
匡國公
究技説宮４４回技能五輪

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⑥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）

①ｊ５０ｘ１４１②｡５０×４６③の６０×４８④の８０×３５⑤の７０×７５

⑥Ｏ８０ｘ４６※部品⑥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
能であり、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の両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①のの20横穴と外径部、部品⑤の｡20横穴と外径部、内径の36の接合部分は、ささぱきさ
げ等を用いてバリ取りを行うこと。

ｄ､テーパ（１／５，２／３）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⑥のＲ部と端面部、外径部との接合部分は、段差無く加工すること。
持参部品の追加工は認めないＧｈ・部品⑥は旋削加工であれば加工方法、加工機械は問わない。

持参部品も採点対象とする。

ｉ・部品⑤の横穴軸心方向は、偏芯方向と大きくズレが無いこと。（概ね30.以内であること）

（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③に部品②をねじ込み、部品②を部品③の端面に当るまで締め付ける。
ｂ・部品④に組立部品②③をはめ合せる。

ｃ・組立部品②③の｡54端面を部品④のの54端面に当てた状態で、部品⑤をねじ込み、部品④の
端面に当たるまで締め付ける。（組立図の状態では、右に寄せた状態で部品⑤をねじ込む）

ｄ､組立部品②③④⑤に、部品⑥をねじ込み、部品⑤の端面に当るまで締め付ける。
ｅ・組立部品②③④⑤⑥に、部品①を差し込み、部品②と部品①のテーパが当たるまで締め付ける。

（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⑥を部品①の端面に当るまで回転移動し、締め付けができること。（組立図Ｃの状態）
ｂ､部品⑥を十分に緩めて、部品①の受け面Ｚを底面にして直立させ、部品③の端面に部品④
の端面を当てた状態で、無理することなくマンドレルを挿入できること。
（組立図Ｂの部品⑥締め付け前の状態）

ｃ・マンドレルを抜き、部品①を部品③のテーパに当たるまで回転移動し、締め付ける。
ｄ・部品②の受け面Ｘを底面にして直立させ、部品③の端面に部品⑤の端面を当てた状態で、マ
ンドレルを無理することなく挿入できること。（組立図Ａの部品⑥締め付け前の状態）

１ 

｢旋盤」課題説明１／２



ｅ・部品⑥を部品①の端面に当るまで回転移動し、軽く締め付ける。このときマンドレルは無理す

ることなく摺動できること。（組立図Ａの二点鎖線の状態）

ｆ部品⑥を緩め、マンドレルに当るまで回転移動し、軽く締め付ける。（組立図Ａの提出状態）
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（４）組立寸法について

ａ､組立図Ａの部品⑥でマンドレルを固定した状態において、基準Ａを受け面として直立させたとき、

ア）部品①の‘48左側端面から部品②のの39.7右側端面までの寸法は１４９±0.020

イ）部品①のの48左側端面から部品③の巾43.7右側端面までの寸法は１２４±0.020

ウ）部品①の‘48左側端面から部品④の‘68右側端面までの寸法は１１１±0.020

エ）部品①のの48左側端面からマンドレル右側外径部までの寸法は７８±0.020（組立図Ａ下側）
オ）部品①のの48左側端面からマンドレル右側外径部までの寸法は７８±0.020（組立図Ａ上側）

ｂ､部品⑥を緩め、マンドレルを抜き、部品⑥を部品①の端面に当るまで回転移動し、軽く締め付ける。
この組立図Ａの二点鎖線の状態において、基準Ｂを受け面として直立させたとき、

力）部品④のの68右側端面から部品⑥のの60左側端面までの寸法は９７±0.020

ｃ・部品⑥を緩め、部品③を保持して組立部品①②を回転させてねじを緩め、部品②を部品③の端面に
当たるまで回転移動し、締め付ける。部品①の受け面Ｚを底面にして直立させ、部品③の端面に部
品④の端面を当て、マンドレルを挿入する。部品⑥を部品①の端面に当るまで回転移動し、軽く締
め付ける。

この組立図Ｂの状態において、基準Ａを受け面として直立させたとき、

キ）部品①のの48左側端面から部品④のの76左側端面までの寸法は８１±0.020
ク）部品①のの48左側端面からマンドレル右側外径部までの寸法は７８±0.020（組立図Ｂ下側）
ケ）部品①のの48左側端面からマンドレル右側外径部までの寸法は７８±0.020（組立図Ｂ上側）

。､上記ｃ、と同様の組立図Ｂの状態において、基準Ｂ、Ｃを受け面として直立させたとき
。）部品④のの68右側端面から部品⑥のの60左側端面までの寸法は９７±0.020（基準面Ｂ）
サ）部品②の｡39.7右側端面から部品④のの68右側端面までの寸法は３８±0.020（基準面Ｃ）

ｅ・部品⑥を緩め、マンドレルを抜き、部品⑥を部品①の端面に当るまで回転移動し、締め付ける。
この組立図Ｃの状態において、基準Ａ、Ｂ、Ｃを受け面として直立させたとき、
シ）部品①の巾48左側端面から部品④の巾68右側端面までの寸法は１１６±0.020（基準面Ａ）
ス）部品④の①68右側端面から部品⑥のの76右側端面までの寸法は６１±0.020（基準面Ｂ）
セ）部品②のの39.7右側端面から部品④のの76左側端面までの寸法は６３±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（パリ取

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。

４．マンドレルについて

（１）マンドレルの形状・精度等については別紙のとおりである。

（２）製品の機能チェック・測定には、各自のマンドレルを用いる。

（３）提出したマンドレルは、製品の採点終了後の製品返却に返却する。

２ 
「旋盤」課題説明２／２
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試し削り図面
1．公差は±１ｍｍとする

2．加工部分の仕上げ面精度については不問とする

3．工程上都合の悪い場合は下図の寸法まで加エしなくてもよい

4．二点鎖綴の所は力D工しないこと

５．名角にはＣ１程度の面取りをしてもよい

6．削った部分の軸心位置については不問とする（偏芯可）

7．蝋は任意の寸法とする

①､/(，/） 

４３ 

(２１），２２ ③､／ ②Ⅶ，/） 
-HZL 

午

〈
一
厘
。
）

一
一
○

￣■■ 

３２ 
￣ 

２１１１１） ⑤ソ①、／ (9/） 

pと

（
一
』
。
）

【
『
ｅ’ 一

1０ 



提出用マンドレル図面
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是出）]マンドレル士 様

仕上げ 研削仕上げ又はラップ仕上げ

面粗度 ０．８ｓ以上 ＪＩＳ１９９４ ▽▽▽可BＪＩＳ 

表面硬度 ＨＲＣ４５以上

熱処理 焼き入れ処理、詳細フ 【△、 ﾖＥ 
ｐ 

材質 ［ ｡炭素鋼以上

備考

その他の精度等は適宜判断すること
第３３回大会において使用したマンド
レルとほぼ同一である
第３３回大会のものを使用しても良い
提出時に受け取ったマンドレルは、製
品返却時に返却します
精度不良のマンドレルは減点、失格の
対象になるので注意すること



匡蚕］第４４回技能五輪全国大会旋盤職種持参工具公

持参工具は次頁の一覧表のとおりとする。

１．バイトの材質は限定しない。スローアウェイバイトの使用も自由とし、チップの交換も自由とする。

２．使用機械に応じて、芯押し軸のテーパにあうようにドリル、センタ、スリーブ等を準備すること。

３．次頁一覧表、または、実施要領に記載された工具・測定具類以外の使用はできない。指定外の工具

類を持参した場合は競技場外に搬出するか、競技委員が預かるので、あらかじめ承知しておくこと。

４．輸送中の破損等を考慮して、予備の工具を持参することは差し支えないが、競技には次頁一覧表の

範囲内で行うこと。競技開始後の予備工具への交換や、使用は認めない。

５．「必要なし」と判断した工具については持参しなくてもよい。ただし、次頁一覧表に記載されてい

るものについては、会場では貸し出しできないので注意すること。

６．持参工具について下記の事項に注意すること。

スローアウェイ方式の中ぐりバイトの取り付けに際して使用するボーリングスリーブについては、

刃物台に合うもので、常識的な大きさであること。ワンタッチ交換式のものは使用不可。

チャック用保護板は下記のサイズおよび仕様とする。

サイズ：板厚３mm程度以下とする。

仕様・形状：板または板を曲げたもので、曲げ、切る以外の加工は不可。

ゴムバンド、針金などの追加、付加、接着は可能。

チャック用当て板・ロ金は下記のサイズおよび仕様とする。

サイズ：いずれもの７０×３０以下の大きさであること。

仕様・形状：サイズ内で形状・精度は基本的に自由とするが、課題のテーパやネジに勘合するよ

うな形状に加工を施したもの、チャックの爪に沿うようなＶ溝の加工をしたもの、

偏芯加工部にはめ合せ、軸心位置の芯出しができるように、精密な加工をしたもの、

製品を取り囲む一体式のリング状のも、チャック中心穴へはめ込んで部品を支持す

注１

注２

注３

ただし、ゴムバンド、針金、板などの追加、付加、接着は可能。

回転センタの先端に取り付けて、偏芯軸部分等を加工する場合に使用する、駒状の取り付け治具

については、常識的な範囲の大きさであれば使用可能とする。

使用できる内側用測定器は以下の測定器とし、内側用測定器の合計で３組とする。

・シリンダーゲージ………ダイヤルゲージ含む、専用測定子も可

・内側マイクロメーター･…･デジタル･カウント､1/1000ｍｍ読み取りも可

・三点式マイクロメーター…回転式のシンプルを持つものであること

㈱ミツトヨの「ポアマチック」や同様の機構を持つ測定器の使用は不可とする

ダイヤルゲージスタンドやベース類の材質･形状は任意であるが、常識的な大きさであること。

既存の穴等を利用しての旋盤への取付け可。使用後は、使用前の状態に戻せるものであること。

今大会より、競技会場で準備されたコンセントから、各自の電機器具までの間には、必ず漏電

遮断・短絡遮断・過負荷遮断機を取り付けること。（前回大会通知済み）

アース付､定格感度電流15mA､動作時間0.1秒以内遮断の性能以上ものであること。

代替フロンＨＦＣ－１３４は、地球温暖化係数が高い代替フロンであるため、使用禁止とする。

注４

注５

注６

注７

注８

作業工程表、工程管理表、寸法計算表などのメモ用紙の持込みは自由とする。

それに伴い、プログラム入力・計算機能を持たせた計算機、携帯型パーソナルコンピュータの持

込みも可能とする。

競技開始直後から課題提出までの間におけるデータ通信およびデータの持ち出し等は禁止する。

数量の「各１」とは、関数電卓…１，携帯型パーソナルコンピューター…１のことである。１２
「旋盤」持参エ具１/２

注９



持参工具一覧表

’ 式
各

1３ 

｢旋盤」持参エ具２/２

NbL 品名 内容 数量 備考

切削工具
１ 

２ 

３ 

４ 

５ 

６ 

バイト

ドリル

センタ穴ドリル

ローレットホルダ

やすり

ささぱきさげ

シャンクサイズ任意

任意のｻｲｽﾞ

の２～の３程度

m0.3を標準とする

150mm程度のもの

またはそれに類するバリ取り工具

適宜

適宜

２ 

２ 

２ 

適宜

注１

ｽﾘｰﾌﾞ、ｺｯｸとも

ドリルチャックなども含む

シャンクサイズ適宜

バリ取り、糸面取り用

作業工具

７ 

８ 

９ 

1０ 

1１ 

1２ 

1３ 

1４ 

1５ 

1６ 

1７ 

ハンドラッパ

油砥石・白砥石

センタ

チャック用保護板

横穴ｶﾛｴ用ロ金

偏芯軸支持用当て駒

横穴芯出用マンドレル

バイト敷き板

ノ、ンマ

ペンチ、ドライバ類

部品抜き.締付け用工具

固定、回転ｾﾝﾀのいずれも可

材質不問、板状または板を曲げたもの

材質、形状は不問

材質、形状は不問

材質は不問

ﾆｯﾊﾟ、う゜ﾗｲﾔでも可

ﾃｰﾊﾞ部品抜き棒、ネジ部品組立分解用

適宜

適宜

２ 

適宜

４組

２ 

２ 

適宜

適宜

適宜

適宜

注２－体式は不可

注３○７０×３０以内とする

注４

部品保護目的の改良可

切り屑除去、切断用など

測定具

1８ 

1９ 

2０ 

２１ 

2２ 

2３ 

2４ 

2５ 

2６ 

2７ 

2８ 

2９ 

3０ 

３１ 

スケール

ノギス

外側マイクロメータ

デプスマイクロメータ

内側用測定器

ダイヤルゲージ

ブロックゲージ

リングゲージ

定盤

ﾄースカン

シックネスゲージ

パス

センタゲージ

ピッチゲージ

１５０～３００ｍｍ 

１５０～３００ｍｍ 

O～175mmの間が測定できるもの各種

ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ交換式、タ゛ｲﾔﾙ式でもよい

ﾀﾞｲﾔﾙｹﾞｰｼ゜含む、専用測定子も可

測定範囲10mm、ｽﾀﾝﾄﾞ含む、テコ式も可

０～１５０mmの各種

Ｏ～１５０mmの各種

□３００ｍ程度で材質、精度は不問

O～１mmの間で各種

内、外、片

ねじ切り用

１ 

２ 

各１

種類

３組

適宜

適宜

適宜

１式

１ 

１式

各１

各１

各１

デジタル､ダイヤル式も可

デジタル､カウント､1/1000mｍ

読み取りも可

注５１/1000mm読み取りも可

注６１/1000ｍ読み取りも可

計測機器合わせ用

計測機器合わせ用

測定用受けリングも含む

ハイトゲージも可

バイト合わせ用など

スプリング式も可

その他

3２ 

3３ 

3４ 

3５ 

3６ 

3７ 

3８ 

3９ 

4０ 

４１ 

4２ 

4３ 

4４ 

提出用マンドレル

持参部品

工具整理台

製品保管箱

照明器具

延長コード類

レバー浮上がり防止分銅

切削油、潤滑油

洗浄油

光明丹

ウエス・ハケ・ブラシ

筆記具・メモ用紙

計算機

の19.99×112(有効長さ901,1,）

指定材質、旋削ｶﾛｴのこと

バイト台、測定器台等

ブタは透明なもの、半透明は不可

合計１ＣＯＷ以下、スタンド含む

注７必ず漏電･短絡遮断機能付のこと

オイラー・スプレー・壷容器も含む

洗浄油入れ、圧縮エアースプレーも含
む

これに類するペースト類

関数電卓、携帯型パソコン可

各１

１ 

合計

３台

２ 

１ 

１ 

適宜

適宜

適宜

適宜

適宜

各１

詳細は別紙指定のとおり

１㎡程度の物で､極端に高いも
のでないこと

競技中でも中が見えること

破損､耐熱､漏電対策をしたもの

耐熱､切屑対策したもの

水溶性は禁止

環境破壊要素含有物は禁止
注８ﾌﾛﾝ152ａは当面可とする

注９

注９



｢正袰１

第４４回技能五輪全国大会旋盤職種競技実施要領

１．一般的注意

１）競技中は、競技委員および競技補佐員の指示に従うこと。

2）課題図面の新しいものが必要な選手は、競技準備日に申し出ること。

工程表、図面などの資料を持参することが可能であるため、事前に配布されたものを競技中に使用
しても良い。

ただし、製品のふたへの貼付や、選手の行動が確認できなくなるような貼付はしないこと。

3）持参工具一覧表に記赦以外の工具、測定具及び予備工具などの使用は禁止する。それらのものは工

具展開の際に競技場外に搬出すること。また、梱包に用いた工具類も同様の措置をとること。ただ
し、競技中に使用するバイトや工具を整理する目的で準備されたものは、競技委員の許可を得て使
用すること。工具展開の終了後は、競技中に使わない引き出しや、扉等には開閉ができないように
テープで封印すること。

4）持参工具の工具展開には、選手１名に対して１名の付き添い人のみ手伝うことができ２．゜ただし、
収納はこの限りではない。

５）機械の操作説明は、申し出のあった選手のみに対して工具展開の時間内に行う。また、主軸回転方
向の変更を希望する場合は競技委員に申し出ること。機械整備員が変更を行うが、自らの責任にお
いて変更をしてもかまわない。

６）昼休みの終了１０分前まで競技場内に入ることはできない。

7）昼休みの終了１０分前より、機械および機械周辺の簡単な清掃を行う。
ただし、この時間内には、 製品の稲

､失格または特別減点とする。これらの作業を行った場合には､_不正行為とみなし

清掃にともなう往復台の移動、芯押し台の移動は除く。
８）競技中にトラブルが生じた場合には、「ハイ」という意志表示を競技委員、競技補佐員にすること。
また、トラブルについては原則として競技委員と選手の協議によって解決する。

９）工具展開時間、および、試し削り時間内であれば、持参した材料を用いて機械検査のための加工を
してもよい。サイズは、 ｂ６０ｘ４０以内(刀､Ｔ日田）又Iまｄ５０ｘ１４０以尻

10）持参工具一覧表以外で持参可能なものは以下のとおりである。

図面立て：高さ1,600ｍ以工
四つ爪単動チャック：３００mm以下、ハンドル、レンチ含む
作業用踏み板：１×１．５ｍ程度のもの

その他機械操作上必要な作業工具

11）一般の見学者に対して、競技のオープン見学をはかるため、以下の事柄に注意すること。
競技中に、選手の行動が確認できなくなるような高さ・形状・色をした切屑飛散防止用のついたて
（約1,600ｍｍ以上)などの持ち込みは原則禁止とする。

12）会場で用意する旋盤の付属品(作業台、四爪チャック、ハンドル・レンチ類)には数に限りがある。
使用を希望する場合は､_後日配布される「機工具等貸し出し願」を指定期限までに提出すること。
指定期限までに 是出のない場合は、機工具等の賛しば

13）使用機械の部品の取り外し・分解・取り付けは自由に行ってよいが、各自の責任において行うもの
とし、競技終了後は元の状態に復帰しておくこと。

その他のものについての詳細が不明な場合は、事前に問い合わせをすること。競技当日に持ち込みが不
適当であると判断されたものについては、使用禁止とするので、あらかじめ承知しておくこと。

２．安全事項

1）競技中は安全を最優先して作業をすること。

2）保謹眼鏡、安全靴、作業帽子および切り屑飛散防止具など、持参工具一覧表に記戦されていない品
物でも安全に関するものは使用し、常識の範囲内で持参すること。

切り屑飛散防止用のカバーなどは持参しても良いが、加工中の作業が周囲から確認できるようなも
のであること。また、暫定的なものではなく、しっかりと固定されたものであること。

1４ 
｢旋盤」実施要領１／６



3）トリクレン系などの環境に対して悪影響を及ぼす薬品、溶剤、洗浄剤の使用は禁止する。

フロンＨＦＣ１３４は全面使用禁止とするが、代替え品、代替え策が見つかるまでの当面の間は、

フロンＨＦＣ１５２ａの使用を認めるものとする。

試し削り

試し削りとは、競技課題用の支給材料を用いて、その－部を削ることである。

試し削りは、チャックから材料を取り外した状態から開始する。工具の取り付けは任意とする。

材料は課題に示した「支給材料」の寸法に、鋸切断の曲がり代を見込んだ寸法である。

試し削りは、別紙「試し削り図面」のとおりに加工すること。指定寸法以上に加工した場合には特

別減点を行う。ただし、必要以上に削りたくない場合には指示寸法まで加工しなくてもよい。

試し削り中に材料の欠陥が発見された場合には、予備材料と交換する。この場合は試し削りのロス

タイムを考慮し、再び試し削りを行うことができる。

競技委員等が、試し削りが終了していると判断した場合には、試し削り時間内にも、持参工具と試

し削り材料の寸法点検を行う場合がある。その場合には作業を中断して点検に協力すること。

試し削りの寸法チェックを終了したら、配布された未加工材料・試し削りした材料全てを、指定の
保管箱に入れて、競技委員・補佐員に封印を受け、所定の場所で保管する。

３． 

１
Ｊ
１
１
 

１
２
３
４
 

１
Ｊ
１
 

５
６
７
 

保管箱の封印は、開封の指示ｶﾐあるまで開封しないこと.＿
不正行為として失格とする｡＿許可無く保管箱を開封した場合は、

８）試し削りが終了した選手は、競技開始に備えて周囲の整頓と準備・清掃をすること。

４競技開始の規則

・工作物はチャックから、バイト類は刃物台から取り外し、心押し台には工具類を何も取り付けないこ
と。また、チャックの爪の位極は中央に寄せること。

・競技の開始は、競技会場内の時計で、競技開始時間に競技委員がホイッスルと口頭で合図する。

５．作業終了の合図と製品の提出について

１）終了の合図

「ハイ」と言って手をあげて競技委員、または競技補佐員に対して明確に意志表示を示すこと。この

時点で競技終了の時刻を記録する。この時間は、課題製品採点で同点が生じた場合に考慮される。
競技主催側（競技委員等）の、競技の中断・競技の終了のコール（ホイッスル等）から１分以内であ

長としないが、完全に新たな作業と判断され新たな作業を行わない場合はれぱ延長とみなさない。
ロ

２）終了とは

①加工終了→組み立て→精度チェック→「ハイ」②加工終了→「ハイ」のいずれでもよい。
終了合図をした後は、金属製切削工具による切り屑が出る加工はできない。ただし、製品の具合によ
っては、終了時間内であれば終了合図の取り消しをして競技に復帰することができる。

３）競技復帰

競技に復帰する場合は、競技委員または競技補佐員に対して、必ず明確に復帰の意志表示をして競技
に復帰すること。復帰までに要したロス時間は、競技を続行していたものとして取り扱う。

４）製品の提出

提出については、競技終了の合図後３０分までに以下の事項に留意して提出準備をし、提出準備の完

了した選手からすみやかに提出すること。

ａ，組立図Ｃの状態に組み付けて検査場所に持参し、競技委員の指示にしたがって、選手自身が組立
部品を摺動し、最終的に組立図Ａの状態(マンドレルを固定した状態)で提出する。

ｂ・提出、組立機能検査の際に以下の測定器、工具の持ち込みができる。ただし、機能検査を受けた
後は製品の持ち帰りや、再組み付けはできないので、あらかじめ内部に防錆処理を施すこと。
・持込可能な測定器･……マイクロメータ１個

（外側、内測、デプスなどの種類、大きさ、測定範囲は規定しない）

・持込可能な工具………ハンマ、部品緩め工具適宜

ｃ・打ち切り時間内に製品加工が完了しなかった場合や、組付けが不可能な場合であっても、製品提
出最終時間内に、すべての部品（未加工品も含む）をまとめて提出すること。

「旋盤」実施要領２／６
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６．機能検査について

機能検査は、競技委員の指示にしたがって、選手自身が下記のとおりの操作を順次行うものとする。

１）組立図Ｃの状態に組み付けて検査場所に持参する。（部品①と⑥の端面を当て、軽く締めた状態）

２）部品⑥を十分に緩めて、部品①の受け面Ｚを底面にして直立させ、組立部品④⑤⑥を上から軽く抑

え、部品③の端面に部品④の端面を当てた状態にする。このとき、組立部品④⑤⑥を上下させずに、

部品①および部品⑤の横穴を一致させ、マンドレルを挿入する。必ず製品を受け面Ｚで直立させて

マンドレルを挿入すること。（組立図Ｂの部品⑥締め付け前の状態）

３）マンドレルを抜き、部品①を部品③のテーパに当たるまで回転移動し、締め付ける。このとき、部

品①と部品②のねじが緩むことのないように十分に締め付けておくこと。

４）部品②の受け面Ｘを底面にして直立させ、組立部品④⑤⑥を上から軽く抑え、部品③の端面に部品

⑤の端面を当てた状態にする。このとき、組立部品④⑤⑥を上下させずに、部品①および部品⑤の
横穴を一致させ、マンドレルを挿入する。必ず製品を受け面Ｘで直立させてマンドレルを挿入する

こと。

５）部品⑥を部品①の端面に当るまで回転移動し、部品①および部品⑤の横穴を一致させ、マンドレル

がスムーズに摺動するように調整して、軽く締め付ける。このとき、マンドレルは部品①と部品⑤

のズレにより固定されることなく、軽く摺動できること。（組立図Ａの二点鎖線の状態）

６）部品⑥を緩め、マンドレルに当るまで回転移動し、軽く締め付ける．（組立図Ａ状態）

め付けることを禁止しますと注１）部品の締め付けに際して、プライヤなどの工具を用いて締

それらの工具は、部品を緩める場合の使用に限定します。

注２）原則として機能検査時の完全分解は認めない。十分にチェックを行い、機能検査に備えること。

また、製品機能および検査の手順は十分に熟知し、機能検査がすみやかに行えるようにすること。

注３）受け取り後は、外部のみの防錆しか行えないので注意すること。

7．使用機械・設備について

1）旋盤機種：株式会社テクノワシノＬＥＯ－８０Ａ

２）旋盤の主要寸法および主要仕様

振り：490mm(ﾍﾞｯﾄ上)、芯間距離：800ｍｍ

主軸端：ＪＩＳＡ１－Ｎｑ６、芯押軸のﾃ罠ﾊﾞ：ＭＴ－ＮＱ４、

主軸速度：１６種類（23,36,58,72,92,113,142,184,222,290,360,448,570,700,1140,1800rpm）
自動送り：0.05～0.71ｍ合計64種類

親ねじ：ピッチ６mｍ、ねじ切り送り：１～７ｍｍ

各ﾉﾂﾄﾞﾙ目盛：縦-0.20ｍｍ、横-0.05mｍ（通称直径目盛）、刃物台-0.02ｍｍ

主軸電動機：5.5kW－４Ｐ

芯押し軸の移動寸法ま、目盛り管がありません。今大会で使用する機械の芯提し軸移動ハンドルに

は、芯押し軸スリーブの刻み目盛り（５m､間隔)や、その他の方法で行うこと。

3）付属品

工具整理作業台、四つ爪単動チャック（300mm）、チャック用締付けハンドル、

刃物台用ボックスレンチ、往復台固定用両ロスパナ等、半径目盛り管
し出し願」を指定期限までに提付属品の貸し出しを受けたい場合は､_後日配布される

幾工具等の貸し出しには応じられないので注意す是出のない晦易名

ること｡－
４）１００Ｖ電源、電気器具

今大会は会場の電源供給経路の都合上、１００Ｖ電源コンセントは、機械主軸台背面の下部にある

電気回路ボックスの下面周辺に設置する予定である。各自の使用する電気器具の配置を考慮して、

電源ケーブルを準備すること。電気器具はあらかじめ漏電チェックを行い､jmij熱対策を施すこと.＿
競技会場のコンセントと、各自の電気器具との間には、必ず過負荷漏電遮断機付きドラム、延長コ

ードを中継して接続すること。各自の電気器具の直接の接続は禁止する．
（パーソナルコンピュータも照明用電気器具と同様の対策を行うこと）

過負荷漏電遮断機付きドラム、＝_ドの詳細については、次ページのホームページアドレスなどを
参考に、同様のものまたは同様の機能を持つものを各自で準備してください。

1６ 
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参考製品http://www・nichido-indco.jｐ

http://www.、ichido-ind・ＣＯ・jp/new-list/ｖｏｌ６５ｐｄｆ

ＰＢ－ＫＮ、ＰＢ－ＫＯ５Ｔ、ＰＢ－Ｋ１０Ｅ、ＨＲ－ＥＫ１０２－ｑＮＳ－ＥＫ１２、ＮＰ－ＥＫ２４などが該当しま

す。

15ｍＡ感度／０．１秒以内遮断以上の性能のあるものを選出してください。

漏電遮断機能のみの製品では、ショートや短絡に対して完全ではありませんが、使用を許可します。

例年､持ち込まれた電気器具の耐熱対策型_漏電対箪lp2Hiii1qﾘ;4重LtQin量ＱＺ士公E注意ｺﾞｰ乙三と

８．日程および時間

・競技準備日と競技日の２日間競技とする。

・各日程の時間は、各グループ同一とする。

競技時間表

･受付時間の１０分前までには、服装、身の回り品の整理を終えて競技会場に入り、待機しておくこと。
･会場の都合により、工具展開時の工具搬入において、搬入の順番を設ける場合がある。

･各選手と付添い人は、速やかに搬入できるように、お互いに協力すること。

･工具類は、工具展開の開始時間までに、競技会場への移動を完了しておくこと。

1７ 
｢旋盤」実施要領４／６

競技準備日第１日目

時間 内容 所要時間 備考

８：２０ 

↓ 

８：３０ 

受付・ゼッケン配布

説明・ゼッケン取付
１０分

８：３０ 

↓ 

選手集合

挨拶

機械抽選・工具展開等説明

約２０分

↓ 

９：５０ 

工具展開の開始

工具展開・持参試し材料の加工等

試し削り材料の配布

６０分
付き添い人の手

伝い可（１人）

９：５０ 

↓ 

１０：００ 

試し削り説明 １０分

１０：００ 

↓ 

１１：１０ 

試し削り

(持参工具点検・試し削り加工寸法チェック）
７０分

持参試し材料も

加工可

１１：１０ 

↓ 

１１：２０ 

持参工具点検・試し削り加工寸法チェック

材料保管
１０分

持参試し材料の

み加工可

１１：２０ 

↓ 

１１：５０ 

機械清掃・機械チェック ３０分
付き添い人の手

伝い可

１１：５０ 

↓ 

１２：００ 

集合

競技日の説明

解散

１０分



･各種の説明時間は機械の運転を停止しておくこと。

･持参試し材料の加工は選手のみ加工できる。付き添い人は加工しないこと。

･工具展開、試し削りの時間において、機械のチェックを目的とした持参試し材料の加工を認めますｂ

･原則として工具展開後は、付き添い人の方が選手の手伝いをすることはできません。

･全選手の製品提出が終了後は、競技エリア内に入って収納･清掃の手伝いをすることができます。

.原則として、製品提出最終時間までは、競技会場への翌日分の工具類の搬入はできません。

９．採点要領

製品の採点にあたっては、下記のような採点要領を適用する。

１）採点は、減点方式を採用する。

２）配点（満点を１００点として）

ａ・組み立て寸法：４０点

ｂ・部品寸法：４０点

ｃ・主観採点：２０点

（組立て時の部品の摺動、組立て機能、仕上げ面、ネジのはめあい、テーパ当り、ローレット面、

傷、打痕、びびり、面取りなど）

。．特別減点

一般公差寸法外、重度の機能不良など
１８ 

「旋盤」実施要領５／６

競技日第２日目

時間 内容 所要時間 備考

８：２０ 

↓ 

８：３０ 

受付・選手集合

挨拶
１０分

８：３０ 

↓ 

８：３５ 

競技準備説明・注意 ５分

８：３５ 

↓ 

８：５０ 

競技準備

材料保管箱の開封（開封の指示後）

機械・工具チェック･点検

１５分
持参試し材料の

み加工可

８：５０ 

↓ 

９：００ 

競技説明開始

競技説明・競技開始準備
１０分

９：００ 

↓ 

１２：００ 

競技開始

競技

(見学時間９:30～11:45）

１８０分

１２：００ 

↓ 

１３：００ 

競技中断

昼食

12:50～競技再開準備・清掃（１０分間）

６０分

１３：００ 

↓ 

１５：３０ 

競技再開

競技

(見学時間13:15～１５:00）

１５０分

１５：３０ 

↓ 

１６：００ 

１６：００ 

競技標

組立調

時間

準備

製品提出最終時間

15:３０競技延長開始

16:００競技打切り

１６:３０ 

延長時の提出最終時間

終了合図後

３０分



ｅ・時間減点

競技標準時間内に加工が終了せずに、加工を延長した場合は、延長時間に応じた特別減点をする。

3）採点にあたっては次の手順を適用する。

ａ・組み立て機能、組み立て寸法、特別減点(組み付け不完全､不良など)、時間減点の得点によって上

位から出場者数の1/4程度を選出し(ただし、組み立て寸法の減点が40点未満)、これについて部

品採点、主観採点、特別減点を行い、総合得点によって上位の順位を決定する。

ｂ、上記で選出されなかった製品については、組み立て機能、組み立て寸法、特別減点によって以下

の順位を決定する。

ｃ・製品採点で同点が生じたときは、以下の項目について順次判定し、順位を決定する。

ア）作業時間の短いものを上位とする。ただし、時間の差が１分以上ある場合。

イ）組み立て寸法誤差の絶対値の総和の小さい方を上位とする。

ウ）部品寸法誤差において絶対値の総和の小さい方を上位とする。

エ）主観採点の減点数の少ないものを上位とする

オ）競技委員の合議によって、組立部品または部品の任意の位置数箇所を抽出して測定し、図面

上から計算した理輪寸法値に対して、誤差の絶対値の総和の小さい方を上位とする。

。、時間延長者の取り扱い

原則として、標準時間内に終了していない者は、最上位にはならないものとする。

１０．組立調整時の旋盤の使用について

製品加工の終了の合図を行った後の製品の組立・調整に、旋盤を使用する場合については、下記のよう

に行うこと。

１）刃物台および芯押し台からバイト、加工用工具類を全て取り外す６

２）不正行為と思われるような、まぎらわしい作業を行わないこと。

1９ 

｢旋盤」 実施要領６／６



匠

宮４４回技能五輪

課題、持参工具などの公表されたものに対する問い合わせは、下記に直接連絡してください。

前回大会に引き続いて、旋盤職種専用のホームページを立ち上げています。

ＵＲＬ：http://www､５ｒｉｎｊｐ 

新情報や、追加された事項、訂正された事柄、図面、資料などを、各都道府県協会を通じて公表す

るだけでなく、ホームページから資料の参照や、ダウンロードもできるようにしています。

図面については、ＰＤＦファイルだけでなく、ＤＸＦ、ＤＷＧ(AutoCAD2000形式)でも準備します。

ＰＤＦ形式のファイルでの情報提供を主体としますが、サーバへの負担を減らすことや、他の閲覧

者への配慮のため、ＰＤＦファイルは直に開くのではなく、各自のＰＣにダウンロードしてから、

閲覧・印刷を行ってください。

ＰＤＦ形式ファイルの閲覧・印刷には、AdobeReaderが必要になります。ホームページに入手方法

がありますので、各自で入手してください。（無料）

ホームページからも最新情報の確認を必ず行ってください。

ホームページ内にＱ＆Ａのページがあり、今までに寄せられた質問に対する回答が掲載されていま

す。

競技説明、持参工具説明、競技実施要領に既に説明されていることや、ホームページで回答されて

いることを再度確認して、質問が重複することのないように注意してください。

２０ 

連絡先

競技委員

吉浦研

石)11職業能力開発短期大学校

生産技術科

E-mail：turningskilljp@hotmail・ｃｏｍ

代表ＦＡＸＯ７６８－５２－３１３９

代表ＴＥＬＯ７６８－５２－１３２３

直通ＴＥＬＯ７６８－５２－４８６１（ＦＡＸ兼）
(授業時間以外で、PM5:30頃からになります）

ＵＲＬ：http://www,５rｉｎｊｐ 


