

（５）反転機能について 

部品 01-06 を反転させ以下の条件を満足させること。 

① ユニット A 組立図の状態で部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、次に示す条件を満足すること。 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

② ユニット A 組立図の状態から部品 01-04 が 90°回転し部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、 

次に示す条件を満足すること。（※ユニットＡ組立図中のＡ視から見て右に 90°回転） 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06）は 3.633 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06）は 3.633 mm±0.01 以内の段差であること。 

③ ユニット A 組立図の状態から部品 01-04 が 180°回転し部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、 

次に示す条件を満足すること。（※ユニットＡ組立図中のＡ視から見て右に 180°回転） 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06・07）は 0 mm±0.01 以内の段差であること。 

④ ユニット A 組立図の状態から部品 01-04 が 270°回転し部品 01-04 が部品 01-13 で位置決めされた時、 

次に示す条件を満足すること。（※ユニットＡ組立図中のＡ視から見て右に 270°回転） 

・ d 面に対し f 面（部品 01-03・06）は 4.298 mm±0.01 以内の段差であること。 

・ e 面に対し g 面（部品 01-03・06）は 4.298 mm±0.01 以内の段差であること。 

（６）ストロークについて 

① 部品 01-06・07 の最大ストロークは 8.052 mm±0.01、3.151 mm±0.01 であること。 

② 部品 01-09 の最大ストロークは 7.579 mm±0.01 であること。 

（７）外観について 

① 加工部品は「ヤスリ面」、「キサゲ面」、「面取り」、「バリ取り」、「キズの有無」にて判断する。 

② 持参部品は「面取り」、「バリ取り」、「キズの有無」にて判断する。 

（８）持参部品について 

ユニット A 及びユニット B の持参部品については以下の通りとする。 

① 持参部品である 01-10～01-23、02-01～02-09 は図面寸法を参考に課題説明文の条件が満たせる寸法 

精度及び公差に加工すること。但し図中に寸法公差指示がある個所は従うこと、公差指示なき箇所は 

JIS 普通公差(精級)で加工すること。（添付資料参照） 

② 加工方法は図面指示以外、自由とする。 

③ 持参部品図で公差指示なき寸法は JIS 普通公差(精級)で加工すること。（添付資料参照） 

④ 持参部品の「01-11、01-18～01-23」は摩耗防止のため、材質変更及び表面処理や熱処理を行っても 

よい。 

⑤ 持参部品の「01-15・01-16・01-17・01-24・01-25」は組付けて持ち込んでよい。 

⑥ ユニット B は各持参部品図の公差に従って製作し、組立図面の公差及び動作機能が満たせるように 

組付けて持ち込むこと。 

⑦ 制御 BOX は使用し易いレイアウトで組付けて持ち込んでよい。但しアクチュエータへの配管は禁止する。 

⑧ 競技中、持参部品の加工を禁止する。 

 



  

 
（９）課題提出について 

① 組立図と同じ状態であること。（未加工のワークをセットすること） 

② 課題は綺麗な状態であること。 

③ 摺動面には油を塗布すること。（会場支給品：新日本石油 スーパーハイランド 32） 

（１０）受取り検査について 

① 競技終了後、受取り検査時に選手は競技委員指定の場所に集合し順番が来るまで待機すること。 
② 受取り検査時のテストワークは選手 1 人につき 2 個準備すること。 

（１１）その他 

① エアブロー、ボール盤による穴あけ、動作確認時は安全上、保護メガネを必ず着用すること。 
② 持参部品チェックに際しては加工部品（持参部品申告書参照）のみチェックを実施。ボルト 

類、規格部品、電気部品、空圧部品及びコントローラー関係は競技に支障を来たさないよう 
参加者において予め点検、準備を行うこと。 
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↑
1

↑
0
2
-
0
4

↑
ワ

ー
ク

ガ
イ

ド
，

A
-

↑
-

1
↑

0
2
-
0
5

↑
ワ

ー
ク

ガ
イ

ド
，

B
-

↑
-

1
↑

0
2
-
0
6

↑
シ

リ
ン

ダ
ー

プ
レ

ー
ト

-
↑

-
1

↑
0
2
-
0
7

↑
シ

リ
ン

ダ
ー

ス
テ

ー
-

↑
-

1
↑

0
2
-
0
8

↑
ガ

イ
ド

プ
レ

ー
ト

-
↑

-
1

↑
0
2
-
0
9

↑
ド

リ
ル

シ
ャ

フ
ト

↑
-

1
↑

0
2
-
1
0

↑
直

動
シ

リ
ン

ダ
ー

エ
ア

シ
リ

ン
ダ

C
J
2
B

1
0
-
1
5

S
M

C
1

↑
0
2
-
1
1

↑
ス

ピ
ー

ド
コ

ン
ト

ロ
ー

ラ
ー

ス
ピ

ー
ド

コ
ン

ト
ロ

ー
ラ

ー
A

S
1
3
0
1
F
-
M

5
-
0
6

↑
2

↑
0
2
-
1
2

↑
D

C
モ

ー
タ

ー
コ

ア
レ

ス
モ

ー
タ

1
9
2
-
5
9
8
8

R
S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

1
↑

0
2
-
1
3

↑
リ

ニ
ア

ブ
ッ

シ
ュ

フ
ラ

ン
ジ

付
リ

ニ
ア

ブ
シ

ュ
L
H

F
C

6
ミ

ス
ミ

2
↑

0
2
-
1
4

↑
カ

ッ
プ

リ
ン

グ
カ

ッ
プ

リ
ン

グ
M

C
K
S
C

1
3
-
3
-
5

↑
1

↑
0
2
-
1
5

↑
ベ

ア
リ

ン
グ

ボ
ッ

ク
ス

ベ
ア

リ
ン

グ
ホ

ル
ダ

セ
ッ

ト
B

G
M

W
B

6
0
5
Z
Z
-
1
5

↑
1

↑
0
2
-
1
6

↑
金

属
ワ

ッ
シ

ャ
金

属
ワ

ッ
シ

ャ
W

S
S
B

1
2
-
6
-
2

↑
2

↑
0
2
-
1
7

↑
シ

ャ
フ

ト
，

A
シ

ャ
フ

ト
V

F
J
C

6
-
1
0
4
-
M

3
-
S
C

2
0

↑
2

↑
0
2
-
1
8

↑
金

属
カ

ラ
ー

金
属

カ
ラ

ー
F
N

C
L
C

-
V

6
-
D

1
0
-
L
4
8

↑
2

↑
0
2
-
1
9

↑
ス

プ
リ

ン
グ

丸
線

コ
イ

ル
ス

プ
リ

ン
グ

W
R

8
-
3
5

↑
2

↑
0
2
-
2
0

↑
ロ

ー
レ

ッ
ト

付
ボ

ル
ト

長
尺

ロ
ー

レ
ッ

ト
付

ボ
ル

ト
L
R

L
M

4
-
1
0

↑
1

↑
0
2
-
2
1

↑
シ

ャ
フ

ト
，

B
シ

ャ
フ

ト
V

F
J
Z
1
0
-
L
7
5
-
M

4
-
N

4
-
S
C

1
0

↑
2

↑
0
2
-
2
2

↑
ワ

ー
ク

樹
脂

ロ
ッ

ド
R

D
J
J
1
0
-
1
0

↑
適

宜
↑

0
2
-
2
3

↑
ド

リ
ル

（
φ

1
.0

）
ゴ

ー
ル

ド
ド

リ
ル

E
X
-
G

D
N

-
1
.0

O
S
G

1
↑

0
2
-
2
4

↑
六

角
穴

付
き

ボ
ル

ト
-

M
4
X
1
2

-
8

↑
0
2
-
2
5

↑
↑

-
M

4
X
1
0

-
4

↑
0
2
-
2
6

↑
↑

-
M

3
X
1
0

-
4

↑
0
2
-
2
7

↑
↑

-
M

3
X
6

-
4

↑
0
2
-
2
8

↑
↑

-
M

2
X
8

-
4

↑
0
2
-
2
9

↑
六

角
穴

付
き

止
め

ね
じ

-
M

3
X
4

-
1

↑
0
3

制
御

装
置

制
御

組
立

図
-

-
-

1
-

0
3
-
1

↑
プ

レ
ー

ト
-

A
1
0
5
0
P

-
1

持
参

品
0
3
-
2

↑
六

角
穴

付
き

ボ
ル

ト
-

M
4
X
3
5

-
4

↑
0
3
-
3

↑
↑

-
M

4
X
8

-
4

↑
0
3
-
4

↑
ワ

ッ
シ

ャ
-

M
4
用

-
8

↑
0
3
-
5

↑
ナ

ッ
ト

-
↑

-
8

↑
0
4

空
気

圧
制

御
気

圧
回

路
図

-
-

-
1

-
0
4
-
1

↑
レ

ギ
ュ

レ
ー

タ
ー

レ
ギ

ュ
レ

ー
タ

ー
A

R
2
0
-
0
2
E

S
M

C
1

持
参

品
0
4
-
2

↑
ワ

ン
タ

ッ
チ

継
手

ワ
ン

タ
ッ

チ
継

手
K
Q

2
H

0
6
-
0
2
S

↑
2

↑
0
4
-
3

↑
↑

↑
K
Q

2
H

0
6
-
0
1
S

↑
1

↑
0
4
-
4

↑
マ

ニ
ホ

ー
ル

ド
マ

ニ
ホ

ー
ル

ド
S
S
5
Y
3
-
4
1
-
0
2
-
C

0
6

↑
1

↑
0
4
-
5

↑
ソ

レ
ノ

イ
ド

バ
ル

ブ
ソ

レ
ノ

イ
ド

バ
ル

ブ
S
Y
3
4
4
0
-
5
L

↑
2

↑
0
4
-
6

↑
サ

イ
レ

ン
サ

サ
イ

レ
ン

サ
A

N
1
0
3
-
0
1

↑
2

↑
0
4
-
7

↑
チ

ュ
ー

ブ
ポ

リ
ウ

レ
タ

ン
チ

ュ
ー

ブ
T
U

0
6
0
4
W

-
2
0

↑
1

↑
※

番
号

0
4
-
4
、

0
4
-
5
で

1
セ

ッ
ト

に
な

り
ま

す第
4
7
回

技
能

五
輪

全
国

大
会

「
機

械
組

立
て

」
職

種
競

技
課

題
　

部
品

一
覧

表
2



番
号

分
類

部
品

名
称

品
名

（
カ

タ
ロ

グ
名

称
）

材
質

又
は

型
式

メ
ー

カ
ー

数
量

備
考

0
5

電
気

制
御

B
O

X
組

立
図

-
-

-
1

-
0
5
-
1

↑
配

線
図

-
-

-
1

-
0
5
-
2

↑
基

板
回

路
図

-
-

-
1

-
0
5
-
3

↑
基

板
実

装
図

-
-

-
1

-
0
5
-
4

↑
フ

ロ
ー

チ
ャ

ー
ト

図
-

-
-

1
-

0
5
-
5

↑
ケ

ー
ス

，
A

ア
ル

ミ
ボ

ッ
ク

ス
M

B
-
1
2
（
追

加
工

）
ミ

ス
ミ

1
持

参
品

0
5
-
6

↑
ケ

ー
ス

，
B

ア
ル

ミ
ボ

ッ
ク

ス
M

B
-
1
2
（
追

加
工

）
ミ

ス
ミ

1
↑

0
5
-
7

↑
押

し
ボ

タ
ン

ス
イ

ッ
チ

押
し

ボ
タ

ン
ス

イ
ッ

チ
B

B
-
1
5
A

P
又

は
3
5
4
-
3
4
2
1
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
開

閉
器

7
↑

0
5
-
8

↑
押

し
ボ

タ
ン

用
キ

ャ
ッ

プ
押

し
ボ

タ
ン

用
キ

ャ
ッ

プ
A

T
-
4
9
6
（
白

）
↑

6
↑

0
5
-
9

↑
↑

↑
A

T
-
4
9
7
（
赤

）
↑

1
↑

0
5
-
1
0

↑
コ

ネ
ク

タ
コ

ネ
ク

タ
IL

-
G

-
2
P

-
S
3
L
2
-
S
A

又
は

4
9
0
-
6
6
6
5
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
航

空
電

子
2

↑
0
5
-
1
1

↑
↑

↑
IL

-
G

-
1
0
P

-
S
3
L
2
-
S
A

又
は

4
9
0
-
6
7
4
4
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
↑

1
↑

0
5
-
1
2

↑
レ

ギ
ュ

レ
ー

タ
レ

ギ
ュ

レ
ー

タ
T
A

7
8
L
0
0
5
A

P
(F

)
東

芝
1

↑
0
5
-
1
3

↑
P

IC
マ

イ
コ

ン
P

IC
マ

イ
コ

ン
P

IC
1
6
F
8
4
A

-
2
0
/
P

マ
イ

ク
ロ

チ
ッ

プ
1

↑
0
5
-
1
4

↑
電

界
効

果
ト

ラ
ン

ジ
ス

タ
電

界
効

果
ト

ラ
ン

ジ
ス

タ
2
S
K
2
2
3
1
(Q

)
東

芝
5

↑
0
5
-
1
5

↑
炭

素
皮

膜
抵

抗
器

炭
素

皮
膜

抵
抗

器
C

F
1
/
4
C

3
0
2
J
 

K
O

A
6

↑
0
5
-
1
6

↑
発

光
ダ

イ
オ

ー
ド

発
光

ダ
イ

オ
ー

ド
I-

0
0
5
6
2

秋
月

電
子

通
商

5
↑

0
5
-
1
7

↑
電

解
コ

ン
デ

ン
サ

電
解

コ
ン

デ
ン

サ
メ

ー
カ

ー
不

問
メ

ー
カ

ー
不

問
1

↑
0
5
-
1
8

↑
セ

ラ
ミ

ッ
ク

コ
ン

デ
ン

サ
セ

ラ
ミ

ッ
ク

コ
ン

デ
ン

サ
↑

↑
9

↑
0
5
-
1
9

↑
電

解
コ

ン
デ

ン
サ

電
解

コ
ン

デ
ン

サ
↑

↑
1

↑
0
5
-
2
0

↑
セ

ラ
ミ

ッ
ク

振
動

子
セ

ラ
ミ

ッ
ク

振
動

子
C

S
T
L
S
1
0
M

0
G

5
3
-
B

0
村

田
製

作
所

1
↑

0
5
-
2
1

↑
集

合
抵

抗
器

集
合

抵
抗

器
M

9
-
1
-
1
0
4
J

B
I

1
↑

0
5
-
2
2

↑
IC

ソ
ケ

ッ
ト

IC
ソ

ケ
ッ

ト
P

-
0
0
0
0
8

秋
月

電
子

通
商

1
↑

0
5
-
2
3

↑
プ

リ
ン

ト
基

板
プ

リ
ン

ト
基

板
1
2
5
*
9
0

イ
ン

フ
ロ

ー
1

↑
0
5
-
2
4

↑
コ

ネ
ク

タ
コ

ネ
ク

タ
IL

-
G

-
2
S
-
S
3
C

2
-
S
A

又
は

4
9
0
-
6
8
1
7
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
航

空
電

子
2

↑
0
5
-
2
5

↑
↑

↑
IL

-
G

-
1
0
S
-
S
3
C

2
-
S
A

又
は

4
9
0
-
6
9
0
2
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
航

空
電

子
1

↑
0
5
-
2
6

↑
コ

ネ
ク

タ
コ

ン
タ

ク
ト

コ
ネ

ク
タ

コ
ン

タ
ク

ト
IL

-
G

-
C

2
-
S
C

-
0
0
0
1
又

は
4
9
0
-
6
4
6
3
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
航

空
電

子
1
4

↑
0
5
-
2
7

↑
コ

ネ
ク

タ
コ

ネ
ク

タ
S
M

P
-
0
2
V

-
B

C
又

は
3
9
2
-
2
3
9
1
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
圧

着
端

子
5

↑
0
5
-
2
8

↑
コ

ネ
ク

タ
コ

ン
タ

ク
ト

コ
ネ

ク
タ

コ
ン

タ
ク

ト
B

H
F
-
0
0
1
T
-
0
.8

B
S
又

は
3
9
2
-
2
3
8
5
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
圧

着
端

子
1
0

↑
0
5
-
2
9

↑
被

覆
電

線
　

赤
色

被
覆

電
線

　
赤

色
-

-
1

↑
0
5
-
3
0

↑
被

覆
電

線
　

黒
色

被
覆

電
線

　
黒

色
-

-
1

↑
0
5
-
3
1

↑
ト

グ
ル

ス
イ

ッ
チ

ト
グ

ル
ス

イ
ッ

チ
3
1
4
-
4
9
9
5

R
S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

2
↑

0
5
-
3
2

↑
ス

ペ
ー

サ
ー

ス
ペ

ー
サ

ー
L
S
B

R
K
6
-
1
5

ミ
ス

ミ
4

↑
0
5
-
3
3

↑
P

B
取

付
ね

じ
P

B
取

付
ね

じ
B

C
B

3
-
8

ミ
ス

ミ
8

↑
0
5
-
3
4

↑
ブ

ッ
シ

ン
グ

ブ
ッ

シ
ン

グ
B

U
-
6
8
7
-
C

サ
ト

ー
パ

ー
ツ

1
↑

0
5
-
3
5

↑
D

C
ジ

ャ
ッ

ク
D

C
ジ

ャ
ッ

ク
C

-
0
0
0
7
6

秋
月

電
子

通
商

1
↑

0
5
-
3
6

↑
は

ん
だ

は
ん

だ
-

-
適

宜
↑

0
5
-
3
7

↑
イ

ラ
ッ

ク
ス

チ
ュ

ー
ブ

イ
ラ

ッ
ク

ス
チ

ュ
ー

ブ
-

-
↑

↑
0
5
-
3
8

↑
コ

ネ
ク

タ
コ

ネ
ク

タ
S
M

R
-
0
2
V

-
B

又
は

3
9
2
-
2
2
5
6
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
圧

着
端

子
5

↑
0
5
-
3
9

↑
コ

ネ
ク

タ
コ

ン
タ

ク
ト

コ
ネ

ク
タ

コ
ン

タ
ク

ト
B

Y
M

-
0
0
1
T
-
P

0
.6

又
は

3
9
2
-
2
2
4
0
（
R

S
コ

ン
ポ

ー
ネ

ン
ト

）
日

本
圧

着
端

子
1
0

↑
0
5
-
4
0

↑
A

C
ア

ダ
プ

タ
A

C
ア

ダ
プ

タ
M

-
0
0
4
0
9

秋
月

電
子

1
↑

0
5
-
4
1

↑
イ

ラ
ッ

ク
ス

チ
ュ

ー
ブ

イ
ラ

ッ
ク

ス
チ

ュ
ー

ブ
-

-
1

↑
0
5
-
4
2

↑
モ

ー
タ

用
コ

ン
デ

ン
サ

モ
ー

タ
用

コ
ン

デ
ン

サ
-

-
1

↑
0
5
-
4
3

↑
被

覆
電

線
　

赤
色

被
覆

電
線

　
赤

色
-

-
1

↑
0
5
-
4
4

↑
被

覆
電

線
　

黒
色

被
覆

電
線

　
黒

色
-

-
1

↑
※

番
号

0
5
-
5
、

0
5
-
6
で

1
セ

ッ
ト

に
な

り
ま

す第
4
7
回

技
能

五
輪

全
国

大
会

「
機

械
組

立
て

」
職

種
競

技
課

題
　

部
品

一
覧

表
3



 

図 番
個 数

第
47
回
技
能
五
輪
全
国
大
会

投 影 法

品 名

尺 度
1
:
1

組
立
図

材 質
1

00

番
号

部
品
名
称

材
質
・
型
式

備
考

個
数

六
角
穴
付
き
ボ
ル
ト

M
4X

6
2
持
参
品

00
-1

01 02
ユ
ニ
ッ
ト

A
ユ
ニ
ッ
ト

B
1 1

組
立
図

01
02

(1
80

)

(2
29

)

00
-1

ワ
ー
ク
位
置



図 番
個 数

第
47
回
技
能
五
輪
全
国
大
会 投 影 法

品 名

尺 度
1
:
2

ユ
ニ
ッ
ト
Ａ

材 質
1

01

番
号

部
品
名
称

材
質
・
型
式

備
考

個
数

01
-1

ア
ウ
タ
ー
プ
レ
ー
ト

S4
5C

1
支
給
品

01
-2

メ
タ
ル
ブ
ロ
ッ
ク

S4
5C

1
支
給
品

01
-3

ア
ッ
パ
ー
プ
レ
ー
ト

S4
5C

1
支
給
品

01
-4

カ
ム

S4
5C

1
支
給
品

01
-5

イ
ン
ナ
ー
プ
レ
ー
ト

S4
5C

1
支
給
品

01
-6

ス
ラ
イ
ダ
ー
，

A
C3

60
4

1
支
給
品

01
-7

ス
ラ
イ
ダ
ー
，

B
S4

5C
1
支
給
品

01
-8

ガ
イ
ド

S4
5C

1
支
給
品

01
-9
ス
ラ
イ
ダ
ー
ブ
ロ
ッ
ク

C3
60

4
1
支
給
品

01
-1

0
ベ
ー
ス
プ
レ
ー
ト
，

A
S4

5C
1
持
参
品

01
-1

1

01
-1

2

01
-1

4

01
-1

3

01
-1

5

01
-1

6

01
-1

9

01
-1

8

01
-1

7

01
-2

0

カ
ム
ブ
ロ
ッ
ク

リ
ン
ク
ブ
ロ
ッ
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//
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押
し
た
あ
と
離
し
て
い
る
か

 
}

}

 
 

 
 

vo
id
 K
AI
TE
N_
ON
(v
oi
d)

//
回
転
動
作

{  
  

if
(i
np
ut
(B
AC
K)
)

//
バ
ル
ブ
後
退
に
励
磁
さ
れ
て
い
な
い
と
き
下
記
の
動
作
は
し
な
い

 
{

 
 

ou
tp
ut
_h
ig
h(
KA
IT
EN
);

 
ou
tp
ut
_l
ow
(M
OD
OS
HI
);

ペ
ー
ジ
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制
御
プ
ロ
グ
ラ
ム

 
 

フ
ァ
イ
ル
名
　
FI
47
V1
.0

 
 

 
 

 
プ
ロ
グ
ラ
ム

更
新
日

 
  

 
　
　
3.
0

:0
8/
05
/1
5

：
初
期
プ
ロ
グ
ラ
ム

 
 

 
 

 
4.
0

:0
8/
05
/1
9

：
モ
ー
タ
プ
ロ
グ
ラ
ム
更
新

 
 

 
 

 
4.
1

:0
8/
05
/1
9

：
バ
グ
修
正

 
 

 
 

 
5.
0

:0
8/
05
/1
9

：
非
常
停
止
機
能
追
加

 
 

 
 

 
5.
1

:0
8/
05
/1
9

：
キ
ー
配
置
変
更

 
 

 
 

 
5.
2

:0
8/
05
/1
9

：
タ
イ
マ
ー
設
定
変
更

 
 

--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
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1.
0

:0
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：
４
７
回
用
に
バ
ー
ジ
ョ
ン
変
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*/

 
#I
NC
LU
DE

<1
6F
84
A.
h>

 
 

#U
SE
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LA
Y(
CL
OC
K=
10
00
00
00
)

 
 

#F
US
ES

HS
,N
OW
DT
,N
OP
RO
TE
CT

 
 

#U
SE

FA
ST
_I
O(
A)

 
 

#U
SE

FA
ST
_I
O(
B)

/*
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
**
*

PI
Cポ
ー
ト
の
割
り
当
て

  
  
==
==
PO
RT
 A
==
=

 
 

 
RA
0

:ロ
ー
タ
リ
ー
回
転

 
 

 
RA
1

:ロ
ー
タ
リ
ー
戻
し

 
 

 
RA
2

:ワ
ー
ク
前
進

 
 

 
RA
3

:ワ
ー
ク
後
退

 
 

 
RA
4

:モ
ー
タ
ー

  
==
==
PO
RT
 B
==
= 
押
し
て
い
な
い
と
き
：
Lo
w　
押
し
た
と
き
：
Hi
gh

 
 

 
 

RB
0

:非
常
停
止

 
 

 
 

 
 

RB
1

:自
動
運
転
 入
り

0x
02

 
 

 
 

RB
2

:各
個
　
モ
ー
タ
回
転
・
停
止
0x
04

 
 

 
 

 
 

RB
3

:各
個
　
後
退

0x
08

 
 

 
 

 
 

RB
4

:各
個
　
前
進

0x
10

 
 

 
 

 
 

RB
5

:各
個
　
戻
し

0x
20

 
 

 
 

RB
6

:自
動
／
各
個
　
切
り
替
え

0x
40

 
 

 
 

 
 

RB
7

:各
個
　
回
転

0x
80

**
**
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**
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#D
EF
IN
E 
KA
IT
EN
 

PI
N_
A0
//
バ
ル
ブ
　
回
転
　
励
磁

  
 

 
#D
EF
IN
E 
MO
DO
SH
I

PI
N_
A1
//
バ
ル
ブ
　
戻
し
　
励
磁

 
 

 
#D
EF
IN
E 
FO
RW
AR
D 

PI
N_
A2
//
バ
ル
ブ
　
前
進
　
励
磁

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
BA
CK

 
PI
N_
A3
//
バ
ル
ブ
　
後
退
　
励
磁

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
MO
TO
R

 
PI
N_
A4
//
モ
ー
タ
回
転

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
FR
TM
E1

30
00

//
前
進
時
間
　
1

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
FR
TM
E2

30
00

//
前
進
時
間
　
2

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
FR
TM
E3

30
00

//
前
進
時
間
　
3

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
FR
TM
E4

30
00

//
前
進
時
間
　
4

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
BK
TM
E

30
00

//
後
退
時
間

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
KT
TM
E

20
00

//
回
転
時
間

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
MD
TM
E

20
00

//
戻
し
時
間

 
 

 
 

#D
EF
IN
E 
MT
TM
E

10
00

//
モ
ー
タ
時
間

 
 

vo
id
 K
AI
TE
N_
ON
()
;

//
回
転
動
作

 
 

vo
id
 M
OD
OS
HI
_O
N(
);

//
戻
し
動
作

 
 

vo
id
 F
OR
WA
RD
_O
N(
);

//
前
進
動
作

  
 

vo
id
 B
AC
K_
ON
()
;

//
後
退
動
作

 
 

vo
id
 M
OT
OR
_O
N(
);

//
モ
ー
タ
ON

 
 

vo
id
 M
OT
OR
_O
FF
()
;

//
モ
ー
タ
OF
F

 
vo
id
 A
UT
O_
MO
DE
()
; 

//
自
動
モ
ー
ド

 
 

vo
id
 R
OT
AR
Y(
);

//
自
動
モ
ー
ド
の
回
転

 
 

vo
id
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RI
LL
()
;

//
自
動
モ
ー
ド
の
穴
あ
け

in
t 
ip
ro
g;

#I
NT
_E
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ペ
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ジ
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}

}

 
 

 
 

voi
d M
ODO
SHI
_ON
(vo
id)

//戻
し動

作
{  

  
if(
inp
ut(
BAC
K))

//バ
ルブ

が
後退

に励
磁さ

れて
い
ない

とき
下記

の動
作
はし

ない
 

{
 

out
put
_lo
w(K
AIT
EN
);

 
out
put
_hi
gh(
MOD
OS
HI)
;

 
}

}

 
 

 
 

voi
d F
ORW
ARD
_ON
(vo
id)

//前
進動

作
{  

out
put
_hi
gh(
FOR
WA
RD)
;

 
out
put
_lo
w(B
ACK
);

}

 
 

 
 

 
voi
d B
ACK
_ON
(vo
id)

//後
退動

作
{  

out
put
_lo
w(F
ORW
AR
D);

 
out
put
_hi
gh(
BAC
K)
;

}

 
 

 
 

voi
d M
OTO
R_O
N(v
oid
)

//モ
ータ

ON
{  

out
put
_hi
gh(
MOT
OR
);

}

 
 

 
voi
d M
OTO
R_O
FF(
voi
d)

//
モー

タO
FF

{  
out
put
_lo
w(M
OTO
R)
;

}

 
 

 
voi
d A
UTO
_MO
DE(
voi
d)

//
自動

運転
{  

ipr
og=
1;

 
 

if(
inp
ut(
BAC
K)=
=0
)

//ワ
ーク

が
前進

であ
った

とき
，
後退

させ
る

 
{

 
 

BAC
K_O
N(
);

 
 

del
ay_
ms
(BK
TME
);

 
}

 
 

 
MOD
OSH
I_O
N()
;

//戻
し

 
 

 
 

MOT
OR_
ON(
);

//
モー

タ回
転

 
del
ay_
ms(
MTT
ME)
;

  
 

 
 

ROT
ARY
();

//
1サ
イク

ル目
 

DRI
LL(
);

 
ipr
og+
+;

 
 

 
 

ROT
ARY
();

//
2サ
イク

ル目
 //

DRI
LL(
);

 
ipr
og+
+;

 
 

 
 

ROT
ARY
();

//
3サ
イク

ル目
 

DRI
LL(
);

 
ipr
og+
+;

 
 

 
 

ROT
ARY
();

//
4サ
イク

ル目

 
 

 
MOT
OR_
OFF
();

//モ
ータ

停
止

 
del
ay_
ms(
MTT
ME)
;

 } voi
d R
OTA
RY(
voi
d)

{  
 

 
 

KAI
TEN
_ON
();

//
回転
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de
la
y_
ms
(K
TT
ME
);

 
 

 
 

MO
DO
SH
I_
ON
()
;

//
戻
し

 
de
la
y_
ms
(M
DT
ME
);

} vo
id
 D
RI
LL
(v
oi
d)

{  
 

 
 

FO
RW
AR
D_
ON
()
;

//
前
進

 
sw
it
ch
(i
pr
og
)

 
{

 
 

ca
se
 1
:

 
 

 
de
la
y_
ms
(F
RT
ME
1)
;

 
 

 
br
ea
k;

 
 

ca
se
 2
:

 
 

 
de
la
y_
ms
(F
RT
ME
2)
;

 
 

 
br
ea
k;

 
 

ca
se
 3
:

 
 

 
de
la
y_
ms
(F
RT
ME
3)
;

 
 

 
br
ea
k;

 
 

ca
se
 4
:

 
 

 
de
la
y_
ms
(F
RT
ME
4)
;

 
 

 
br
ea
k;

 
}

 
 

 
 

 
BA
CK
_O
N(
);

//
後
退

 
de
la
y_
ms
(B
KT
ME
);

}
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公 表 
 
 

第 47 回技能五輪全国大会「機械組立て」職種 

寸法に関する普通公差（JIS B 0405-1991 より抜粋） 

 
注）技能五輪全国大会「機械組立て」職種では普通公差として下表に示す公差等級f (精級)を適用する。 

 
 

付表 1 面取り部分を除く長さ寸法に対する許容差 
単位：mm 

公 差 等 級 基 準 寸 法 の 区 分 
0.5(1)以上 3 を越え 6 を越え 30 を越え 120 を越え 

3 以下 6 以下 30 以下 120 以下 400 以下 記 号 説 明 
許 容 差 

 f  精 級 ±0.05 ±0.05 ±0.1 ±0.15 ±0.2 
m 中 級 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 

c 粗 級 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 

v 極粗級 ― ±0.5 ±1 ±1.5 ±2.5 
注(1) 0.5mm 未満の基準寸法に対しては、その基準寸法に続けて許容差を個々に指示する。 

 
 

付表 2 面取り部分の長さ寸法（かどの丸みおよびかどの面取り寸法）に対する許容差 
単位：mm 

公 差 等 級 基 準 寸 法 の 区 分 
0.5(1)以上 3 を越え 6 を越え 

3 以下 6 以下 るもの 記 号 説 明 
許 容 差 

 f  精 級 
m 中 級 

±0.2 ±0.5 ±1 

c 粗 級 
v 極粗級 

±0.4 ±1 ±2 

注(1) 0.5mm未満の基準寸法に対しては、その基準寸法に続けて許容差を個々に指示する。 

 
 

付表 3 角度寸法の許容差 
公 差 等 級 対象とする角度の短いほうの辺の長さ(単位：mm)の区分 

10 を越え 50 を越え 120 を越え 400 を越え 
10 以下 

50 以下 120 以下 400 以下 るもの 記 号 説 明 
許 容 差 

 f  精 級 
m 中 級 

±1° ±30′ ±20′ ±10′ ±5′ 

c 粗 級 ±1°30′ ±1° ±30′ ±15′ ±10′ 
v 極粗級 ±3° ±2° ±1° ±30′ ±20′ 

 



第47回技能五輪全国大会「機械組立て」職種

持参品寸法申告書

番号 品番 寸　法 測定数 測定値 使用測定器

1

01-10

70±0.01 1 50－75㎜外側マイクロメータ

2 65±0.01 1 ↑

3 12±0.01 1 0－25㎜外側マイクロメータ

4
01-11

10±0.01 1 ↑

5 8±0.01 1 ↑

6 φ8±0.01 1 ↑

7
01-12

16±0.01 1 ↑

8 φ6  0～+0.01 1 5-30㎜内側マイクロメータ

9
01-13

10±0.01 1 0－25㎜外側マイクロメータ

10 8±0.01 1 ↑

11 01-14 φ8　0～+0.03 1 5-30㎜内側マイクロメータ

12
01-17

φ10H7 1 ↑

13 φ8H7 1 ↑

14 01-18 φ10h7 1 0－25㎜外側マイクロメータ

15 01-19 φ10±0.01 1 ↑

16 01-20 φ8±0.01 1 ↑

17 01-21 φ6　0～-0.01 1 ↑

18 01-22 φ10±0.01 1 ↑

19 01-23 φ10±0.01 1 ↑

20 φ8  0～-0.05 1 ↑

企業名 氏　名

寸法記入に間違いがなければ
印又はサインをご記入ください

選手 指導員

記入寸法確認欄
注意事項
１．測定箇所は各測定面の中央で測定し記入して下
さい
２．H７公差：＋0.015～0㎜とする
３．h７公差：－0.015～0㎜とする
４．競技前日の工具点検時に本申告書を回収します

 公　表



公 表 

「機械組立て」職種 競技課題の返却について 

 
第 46 回技能五輪全国大会より、「機械組立て」職種では希望者に課題を返却

することといたしました。返却に際しては、下記の前提条件を承諾しているも

のとみなします。希望者は競技前日の工具展開時に下記のものを用意し、主査

へ提出してください。下記の記載内容をクリアできていない場合は返却いたし

ませんのでご注意下さい。 
 
１．前提条件 

（１）競技結果には一切クレームを申し出ないこと。クレームがあった場合、

次回以降に希望者への課題返却を中止します。 
（２）返却する課題は、測定検査の過程で一旦部品をばらし、再度組付けて

あります。このため返却課題は選手の提出状態ではないことをご了承

願います。 
 
２．返却に際して用意するもの 

（１）梱包材および梱包箱：返却課題を包装するクッション材及び箱詰め時

に必要となるクッション材、ならびに課題を配送するために必要な大

きさの梱包箱を用意して下さい。 
（２）宅配便伝票（中央協会指定）：料金着払いの伝票を必ず使用すること。

伝票には送付元と送付先の両方を予め記入して提出すること。 
 
３．注意事項 

  （１）同一企業で複数名の参加選手がいる場合でも、返却時の誤りを防止

するため、上記２については 1 選手当り 1 組を準備して提出してく

ださい。 



公 表 

第 47 回技能五輪全国大会「機械組立て」職種 職種規定 
（Ver. 1.9，2009 年 6 月 26 日版） 

 

【規定の狙い】 

 技能五輪全国大会「機械組立て」職種において、公平で円滑な競技運営が行われることを目的に、ここに詳

細規定を定め、全国大会出場選手（企業）に対して、周知徹底させる。 
 尚、この規定については、開催年度及び競技課題内容、並びに競技運営方法によっては慎重に且つ柔軟に変

更されるものとする。 
 

【規定項目】 

  １．競技課題提案に関する内容  ……………………………………… 記号 ； Ａ 
  ２．工具搬入搬出に関する内容  ……………………………………… 記号 ； Ｂ 
  ３．競技設備基準に関する内容  ……………………………………… 記号 ； Ｃ 
  ４．選手集合に関する内容    ……………………………………… 記号 ； Ｄ 
  ５．持参工具・部品に関する内容 ……………………………………… 記号 ； Ｅ 
  ６．工具展開に関する内容     ……………………………………… 記号 ； Ｆ 
  ７．素材点検に関する内容      ……………………………………… 記号 ； Ｇ 
  ８．競技に関する内容         ……………………………………… 記号 ； Ｈ 
  ９．競技見学に関する内容     ……………………………………… 記号 ； Ｉ 
 １０．記念写真に関する内容    ……………………………………… 記号 ； Ｊ 
 １１．受取検査に関する内容    ……………………………………… 記号 ； Ｋ 
 １２．撤収に関する内容         ……………………………………… 記号 ； Ｌ 
 １３．その他に関する内容      ……………………………………… 記号 ； Ｍ 
  ※ 対象者の凡例：選＝選手、指＝指導者、競＝競技委員、中＝中央協会、×＝該当なし 
 

【規定内容】 

１．競技課題提案に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

A 1-1 競技課題の提案に際しては競技主査から提示された課題公募要領に従って考案すること。 ×-指-競-×
A 1-2 競技課題には加工・組立の要素として平面、平行、直角、角穴、V 溝、きさげ、穴あけ、タップ立て

等を含めること。 
×-指-競-×

A 1-3 競技課題に指示すべき寸法公差は 1/100 を基準とし、動作機能、組立寸法、組立機能、単品寸法、組

立精度、隙間、外観等の競技要素が含まれる課題とすること。 
×-指-競-×

A 1-4 競技課題における組立図と部品図の製図法は JIS 機械製図法に準拠すること。 ×-指-競-×
A 1-5 競技課題は運動可能なものとし、その駆動源は手動、空気圧、電気等のいずれか、あるいはこれらの

組合せで構成すること。ただし、会場設備基準内で実施できる駆動源とすること。 
×-指-競-×

A 1-6 競技課題の組立て後の最大寸法は、駆動部を除き 150×150×150 の空間に収まることが望ましい。 ×-指-競-×
A 1-7 競技時間 7 時間の範囲で完成可能な課題(加工面数 125 面前後)が望ましい。また加工面数を少なくした

場合は競技時間の設定時間を考慮すること。 
×-指-競-×

A 1-8 課題部品における加工面の取り代は 0.2mm とするが部分的に 0.1mm を採用しても良い。 ×-指-競-×
A 1-9 部品（加工・持参品）形状は極力、歪の出にくいものにすること（支給部品寸法±0.1mm 以内が確保

できる形状であること）。 
×-指-競-×

A 1-10 競技課題を構成するにあたり以下を目安とすること。 
   ・総部品点数：50 点前後 
   ・持参部品：38 点前後(加工部品 20 点前後) 
   ・支給部品：10 点前後 
   ・精度申告書測定箇所数：30 箇所前後 

×-指-競-×

A 1-11 課題提案者は、競技主査が提示する締め切りまでに実課題並びに提出物を一式揃え提出すること。 ×-指-競-×
A 1-12 競技課題に使用する加工部品の素材については、切削性を考慮し、S45C または、真鍮（指定材料記

号等）とする。持参部品については、要求機能や入手性を考慮した材料を採用すること。 
×-指-競-×

 



２．工具搬入搬出に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

B 2-1 日時、場所、方法等については中央職業能力開発協会発信の参加要領に従うこと。 選-指-×-中
 
３．競技設備基準に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

C 3-1 ボール盤のチャック先端部の高さは、床面から 1200mm～1300mm とする。 ×-×-競-中
C 3-2 ボール盤の台数については、10 名につき 3～4 台を目安とする。 ×-×-競-中
C 3-3 その他、作業台等については、公表される設備基準を参照すること。 選-指-×-中
 
４．選手集合に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

D 4-1 競技運営に影響が出るため、工具展開日及び競技日の集合時間は厳守すること。 

（集合時間が、競技委員によって変更される場合も従うこと。特に、準備時間をより十分に確保する目

的で開始時間が前倒しになる場合があるので、十分な余裕を持って集合すること。） 
選-指-競-中

 
５．持参工具・部品に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

E 5-1 作業バイスのバイス用口金は、事前にあるいは当日も特殊な加工を一切行ってはならない（段加工な

ど）。違反した場合はその場で交換するものとする。 
選-指-競-×

E 5-2 マシンバイスの口金については、市販形状で既に加工されている段差等が付いているものは認められ

る。 
選-指-競-×

E 5-3 ブロックゲージはリンギングした状態で持ち込んで良い。但し、組数を超えて、単品同一寸法のブロ

ックの使用は厳禁。 
選-指-競-×

E 5-4 ブロックゲージの組数は JIS に規定された 112 個組、103 個組、76 個組、およびブロックゲージ製造

メーカが独自に組んだ 112 個組から 76 個組の範囲の間の組数のものを許可する。 
選-指-競-×

E 5-5 ブロックゲージの精度等級については 0 級を基準とするが、他の等級（K 級、1 級、2 級）でも持参可

とする。 
選-指-競-×

E 5-6 持ち込み可能なブロックゲージのセット数は２セット以内とする。ただし、76 個組から 112 個組の間

であれば、同一組数または異なる組数の組合せセットでも持参可とする。1 セットだけでも構わない。 
選-指-競-×

E 5-7 競技課題指示により、許可された部品の組立て後の持込は可とする。 選-指-競-×
E 5-8 持参部品申告書において、記入漏れや誤記があった場合、減点対象となる。特に指導者の印またはサ

インがない場合は、記入項目の欠格の有無にかかわらず全項目が減点される。 
選-指-競-×

E 5-9 使用可能な作業用バイスの口金幅は 125mm から 150mm 程度とする。 選-指-競-×
E 5-10 作業用バイスの口金部分には、ワーク把持の際に傷がつかぬよう、保護材（紙、テープ、アルミ板、

銅版等）を予め貼付してもよい。ただし、保護材は折曲げが可能なシート材に限ることとし、その厚み

は 1mm 以内とする。 
選-指-競-×

 
６．工具展開に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

F 6-1 主査及び競技委員の指示により、予備抽選後本抽選を実施し、作業台位置を決める。 選-×-競-×
F 6-2 主査及び競技委員の指示があるまで、付き添い者は競技場内に入れない。（勝手に工具展開を行っては

ならない） 
×-指-競-×

F 6-3 作業エリア内（床スペース）を越えて、工具類を置いてはならない。 選-×-競-×
F 6-4 指定以外の工具類・試し削り用材料を持ち込んではならない。 選-指-競-×
F 6-5 ブロックゲージの組数分の箱は必ず選手の手元に置いておくこと。 選-指-×-×
F 6-6 持参部品については課題指示に従い、記入ミスに注意して申告書を作成し持参すること。 選-指-×-×
F 6-7 持参部品測定時、読み間違いや桁の間違いをしないように注意すること。 選-×-×-×
F 6-8 工具展開制限時間を越えて、付き添い者は競技場内に入れない。 ×-指-競-×
F 6-9 工具展開時に、試し削り、ボール盤、エアー源、100V 電源コンセント、会場内競技用時計の位置と視

認性、並びに通行可能通路の確認を行うこと。 
選-指-×-×

F 6-10 主査及び競技委員の指示により持参工具の点検を受けること。 選-×-競-×
F 6-11 工具一覧以外の物が指摘された場合は、速やかに競技場外へ出すこと。（競技委員の指示に従うこと。） 選-指-競-×
F 6-12 工具点検終了後、競技場内に不足の工具を持ち込む場合、競技委員へ連絡すること。 選-指-競-×
F 6-13 作業台の高低で作業が困難な場合、バイスの上下調整用アタッチメント及び、床上スペースへの敷板

（スノコ等）を持参設置してもよい。 
選-指-×-×

 
 
 



７．素材点検に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

G 7-1 点検中の加工は一切禁止とする。ただし、バリ取り程度の油砥石の使用は可とする。 選-×-競-×
G 7-2 点検中の油砥石による面加工（基準面等）は禁止とする。（砥石を使っての摺り合わせ確認など） 選-×-競-×
G 7-3 点検段階でのケガキやマジックによるマーキングは一切禁止とする。（競技開始後は可） 選-×-競-×
G 7-4 素材に異常があった場合、選手の希望により競技委員に申し出て素材を交換できる。ただし、交換希

望者が多く交換用素材がなくなった場合は交換に応じられないため、競技委員は当該選手の素材の異常

個所を記録する。採点時に影響が生じる場合は異常個所に配慮した採点が行われ、また採点に影響が生

じない場合は異常個所は無かったものとみなされ無視される。 

選-指-競-×

G 7-5 点検中に素材の脱磁作業を行ってよい。 選-×-競-×
G 7-6 競技開始前の支給素材の一部受取り忘れは選手の責任とする。ただし、競技開始の直前までに選手が

一部受取り忘れに気づいた場合は、不足素材の受取りが認められる。 
選-×-競-×

G 7-7 支給素材の重複受取りは許可されない。重複受け取りに気づいた場合は速やかに返却すること。 選-×-競-×
 
８．競技に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

H 8-1 課題指示に基づき、指定箇所の加工及び組立てをすること。（未加工状態での完成コール及び提出禁止） 選-×-競-×
H 8-2 競技前、加工図面や工程表（手順書）の持ち込みは可とする。 選-指-×-×
H 8-3 競技中、付添及び指導者からの指示を受けてはならない。 選-指-競-×
H 8-4 選手間の工具類の貸し借りは禁止とする。 選-×-競-×
H 8-5 他の競技者の妨げとなる行為は禁止する。 選-×-競-×
H 8-6 ボール盤作業及びエアブローを行う際、保護めがねを必ず着用すること。 選-×-競-×
H 8-7 トイレや怪我の処置などに関する時間は選手の持ち時間内とする。 選-×-競-×
H 8-8 ボール盤の選択権はないものとする。 選-×-競-×
H 8-9 ボール盤作業において、待ち時間が発生した場合は、競技委員に申し出ること。（時間計測後、1 分単

位で延長可） 
選-×-競-×

H 8-10 午前の競技終了後、速やかに清掃を済ませ、競技委員の指示に従うこと。 選-×-競-×
H 8-11 休憩時間中は、作業場内に入ってはならない。（競技委員付き添いの場合を除く） 選-×-競-×
H 8-12 休憩後、作業場内に入っても、部品測定や測定準備など一切行ってはならない。 選-×-競-×
H 8-13 課題が完成した場合、その旨を競技委員に大きな声（完成コール）で伝えること。（終了時間計測） 選-×-競-×
H 8-14 競技時間内に完成の意思がない場合は、未完成と判断されるものとする。 選-×-競-×
H 8-15 課題完成後、委員の指示に従い、受取検査を行うものとする。 選-×-競-×
H 8-16 防錆油の使用許可がある場合、防錆の目的以外に使用してはならない（潤滑油、摺動油、切削油など）。 選-×-競-×
H 8-17 課題公表時に許可がある場合、組立て時にスムス手袋を使用してもよい。 選-×-×-×
H 8-18 課題公表時に許可がある場合、洗浄液の使用時にゴム手袋を着用してもよい。 選-×-×-×
H 8-19 ボール盤作業時にワークをウエスで覆う等の危険作業を行ってはならない。 選-指-競-×
H 8-20 競技開始前には素材点検の後に試し削りの時間が与えられる。試し削り時間の終了後は、試し削りに

使用した材料を指導者へ手渡すこと。 
選-指-競-×

H 8-21 競技開始後に選手が素材異常に気づいた場合は、その異常の程度がいかようであっても素材交換は一

切認められない。この場合、採点時に素材異常に起因する欠格事項が存在したときは減点対象となる。 
選-指-競-×

H 8-22 競技開始後に選手から支給素材の一部受取り忘れの申告があった場合は失格扱いとする。また、選手

が素材不足の申告を行わずに競技を続行した場合、もはや課題の要求機能を満たせないため、課題は未

完成扱いとなり失格扱いとなる。 
選-指-競-×

H 8-23 競技開始前に入場行進が行われる場合は、入場行進を競技開始の 5 分前までに終了させる。 選-指-競-×
H 8-24 競技開始は 1 分前に競技委員がコールし、ホイッスルによりスタートの合図をする。 選-指-競-×
H 8-25 競技終了は 15 分、5 分、1 分前に競技委員がコールし、ホイッスルにて終了時の合図をする。 選-指-競-×
H 8-26 ２部品以上を組立てた状態での加工（ヤスリ掛け、穴あけ、タップ立て）を行ってはならない。ただ

し、公開課題の説明文または図面上に明確に指示がある場合は、該当部品の組立て状態での加工が許可

される。なお、競技中に課題の不具合等が発覚した場合、組立て状態での加工の可否が競技委員の判断

により指示される場合がある。 

選-指-競-×

H 8-27 競技終了のホイッスルの後はいかなる加工、組立ても行ってはならない。 選-指-競-×
H 8-28 競技中、不正が発覚した場合、競技主査及び競技委員の合議により失格、減点の判断を下す。 選-指-競-×
 
９．競技見学に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

I 9-1 競技見学時、競技委員の指示に従い静かに見学すること。 ×-指-×-×
I 9-2 見学エリア内に入る場合は、立ち止まらず、進行方向に進むこと。 ×-指-×-×
I 9-3 写真撮影時、フラッシュ撮影は禁止とする。 ×-指-×-×
I 9-4 会場運営者側の許可がない限り、競技会場内備付の 100V 電源を充電目的等に使用してはならない。 ×-指-×-×
 



１０．記念写真に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

J 10-1 前年度金賞受賞企業の指導者が幹事となり、写真撮影等を行う。職種反省会において各参加者への配

布を行う。（記録媒体フリー） 
選-指-競-×

J 10-2 写真撮影時に競技エリア内への立ち入りは禁止する。写真撮影に当っては競技エリアを絶対に侵犯し

ない場所を考慮すること。 
選-指-競-×

J 10-3 記念写真は午後競技スタート 10 分前までに終わらせる。 選-指-競-×
 
１１．受取検査に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

K 11-1 受取検査の実施要領については、競技前に競技委員より伝えるものとする。 選-指-競-×
K 11-2 課題提出時、付き添い（指導者）者及び競技委員は、作品に手を触れてはならない。 選-指-競-×
K 11-3 受取検査の順序が来るまで、選手は指定された場所で待機すること。 選-×-競-×
K 11-4 競技委員の指示に従い、選手は受取検査時の操作・動作をすべて自ら行うこと。 選-指-競-×
K 11-5 選手各自の作業台から受取検査台への課題の移動は、必ず競技委員立会いの下で行うこと。 選-指-競-×
K 11-6 動作機能のチェック時には許可された回数の試行が設けられているが、再試行の実施はあくまでも選

手の意思決定によるものとする。 
選-指-競-×

K 11-7 競技委員によって許可された場合、選手の指導者または付き添い者が受取検査に立ち会うことができ

る。ただし、立会いするか否かは参加企業の任意とする。 
選-指-競-×

K 11-8 完成課題に一部の未完箇所や動作不良等がある場合、検査不可能な項目は検査されない。 選-指-競-×
K 11-9 課題が未完成の場合に、可能な測定検査項目の評価依頼を行うことができる。この目的で課題を提出

するか否かは競技委員と相談して決めることができるが、あくまでも任意とする。 
×-指-競-×

K 11-10 課題の提出状態とは公表課題に指示された文言並びに組立図の状態にあるものとする。 選-指-競-×
K 11-11 受取検査の際、課題の動作機能をチェックする段階において、競技委員が明らかに危険が生じると

判断した場合、受取検査を中止しそこまでの検査得点とする。 
選-指-競-×

 
１２．撤収に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

L 12-1 競技終了後の撤収については、競技委員の指示に従い実施すること。 選-指-競-×
L 12-2 作品の返却を希望する場合、指定宅配便業者を必ず利用するものとし、返却先を明記した着払い伝票、

課題の返却に耐えうる梱包用箱、梱包に必要となる緩衝材を準備し，企業名と選手名が明確にわかるよ

うに取りまとめた上で競技委員の指示に従い一式を提出すること。提出するセットは選手１名につき１

セットとする。このルールに従わない場合、またはいずれかに欠格があった場合、課題の返却は一切行

われない。 

×-指-競-中

L 12-3 使用した洗浄液（廃液）は、すべて持ち帰ること。 選-指-×-×
L 12-4 撤収完了後、競技委員にその旨を報告すること。 選-指-競-×
L 12-5 排出した切りくずは、競技委員の指示に従い処分すること。 選-指-競-×
 
１３．その他に関する内容 

職 種 規 定 対象者 

M 13-1 競技課題及び競技会場について、上記以外の内容については、競技委員の指示に従うこと。 選-指-競-×
M 13-2 過剰な企業宣伝を行ってはならない。 選-指-×-×
M 13-3 支給された昼食弁当を食べ終わった後のゴミ等は指定された場所へ廃棄すること。 選-指-×-中
M 13-4 競技中の水分補給については、飲料を持ち込み適宜行ってよい。ただし、薬物未混入、ノンアルコー

ルであること。 
選-指-×-×

M 13-5 競技運営上、競技委員は選手の作業台の背面と側面に選手名、所属、出身県を記したＡ４サイズの用

紙を貼付し、選手を識別できるようにする。 
選-指-競-×
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区 分 品　　　名 寸法又は規格 数 量 備　　　　　考
加　工 鉄鋼ヤスリ 150mm～350mm 角形・平形 適宜 ヤスリの加工可

組ヤスリ 5本組・8本組・10本組 適宜 ヤスリの加工可
油砥石 白砥石・赤砥石 計4個
タップ（ハンドル含む） M4x0.7　M3x0.5  各1組 標準品
ドリル φ3.3・φ2.5・面取り用 各2本 標準品
弓鋸（鋸刃含む） サイズ・形状は自由 1組 予備鋸刃の持参可
ささばきさげ 1本 バリ取り用
きさげ 2本以内 鋼用と黄銅用各1本以内
けがき針 1本
センターポンチ 1個
マシンバイス 1個 ボール盤作業用

測　定 ブロックゲージ JIS B7506のS76からS112の範囲 2セット以内 組合せ任意、精度等級不問、事前組立持込可
外側マイクロメーター 0～125mm　（25mmとび） 各1個 デジタル可
内側マイクロメーター 5～30mm　25～50mm 各1個 デジタル可
デプスマイクロメーター 0～25mm　25～50mm 各1個 デジタル可
ノギス 150mm 1個 デジタル可
スケール 150mm 1個
ダイヤルゲージ 1／100mm目盛り 2個 測定定盤と一体タイプ可
ハイトゲージ 150mm 1個 デジタル可
Vブロック 角度45° 各1個
スコヤ 長辺100mm程度 1個
測定ピン φ6　φ８　φ10 各1本
当り定盤 サイズは自由 1個
測定定盤 サイズは自由 1個 ダイヤルゲージと一体タイプ可

組　付 ハンマー類 適宜
六角棒レンチ 1式 標準品
調整棒 1本 組付け微調整用
ペンチ 1本
スパナ 1式 配管及び部品組付け用
プラスドライバー M3,M4用（№１，2） 2個
チューブカッター 1個 標準品

作　業 作業バイス（高さ調整敷板含む） 口金幅　125～150mm程度 1式 会場の作業台取り付け穴に合う事
バイス用口金 適宜 材質不問、事前の形状加工不可
工具・計測器整理台 1式 作業台上で使用できる事
図面立て 1式 作業台上で使用できる事
部品受取り用箱 1個 作業台上で使用できる事
手元照明 2個 作業台上で使用できる事
作業台用天板 1式
シャコマン 適宜
ゴム板 1式
踏み台 1式 作業台高さ調整用
くさび 1式
保護眼鏡 1個 エアーブロー時必ず装着すること
真鍮・ワイヤーブラシ 適宜
清掃用小刷毛 適宜
脱磁器 1式
ゴム手袋 適宜
スムス手袋 適宜
掃除用具 1式
防塵マスク 適宜
エアーガン 1式
扇風機 1式
ピンセット 1個 ワーク脱着用(先端部滑り止め可)

油　脂 油さし 3個
洗浄容器 蓋付きの容器 4L程度 1個
スプレー式洗浄剤 420ml程度（ノンフロン） 適宜 カルボR・青ニス除去剤等
洗浄油 ミクロチェック又は同等品 ５L程度 廃液は持ち帰ること
切削油 1個 タップ立て用
防錆油（スプレー缶可） CRC等 適宜 防錆以外の目的に使用しないこと
新明丹類（塗布用工具含む） 適宜

備　品 マジック 適宜 けがき用
ウエス類 適宜
チョーク 適宜
テープ 適宜
筆記具 適宜
計算器 1個
時計 2個 ストップウォッチ可
水分補給用飲料 適宜 ノンアルコール/薬物未混入のこと
マスコット類 社旗、寄せ書き、ポスター等 適宜 競技環境に影響を与えないもの
課題提出用通い箱 1個

持参部品 持参部品 指定数 部品表参照
試し削り材料 部品01-01、01-05、01-06 １セット 指定部品以外持込不可
制御機器 1式 部品表参照
ボルト類 適宜 部品表参照
１．上記以外の物は持参してはならない。

注意事項 ２．摺動油（新日本石油　　スーパーハイランド３２）は会場支給となるので、持ち込まないこと。
３．一覧表内すべての物を持参する必要はなく、使用する物だけに限定してよい。
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公 表 第 47 回技能五輪全国大会「機械組立て」職種競技会場設備基準 

 

区 分 品   名 寸 法 ま た は 規 格 数 量 備  考 

作業台 ・サカエ WF-2 を補強した特注品 

・天板 W1,200×D900×t50、天板上面まで H740

・天板せり出し量 W 方向 80、D 方向 132 

・6 本脚、防振アジャスターAJ-1L 付 

・背ビーム、側面ビーム補強済み 

・総重量 100kg 超 

・バイス取り付け穴加工済み(下記参照) 

1 台／選手 ・固定用□150×t5 ゴム

マット備付 

・参加者のゴムマット持

参可 

卓上ボール盤 ・同一規格機種 

・最大φ13 ドリルチャック装備 

・ボール盤置き台にて床面からチャック先端ま

での高さ 1200～1,300mm 

6 台 

＋予備 1 台 

踏み台、小型作業台を備

付 

脱磁装置  2 台  

摺動油 新日本石油 スーパーハイランド 32 若干 支給 

小箒・塵取  6 セット 1 セット／ボール盤 

電源コンセント 単相 100V、1,500W、4 個口、3P（アース付） 必要数 1 個／作業台 

清浄用エアー源 ・φ6 ホース用クイック継手付 

・圧力計付減圧弁装備 

・φ6 ホース自由長 2,000mm 備付 

必要数 1 口／作業台 

競技用時計 大型掛け時計 3 台 視認性のよいもの 

ワイヤレスマイク  2 本  

アンプ、スピーカー  適宜  

バッテリー式メガホン  1 台  

大型液晶モニタ PC 用、20 インチ以上 1 台  

DVD プレーヤー  1 台  

競技用機材 

DVD 再生用ノート PC ・ DVD ドライブ内蔵型 

・ AC アダプタ、マウス、VGA ケーブル添付

  

「機械組立て」職種 競技用作業台参考図 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
注意事項 

１．エアダストスプレー缶、ミクロチェックスプレー缶、ミクロチェック洗浄液の会場支給は行いません。
また使用済み洗浄液の廃棄もできません、参加者で引き取りをお願いいたします。 

２．会場には作業台用、ボール盤用のバイスは用意してありませんのでご注意下さい。 
３．競技中における水分補給は許可致しますので参加者において準備して下さい。 
４．希望者には競技終了後に宅配便にて課題を返却します。希望者は指定の着払い伝票（中央協会指定）

にて返却先を明記した課題梱包用箱（梱包材含む）を選手 1 名に付１個準備して下さい。持参した課
題梱包用箱については別途指示します。規定外の場合は課題返却に応じられません。 
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