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はじめに 

 

 平成２６年８月、拠点校への導入により、県立兵庫工業高校と県立姫路工業高校に普通旋盤

【WASINO LEO－80A】 各１０台が設置され、県内の各学校が共通で使用することができるよ

うになった。 

 本テキストも共通使用を目的として作成し、旋盤の仕様や基本的な操作方法など指導者への解説

に重点を置いた。また、県立尼崎工業高校と県立洲本実業高校の協力を得て、技能検定（普通旋盤

作業）２級及び３級の加工手順を掲載しているが、一例として参考程度にとどめ、作業の詳細につ

いては各学校での取り組みに委ねるものとしたい。 

 

 なお、各拠点校によって切削工具や測定具の種類、旋盤の仕様にも若干の違いがあるため、拠点

校に確認をお願いしたい。 

 

【導入機種】 

  普通旋盤 【WASINO LEO－80A】 

兵庫工業高校 最高回転数 2000rpm 

姫路工業高校 最高回転数 1800rpm 

 

 

 また、委員会として以下の点について検討が必要であることも付け加えておきたい。 

   ・拠点校への生徒派遣の際、本人の傷害に関しては、スポーツ振興センターの申請が有効で 

あるが、器物損壊等の事故発生を考えてインターンシップ保険等の損害保険への加入が必

要と考える。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

姫路工業 

兵庫工業 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

※ 横送り目盛は、直径用・半径用の取替え可能 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

主軸回転数変換レバー等 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

起動スイッチ 

ON  TEST  OFF 

 

ねじ切り及び送り表 

ねじ切り及び送り 

変換レバー 

主軸回転数 

変換レバー 

ねじ切り及び送りレバー 

ねじ切り 

送り 1/1 1/2 

切替レバー 

ねじ切り側 

たて送り側 よこ送り側 
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技能検定３級 切削手順 

 

 外 形 寸 法 

 切 削 箇 所 
作     業    工    程 備考 

Ｓ４５Ｃ 

暫定  φ ６０ 

試し削り 

 φ ５６．６ 

 

（本番の切削） 

部品Ａ（荒削り） 

 端面にバイト保護

用の穴を開ける 

 

 

 

 

外形の荒削り 

 φ ５６．６から 

 φ ５５．６ 

 に削る。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 φ ５５．６から 

 φ ４５．６ 

に削る。 

 

 

 

 

 

 

 

 

クロス目盛 内     容  

 

一旦片付ける 

 

 

 

穴あけが終わ

れば芯押し台 

を一番後ろに 

下げる。 

１０３０回転 

 

 

５６０回転 

 ３－Ｂ 

 

端面にバイト

を当てる時は

少し手前から

ツールで当て

に行くほうが

良い。 

 

 

 

自動送りは 

縦送り目盛の 

２～３mm 

程度、手前で

止め後は手で

追い込む。 

 

 

 

 

 

０～約１．７ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４．５でセット

し“０”で切削 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

０（φ 55,6） 

～０（１周） 

でφ ４５．６ 

 

 

 

 

 

 

 

 

黒皮は暫定なので、０．５入れて計測そこから 

φ ５６．６になるように目盛りを入れ 

切削 Ａ、Ｂ部品両方を削る 

 

ここから、試験が開始 

Ａ部品をチャッキング、心押台にセンタードリル

を取り付け、深く（１cm 程度）穴を開ける。 

反対側をチャッキング、センタードリルで今度

は浅めに（２mm程度）穴を開ける。 

穴あけが終わればセンタードリルをはずす。 

 

 

バイトを外形に当て、０から０．５目盛をバック

させた、４．５でセットする。 

次に、端面に軽くバイトを当てツール目盛を

“０”にセットする。また縦送りハンドルの目盛も

“０”に合わせておく。 

クロス目盛を“０”に入れてチャック近くまで、切

削する。 

バイトを外形から離し、端面から縦送りハンド

ル目盛の５０mm（２回転と１０）のところに、目

安線を入れる。 

 

 

“０”から１．７、３．４、“０”と３回で切削する。 

ただし目安線への追い込みは縦送り目盛で行

う。 

注、１回目２回目の切削では５０mm（１０）の少

し手前（０．０２）で止めておき、３回目のときに

きっちりと、０まで入れてバイトを手前に引き端

面を削る。 

 

縦送り目盛で、２０mm（１回転）バックさせ、 

端面から３０mmのところに目安線を入れる。 

 

文中の回転数、送り速度レバーは TAKIZAWA 550 による 



 φ ４５．６から 

 φ ４０．６ 

に削る。 

 

 

 

 端面を仕上げる 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

片面が終了 

 

 

 反対側の切削 

 

 

 

 

チャックから、１６

mm のところに目安

線を入れる。 

 

 

φ ５５．６から 

～φ ４０．６ 

に削る。 

 

 

 

０(φ 45,6) 

～２．５ 

φ ４０．６ 

 

 

 

右端の端面 

 

 

 

 

φ ４０．６ 

の端面 

 

 

φ ４５．６ 

の端面 

 

 

 

 

 

 

 

φ ５６．６ 

（４．５） 

～φ ５５．６ 

（０）で切削 

 

 

 

 

 

 

φ ５５．６ 

（０）から 

φ ４０．６ 

１回転と 

２．５まで 

 

端面から、３０mmの目安線まで１．５、２．５と 

２回で削る。端面の追い込みは、縦送り目盛

（１０）で行う。クロス目盛２.５でφ ４０．６の端面

をきちんと削る。 

 

 

外形φ ４０．６を削り、端面を手前に引いてきた

ら、クロスハンドルとツールハンドルで右端の

端面に持って行き、ツールで０．２削り、ツール

目盛を“０”にする。 

 

ツール目盛“０”からツールハンドルで、１０回

転させ“０”でφ ４０．６の端面を削る 

 

 

ツール目盛“０”からツールハンドルで６回転と

２mm（２）でφ ４５．６の端面を削る 

 

注：端面削りの時は、送り正逆切り替えノブは

ニュートラルの位置にしておく。 

縦送りハンドルを動かさないように 

 

 

 

φ ４５．６の所をチャッキングする。 

φ ５６．６のところをφ ５５．６に切削する。 

（クロス目盛４．５～”０“に入れて削る） 

バイトを手前に引いてくる。 

 

チャックの先端に、そっとバイトを当て 

ツール目盛を“０”にセットする。 

また縦送り目盛を、１６にセットして“０”に戻し

て目安線を入れる。 

 

端面から目安線まで（縦送り目盛“０”）まで、

１．７、３．４、０、１．５、２．５の５回で切削す

る。最後の２．５で縦送り目盛を“０”でしっかり

いれて、手前に引き端面を削る。 

 

 

ここまでは、 

外形の荒仕

上げ 

 

 

 

 

 

 

 

 

外形はクロス 

目盛で２．５ 

まで 

 

外形はクロス 

目盛で０まで 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



目安線を入れる 

 

 

 

 

 φ ４０．６ 

～φ ３０．６ 

に削る。 

 

 

 

 

 

 

 端面に目安線を 

いれる。 

 

 

 

 

φ ５５．６のつばを、

荒仕上げする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

φ ５５．６の端面か

らφ ４０．６の 端面

までの間を仕上げ

る。 

 

 

 

 

 

 

 

φ ４０．６ 

（２．５）～ 

φ ３０．６ 

（２．５）の 

クロス目盛で

１回転 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ク ロ ス目盛

の追い込み

は ０～２．５

まで 

 

 

縦送りハンドルで、１回転バックさせ 

φ ５５．６の端面から２０ｍｍバックさせた 

“０”のところで、目安線を入れる。 

 

 

端面からφ ４０．６の目安線まで、縦送りハンド

ルの目盛を見ながら“０”近くまで、 

クロス目盛１．７・３．４・０と３回で切削する。 

  

最後のクロス目盛“０”のとき、縦送り目線の

“０”もきちんと入れて、φ ４０．６の端面を削

る。 

 

 

φ ３０．６を切削した後、縦送りハンドルを、 

１回転と５ 戻し、目安線を入れる。 

（端面は５mm程度残っている） 

線をいれたのち、縦送り目盛を１回転と５送り

φ ４０．６の端面のところに戻す。 

 

切削台はφ ４０．６の端面の所で、縦送り目盛

は“０”にきちんと成っていることを確認する。

次にツールハンドルとクロスハンドルで 

φ ５５．６の端面に持って行き、一度端面を削

る。 

（０．２程度、ツール目盛のきりが良い所で） 

 

φ ５５．６のつばを計測する、計測してつばの

幅を１５．４になるように切削。１５．４になる最

後の切削の時ツール目盛を“０”にセットする。 

（１度計測の後、１５．４になる切削量をツール

目盛でバックさせてセットしても良い） 

 

 

φ ５５．６の端面を仕上げた時、ツール目盛は

“０”の状態。そこからツールハンドルで６回転

と２バックさせる。 

目安線を入れ、φ ４０．６の端面にバイトを当

て、ツール目盛の“１”まで削り 

φ ５５．６からφ ４０．６の間を２０にする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

端面の追い込

みは、クロス

目盛０～２．５

まで 

 

ツール目盛で 

追い込む 

 

送り正逆切り

替えノブはニ

ュートラルにし

ておく 

 

 

注：縦送りハ

ンドルは触ら

ないこと。 

 

 

 



右端の端面を仕上

げる（φ ４０．６～端

面までを２５にする） 

 

 

 

 

 

以上で荒削りが終

了 

 

 仕上げ作業 

 

 φ ５５±０．０５ 

の外形を仕上げる 

 

 

 

 

 φ ４０－０．０５か

ら－０．１０の 

公差内になるよう外

形を仕上げる。 

 

 

 

 φ ３０±０．１ 

に外形を仕上げる。 

 

 

 

 

 

 

 

φ ５５の端面を削

る。ツバは１５．４で

０．４の半分の０．２

が切削の許容範囲 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ク ロ ス目盛

は仕上げし

ろ分バックさ

せてセット 

 

 

ク ロ ス目盛

はφ ５５が 

“０”になって

いる。 

０～１周と 

２．５まで 

 

ク ロス目盛

は２．５～ 

２．５まで 

（１回転） 

 

 

 

 

 

ク ロ ス目盛

はφ ４０で入

れた数値ま

で 

 

４０．６の端面を仕上げたら、クロスハンドルと

ツールハンドルで右端の端面のバイトを持って

いき、φ ３０．６の外形に入れてある目安線ま

で端面を切削、目安線の近くになるとツール目

盛に注意して目盛“０”まで切削。 

注：このツール“０”はφ ４０．６の端面から８回

転と１バックした、“２５”の距離を示す。 

 

荒削り終了 

 

 

 

 

荒削りでチャッキングしていたφ ４５．６のとこ

ろから、φ ４０．６のところにチャッキングし直

す。外形を０．１残して中仕上げをして、φ ５５

に成るよう目盛を入れて“０”セットしなおす。 

 

 

φ ４５．６の所をチャッキングし直す。 

φ ４０．６のところを２．４で切削し計測の後、公

差範囲内に成るよう仕上げる。 

注 ：最後の仕上げでのコーナーは、必ず４５

度で逃がすこと 

 

 

φ ３０．６のところを、２．４で切削し、計測の

後、公差範囲内に仕上げる。 

コーナーは４５度で逃がす 

 

 

自動送りは、φ ４０の端面の位置で止めておく

（ツバ、端面を仕上げていく） 

 

 

クロスハンドルとツールハンドルでφ ５５の端

面に当て、０．１程ツール目盛でいれ、ツール

目盛を“０”にセットしφ ５５の端面を仕上げる。 

注：端面を追い込んでからの逃がしは、４５度

で逃がすこと。 

 

右端端面は

回転数１０３０

で切削、切り

込み量０．５で

すばやく行う。 

 

 

 

 

 

 

 

送り ３－Ｃ 

１８００回転 

 

必ず手前にひ

いて逃がすこ

と 

 

外形を仕上げ

たクロス目盛

の数字は覚え

ておくこと。 

 

 

クロス目盛は 

触らないこと 

 

 

 

 

 

 

 

正逆切り替え

ノブはニュート

ラルにしてお

く。 

 



φ ４０の端面を仕上

げる。 

 

 

 

 

 

φ ３０（右端の端面）

を仕上げる。 

 

 

 

 

面取りをする 

（３箇所） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

φ ４５の外形を仕上

げる。 

 

 

 

 

 

 

 φ ４０の外形を仕

上げる。 

 

 

 

 

 

 

ク ロ ス目盛

はφ ３０でい

れた数値ま

で 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ク ロ ス目盛

は０～０の１

回転手前の

４．９で中仕

上げ 

 

 

 

ク ロ ス目盛

は φ ４ ５ で

“０”だから 

０～２．５ 

まで 

 

 

 

ツールハンドルでφ ４０の端面までもつてい

き、ツール目盛の“１”で端面を仕上げる 

（φ ５５、端面のツール“０”から６回転と２バッ

クした“１”（２０mm）で切削 

 上記の注と同じ 

 

 

ツールハンドルで右端端面に当て、ツール目

盛“０”で端面を仕上げる。 

（φ ４０、端面のツール“１”から８回転と１バッ

クした“０”（２５mm）で切削 

 

 

φ ５５は Ｃ ０．５ 

φ ４０は Ｃ ０．５ 

φ ３０は Ｃ １   で仕上げる 

 回転は１０３０ 

 

 片面が終了 

 

φ ４０の外形に、傷防止ようのカバーを巻き、

チャッキングする。 

 

 

φ ５５が“０”で仕上がっているため、φ ４５．６

は１回転手前の４．７でバイトが外形に当てる、

そこから４．９まで切削。 

中仕上げをする、計測の後φ ４５に成るように

目盛を追い込む。 

 コーナーの逃がしは４５度で 

 

 

φ ４５が“０”で仕上がっているので、φ ４０．６

は０～２．５まで、ただし仕上げしろが０．６ある

から２．７で外形に当る。 

そこで２．９で中仕上げし、２．９からφ ４０に成

るように追い込む 

 コーナーの逃がしは４５度で 

 

 

 

注：縦ハンド

ルは絶対に触

らないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

面取りバイト

を使用 

 

 

 

 

 

 

クロス目盛は

絶対に触らな

い。 

 

３－Ｃ 

１８００回転で 

クロス目盛は

触らないこと 

 

 

 

 

φ ４５もφ ４０

も公差が大き

いのであまり

慎重に成りす

ぎないこと 

 

 

 



全ての外形が終っ

たので、φ ５５の 

ツバから間隔を仕

上げていく 

 

 

 

 

 

φ ４５の端面を仕上

げる。 

 

 

 

 

 

φ ４０、右端の端面

を仕上げる。 

 

 

 

 

 テーパーを削る 

（荒削り） 

 

 

 

 

 

 

 

  （仕上げ） 

 

 

 

 

 

 

 

 

ク ロ ス目盛

の追い込み

量はφ ４５で

“０”まで 

 

 

 

 

 

ク ロ ス目盛

の追い込み

量はφ ４０で

“２．５”まで 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ０～１．９ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

φ ４０を自動送りで仕上げた後、クロスハンド

ルとツールハンドルで、バイトをφ ５５の端面に

あて、ツール目盛で０．１程度切削。 

ノギスでツバの幅を計測（２～３箇所） 

１５に成るように目盛を入れ、ツール目盛を

“０”にセットする。 

φ ５５の端面を仕上げていき、４５度で逃がす。 

 

 

φ ５５の端面からφ ４５の端面までは、２０mm

なのでツールとクロスハンドルでφ ４５の端面

に当て、ツール目盛“１”で端面を仕上げる。 

φ ４５の外形の追い込みは、２．５までで 

逃がすときは４５度で行う。 

 

 

φ ４５の端面を仕上げたらクロスとツールハン

ドルで右端の端面にバイトを当て、ツール目盛

で“１”まで切削する。φ ４５ ～ φ ４０までの間

隔は３０ｍｍなので、１から１までの１０回転。 

 端面は中央まで削ると逃がすこと 

 

 

切削台を ５．７度振る（テーパー１／５） 

φ ４０端面の角に荒削りバイトを当て、クロス

目盛を“０”セットする。 

４．８までバックさせツールハンドルで前に切削

していく 

０．５、１．０、１．５と１．９まで入れ切削（荒削り

で、φ ４５の端面から５～６mm程度残しておく） 

 

仕上げバイトに換え、テーパー部分の真ん中

あたりで、“０”セットする。 

中仕上げ、クロス目盛で０．３入れ切削、 

右端から、一定のスピードで切削する。 

φ ４５の端面からサシで測り、５mm になるよう

に目盛を入れて、仕上げ削りする。 

 

端まで削ると、ブレーキで停止させてから逃が

すようにすること。 

１８００回転 

 

正逆切り替え

ノブはニュート

ラルにしてお

くこと 

 

 

 

荒削りできち

んと仕上がっ

ているから、

バイトを端面

に当てて、削

れる。 

 

縦送りハンド

ルは絶対に触

らないこと。 

 

 

 

 

 ５６０回転 

 

一定の速度で

なめらかに切

削すること 

 

 

 

１８００回転 

 

クロス目盛 

０．１に対して

１mm削れる。 

 

 

 

 



 面取り 

 

 

 

 

 

 

 

 Ｂ部品の切削 

 （荒削り） 

 

 

 

 

 

 

外形を仕上げる為

のつかみ箇所を作

る。 

 

 

 

 

 

 

外形を仕上げる 

 （仕上げバイト）  

 

 

 

 

 

仕上げ用のつかみ

箇所を切削する。 

 

 （荒バイトにて） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 クロス目盛

を“０”で切削

する 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

クロス目盛０

から仕上げし

ろ分バックし

てセット 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

面取りバイトを付ける。 

テーパー部分右端はＣ１で１ｍｍ 

φ ４５の角はＣ０．５ 

φ ５５の角は糸面取りをする。 

 

 

 Ａ部品の切削終了 

 

 

Ｂ部品を半分程度だし、チャッキングする 

 ３－Ｂ  ５６０回転 

 

チャックの近くまで切削する。外形を φ ５５．６

に削る。 

つかみ変えて、また“０”で切削する。 

 

クロス目盛で０～２．０まで０．５mm ごとに入れ

ていく。縦の送りはツールハンドルで端面（０）

から１回転と２まで（５mm）切削する。 

 

２．０まで切削したら端面を仕上げながら手前

にひいてくる。ツール目盛で０．２程度いれてか

ら、もう一度端面を削る。クロス目盛で最後は

２．２まで入れて仕上げる。 

 

 

上記で削った箇所をチャッキングする。 

チャックの手前で止めツールハンドルで、際ま

で追い込む（中仕上げ） 

計測の後、φ ５５になるように目盛を入れて切

削。なるべくチャックの際めで自動送りで削る。 

 

外形を仕上げたら、チャックの奥から１５mm 程

度すきまを開けチャッキングする 

 

ツールを端面にあてツール目盛を“０”セット 

ツール目盛を０．５ずつ１回転と２．４まで、端

面を削っていく 

端面と外形に段差がないか、確認しておく 

 

１０３０回転 

 

削った後が、

ざらざらにな

っていないか

確認する。 

 

 

 

クロス目盛は

触らない 

 

全体を 

φ ５５．６に 

削る。 

 

 

 

チャックすると

きに、奥のコ

ーナーに段が

あってはダメ 

 

 

 

 

端面に押し当

てながらチャ

ッキングする 

 

 ３－Ｃ 

１８００回転 

 

奥の隙間は 

中繰りの切り

子を出すため 

 

 

 

 



内径を削る 

φ ２５～φ ３１に 

荒削りする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

φ ３１±０．１ 

以内に仕上げる。 

 

 

 

 

 

 

φ ４０．００～ 

φ ４０．１０以内に 

なるように切削す

る。（荒削り） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

クロス目盛 

０～２．５ 

まで 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

クロス目盛を

“０”から仕上

げしろ分、前

進させセット

する 

 

 

 

クロス目盛 

ツール目盛 

縦送り目盛

を“０”に 

セットする。 

 

 

 

 

クロス目盛 

０～０．８、 

１mm ずつ切

削する 

 

 

 

 

 

 

 

中繰りバイトに変更する。 

中繰りバイトの取り付けでは、出し代に 注意

する。 

内径にバイトを当て（のぞこむ用に見る） 

“０”セットし０．５ずつ２．５まで切削 

（４．５、４．０、３．５、３．０、２．５） 

２．５で内径を計測する。 

切削出来たかは、削る音を聞いて確認する。 

内径が３０．６になるように調整して荒削りを終

了する。 

 

 

仕上げ用バイトに変更 

０．１残して中仕上げをする。 

（内径の計測をしつかりと） 

内径がφ ３１±０．１以内になるように調整し

て、最終の仕上げをする。 

 逃がしを間違えないように注意する。 

 

 

中繰りバイトの出し代を２５mm程度に修正して

取り付ける。 

１、クロス目盛を内径の内側に当て 

“０”にセット 

２、バイトを端面に当てツール目盛を 

“０”にセット 

３、２のセットが終了した後、縦送り目盛を 

“０”にセットしておく 

 

 

クロス目盛を０～４．０、３．０、２．０、１．０、 

０．８と言う順番で切削する 

縦送り目盛は“０”～１９くらいで自動送りをとめ

て２１（１回転と１まで）まで手送りする。 

 

 

 

 

 

 

３－Ｂ 

 ５６０回転 

 

逃がしのハン

ドル操作は外

形と反対にな

るので注意す

る 

 

 

 

 

 ３－Ｃ 

１０３０回転 

内径の仕上

げでビビった

らダメ 

 

 

 

 ３－Ｂ 

 ５６０回転 

φ ３１～φ ４０

なので ９ mm

切削 

目盛で４．５ 

 

 

 

 

注：φ ３１にな

っていないと、

切り込み量に

注意 

 

 

 

 

 



中繰りの荒削り 

 

 

 

 

 

 

 

内径φ ４０を仕上げ

る。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

内径の仕上

げしろ分を切

削する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

クロス目盛を

０～０．３仕

上げしろ分

送りセットす

る。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

最後の０．８を入れ奥まで（２１mm）切削した

後、奥の端面を切り上げてツール目盛で０．２

程度入れ、奥端面を荒仕上げする。 

０．８まで追い込んだら４５度で逃がすこと。  

中繰りの荒削り終了 

 しつかり計測をするように 

 

 

計算上では、０．８まで切削したら目盛で０．３

が残っているはず、その仕上げ代ぶんを切削

する。 

 仕上げ用バイトに変更（出し代に注意） 

 バイトのセット 

１、クロス目盛を内径に当て“０”セット 

２、クロス目盛で“１”まで入れ、内径から離す。 

３、縦送りハンドルの輪を持って、奥の端面  

近くまで行き、最後はツールハンドルで奥

端面に当てツール目盛を“０”セット 

４、３が出来たら、縦送りハンドルの目盛も 

  “０”にセットしておく。 

 

 

クロス目盛で０の手前０．１に入れ中仕上げを

する。 

奥の端面は、縦送り目盛で“０”になっているの

で、１８～１９のところで自動送りを止め“０”ま

で手送りで削る。 

（バイトはそのまま戻してくること） 

 

計測の後、φ ４０．０～φ ４０．１０の間に入る

用に目盛を入れて切削する。 

（注：クロス目盛の入れた数値を覚えておくこ

と、もしくは“０”にセットしておく） 

 

 

 

 

 

 

 

端面を仕上げ

て来るときは

クロス目盛で 

０．８まで 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３－Ｃ 

１０３０回転 

 

 

 

 

 

鉄は冷えたら 

小さくなるの

で注意する 

φ ４０．０５ 

狙いで 

 

 

 

 

 

 



内径φ ４０の仕上げ 

 

 

 

 

 

 

 

内径φ ４０の奥行き

を２１mm に仕上げ

る。 

 

 

 

 

内径と外形の面取

りをする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Ｂ部品の全長を 

仕上げる 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

外側の端面

を削る 

 

 

 

 

 

面取りはＣ１ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

最後の仕上げは、奥の端面まで削った後端面

を削りあげる。そしてツール目盛で０．１程度い

れ端面を仕上げる。 

φ ４０の内径の目盛まで端面を切削、逃がしは

必ず４５度で逃がすこと 

（縦送り目盛は“０”まで勘違いしないように） 

 

 

バイトを全て付け替える 

奥行きを計測した後、仕上げバイトで０．１程度

切削し、計測した後で端面を切削し２１mmにな

るようにする。 

 

 

 

内径に面取りバイトを当てクロス目盛を“０”セ

ットする、そしてクロス目盛で１mm 面から逃が

し縦送りハンドルで近くまで行き、ツールハンド

ルで角に当てる、 

ツール目盛で“１”mm を追い込む 

 

外側の内径の面取りをする。 

縦ハンドルとクロスハンドルで近くまで持って行

き、クロス目盛のきりがいいところで合わせて

おく、ツールで角に当てクロスハンドルで“１”を

入れ（内径から逃がす）面取りをする。 

外形の面取りはいつもと同じ 

 

 

Ｂ部品を反対につかみ変える。チャッキングす

る時にチャックと工作物の間のノギスが入るよ

うにしておく 

 

 全長を仕上げ面取りする 

 

 全工程が終了 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

送り正逆ノブ 

は中立に戻し

ておくこと 

 

１０３０回転 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ノギスで付け

替えるまえに 

全長を計測し

ておくこと 

 

 

 

 



課題図

指示のない各稜は、糸面取り（ＣＯ．1～0．3）とすること。
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素材① 　素材②

ф
６

０

ф
６

０

ф
２

５
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〔試験時間〕　標準　３時間　打ち切り　３時間３０分　    　〔材料〕　Ｓ４５Ｃ　　部品①ф６０×１５０　　部品②ф６０×５７

１５０ ５７

１．実技試験の前に、素材の試し削りが認められている。素材①②の外径をф５６+0.1に加工する

２．試し削り、準備時間が終了すれば素材、バイト共に外した状態にし、作業開始の合図を待つ

１

旋　盤　２級　技　能　検　定　加　工　手　順　書（試し削り）
文中の回転数、送り速度レバーはWASINO　LEO-80Aによる

３

５ 部品①の試し削り

部品①の芯出し 部品①の試し削り

ф
５

６

４

ф
５

６

35

40

出してチャッキング

を行う

チャックより１００ｍｍ

トースカンにて芯出し

ф
５

６

部品②の試し削り部品②の芯出しと試し削り

ф６０の外径を超硬右片刃ﾊﾞｲﾄ（荒）でф５６+0.1に切削する
部品①、部品②共に条件は同じとする

試し削り〔１〕～〔５〕の工程完了目標時間は２０分

チャックより４０ｍｍ

出してチャッキング

を行う

トースカンにて芯出し

切込径２ｍｍ　回転　５５０ｒｐｍ（Ａ・Ｅ）　送り　０．２７（Ｈ・Ｇ・２）

兵庫県立尼崎工業高校



旋　盤　２級　技　能　検　定　加　工　手　順　書 Ｐ２

　

　

　２回目（径）１ｍｍ切込み切削加工する

ダイヤルゲージにて

６１

１ ２

芯出し０．１ｍｍ以内

・チャッキングした先端の端面より

・回転数：５５０rpm　レバー（A・E）  

　超硬で印を付ける

・ф５６の外径から径４ｍｍ切込み

　５回切削加工する。（外径はф３６）

・ф５６外径も振れが取れる程度加工

　６１ｍｍの外径に右片刃バイト

ф５６の外径をф３６長さ６１に切削する
①部品①をチャッキングする

②ダイヤルゲージで０．１以内に芯出しする

　印を付ける

・ф３６の外径から（径）４ｍｍ切込み

５

３

・ф５６端面をチャック面から５ｍｍ～７ｍｍ開けた状態で、ф３６をチャッキングする

・150ｍｍスケール、ダイヤルゲージ、トースカン、センタードリル

４０

・ダイヤルゲージで０．１以内に芯出しを行う、ф５６の端面もトースカンで振れを確認

４

ф３１

②　部品①の反対側を加工する

８０

・ф３６端面より

８０

・150ｍｍスケール、ノギス

・回転数：５５０rpm　レバー（A・E）  

・送り速度：０．２７　レバー（H・G・2）

・150ｍｍスケール、ノギス

荒加工①が終了し、切削加工したф３６を

掴み替え反対方向の荒加工②に移る

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

　４０ｍｍの外径に右片刃バイトで

５～７

11

ф４８ ・ф５６外径の左端端面から１１ｍｍの所に印を入れる

・切込み（径）４ｍｍで１回目切削加工する、この時の直径はф５２となる

・回転センターを取り付ける

・切込み（径）４ｍｍで２回目切削加工する、この時の直径はф４８となる

ф５６の外径をф４８に切削加工する

・センタードリルでセンターもみを行う

・送り速度：手送り（ゆっくり）

兵庫県立尼崎工業高校

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り速度：０．２７　レバー（Ｈ・Ｇ・２）

・150ｍｍスケール、ノギス

ф３６

・送り速度：０．２７　レバー（H・G・2）

８０ ・切込み量：径４ｍｍを５回加工

ф３６の外径をф３１長さ２１に切削加工する

①　加工したф３６外径をチャッキングし、ダイヤルゲージで芯出しする

　１回目切削加工する。（外径はф３２となる）



　

　

　

　

６ ф４８の外径をф３１に切削加工する

・回転センターを取り付けたまま加工を行う

・150ｍｍスケール、ノギス

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

７ ф３１の外径をф２６に切削加工する

・回転センターを取り付けたまま加工を行う

・ф３１外径の端面から２０ｍｍの所に印を入れる

・切込み（径）４ｍｍで１回目切削加工する、この時の直径はф２７となる

ф３１

10

・切込み（径）４ｍｍで３回目切削加工する、この時の直径はф３６となる

・切込み（径）４ｍｍで４回目切削加工する、この時の直径はф３２となる

・切込み（径）１ｍｍで５回目切削加工する、この時の直径はф３１となる

・切込み（径）４ｍｍで１回目切削加工する、この時の直径はф４４となる

・切込み（径）４ｍｍで２回目切削加工する、この時の直径はф４０となる

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り速度：０．２７　レバー（Ｈ・Ｇ・２）

９

・回転センターを取り付けたまま加工を行う

・ф２１外径の端面から２０ｍｍの所に印を入れる

・刃物台で手送りし加工する

８ ф２６の外径をф２１に切削加工する

・回転センターを取り付けたまま加工を行う

・ф２６外径の端面から２５ｍｍの所に印を入れる

・切込み（径）４ｍｍで１回目切削加工する、この時の直径はф２２となるф２１

２５

回転センターに当たる
寸前まで切削し径を小
さくする

・150ｍｍスケール、ノギス

２０

ф２６

・切込み（径）１ｍｍで２回目切削加工する、この時の直径はф２６となる

・ф４８外径の端面から１０ｍｍの所に印を入れる

Ｐ３

・送り速度：０．２７　レバー（Ｈ・Ｇ・２）

・150ｍｍスケール、ノギス

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り速度：０．２７　レバー（Ｈ・Ｇ・２）

・150ｍｍスケール、ノギス

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り手送り２０

兵庫県立尼崎工業高校

・切込み（径）１ｍｍで２回目切削加工する、この時の直径はф２１となる

部品①の加工時間〔１〕～〔９〕の工程完了目標時間は３０分

ф２１の外径をф１０程度に切削加工する



１０ 長手方向の仕上げを行う

①

１０．７

25
20

①
③

④
⑤

②

Ｐ４

１１ 長手方向の仕上げを行う　図示×２

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り速度：手送り（芯出しに使用する為きれいに仕上げる）

・150ｍｍスケール、ノギス

Ａ
Ｂ

Ｃ
Ｄ

Ｅ

④２５の長さを決める、刃物台を８回転と１ｍｍ後退させ

　　端面を仕上げる　図示Ｄ

⑤２０の長さを決める、刃物台を６回転と２ｍｍ後退させ

　　端面を仕上げる　図示Ｅ

①１０．５の幅を決める、ф５６の右端面を切削　図示Ａ

②１０の長さを決める、刃物台の目盛りを使用する

　　刃物台を３回転と１ｍｍ後退させる　図示Ｂ

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

・送り速度：手送り（ゆっくり滑らかに仕上げる）

11
10

20

　　端面を切削した時に刃物台の目盛りを０に合わせる

③２０の長さを決める、刃物台を６回転と２ｍｍ後退させ

１２ 長手方向の仕上げを行う

・先端部分を切削し長さを決める

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

・送り速度：手送り（少しづつ切削する）

１３ 溝荒加工を行う

ф１５．５×１４．５

ф１６×３

兵庫県立尼崎工業高校

　　端面を仕上げる　図示Ｃ

・超硬右片刃ﾊﾞｲﾄ（仕上）を取り付ける

・回転センターを取り外して加工を行う

・ф５６外径の左端面を突っ切りﾊﾞｲﾄで０．２～０．３切削する。図示①

・ф５６外径の幅の寸法を10.7とする

・突っ切りﾊﾞｲﾄ（超硬）を取り付ける（ﾊﾞｲﾄ幅５ｍｍ）

・ф２６端面に軽くﾊﾞｲﾄを当て、ф１５．５ｍｍ幅１４．５の荒取りを行う

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り速度：手送り

・ノギス、150ｍｍスケール

・ф２１端面に軽くﾊﾞｲﾄを当て、ф１６ｍｍ幅３ｍｍのネジの逃がし溝加工を行う



・マイクロメータ（０～２５）、ノギス、切削油

+0

・ф３１の外径とﾊﾞｲﾄの平行を、外径とﾊﾞｲﾄの隙間を確認し、ф３１を少し切削してみる

〔ナットがシックリ回転するように仕上げる〕

・９回目　切込み量（径）０．０２５ｍｍ

・１０回目　切込み量（径）０．０２５ｍｍ

　２回目ф２０．２の寸法から（径）０．３切込み

・ねじ切りﾊﾞｲﾄ（ハイス）を取り付ける、６０°ゲージでネジ切り部ф２０にﾊﾞｲﾄが

・１回目　切込み量（径）０．５ｍｍ

・２回目　切込み量（径）０．４ｍｍ

・回転数：８５ｒｐｍ　レバー（Ｂ・Ｅ）

・送り速度：手送り

ф１５±0.03

①

　正確に取りついているかを調べる

・ф２５の公差内±0.3に仕上げる

　１回目ф２６の寸法から（径）０．８切込みф２５．２とする

　２回目ф２５．２の寸法から（径）０．２切込みф２５．０とする

・右片刃ﾊﾞｲﾄ（仕上）を取り付ける

・ф５５の公差内±0.1に仕上げる

　１回目ф５６の寸法から（径）で０．６切込みф５５．４とする

　２回目ф５５．４の寸法から（径）０．２切込みф５５．２とする

　３回目ф５５．２の寸法から（径）０．２切込みф５５．０とする

・ф３０の公差内-0.01、-0.04に仕上げる

　１回目ф３１の寸法から（径）０．６切込みф３０．４とする

　２回目ф３０．４の寸法から（径）０．２切込みф３０．２とする

　３回目ф３０．２の寸法を測定し公差の真中の寸法を

・ф２１の公差内-０．１に仕上げる

　１回目ф２１の寸法から（径）０．８切込みф２０．２とする

・５回目　切込み量（径）０．２ｍｍ

・６回目　切込み量（径）０．１ｍｍ

・７回目　切込み量（径）０．０５ｍｍ

１７

１６ 外径の仕上げ加工を行う　図示×２

ф５５±0.1

ф２５±0.3

ф３０
-0.01
-0.04

ф２０

②

　切込み量としてф３０-0.01、-0.04の公差内に入れる

・溝入れヘールﾊﾞｲﾄ（ハイス）を取り付ける

　切粉が右側から出ているか、左から出ているかを確認し、平行を出す

　ф３１を切削し平行に削れているか測定し確認する。（図示①）

・溝入れヘールﾊﾞｲﾄ（ハイス）を（図示②）溝に近づけ切削し寸法を確認する

・寸法がф１５±0.03の公差内に入ったら、刃物台の右、左に動かして段差をなくす

１５ 溝仕上げ加工を行う

１４ 溝端面長さ加工を行う

・右片刃ﾊﾞｲﾄ（超硬）と左片刃ﾊﾞｲﾄ（超硬）を取り付ける

Ｐ５

・８回目　切込み量（径）０．０５ｍｍ

-0.1

　ф１９．９とする

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）ｏｒ１８００ｒｐｍ　（Ａ・Ｃ）　

・送り速度：0.1　レバー（Ｉ・Ｆ・６）　

・マイクロメータ、ノギス　

兵庫県立尼崎工業高校

・３回目　切込み量（径）０．２ｍｍ

・４回目　切込み量（径）０．２ｍｍ

・回転数：８３ｒｐｍ　レバー（Ｂ・Ｅ）

・Ｍ２０×２．５　レバー（Ｈ・Ｇ・２）　ネジの落しは完成まで上げない

・Ｍ２０　ナット　

ねじ切り加工を行う（面取りを加工前に行う）

〔９回目の加工終了後ナットを合わせを行う〕

〔ねじ切りが終了すればﾊﾞｲﾄで面取りを行う〕

右片刃ﾊﾞｲﾄ 左片刃ﾊﾞｲﾄ

15±0.05
・溝の左端面を右片刃ﾊﾞｲﾄ（超硬）で０．０５ｍｍ切削、仕上げる

・溝の右端面を左片刃ﾊﾞｲﾄで切削、１５±0.05の寸法に入れる

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

・送り速度：手送り

・ノギス、150ｍｍスケール



ф４５
0
-0.05

・ф４８の外径（偏芯部）を手送りにてф４６にする、断続切削となる為手送りとする

・ф４６の外径を（径）０．６切込みф４５．４とする

・ф４５．４の外径を（径）０．２切込みф４５．２とする

・ф４５．２の外径を測定し、公差内に切込み量を判断してф４５．-0.05を決める

２１

兵庫県立尼崎工業高校

・端面の芯出し、外径の芯出しが終了すれば爪を締め付ける

・回転数：手回し

・ダイヤルゲージ

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー　（Ａ・Ｄ）

・送り：０．１　レバー　（Ｉ・Ｆ・６）

２０

１８ 面取りを加工行う

Ｃ１

・面取りﾊﾞｲﾄを取り付ける

・図示の面取りを行なう、ビビリの発生が無いようにする

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り：手送り

Ｃ０．１～Ｃ０．３

Ｃ０．１～Ｃ０．３

Ｐ6

・外径の振れは０．０１以内とする

・ф４５部の面取り加工を行う（Ｃ１）

・マイクロメータ、ノギス

・ф５５の外径と端面で芯出しを行う、0.01以内に収める

・外径をきつく締め過ぎると端面の芯出しがやりにくい為、緩めにして芯出しする

・回転数：手回し

・ダイヤルゲージ

Ｃ１

・端面の振れは０．０１以内とする

１９ 偏芯加工　０．５ｍｍ

部品①の加工時間〔１〕～〔２０〕の工程完了目標時間は１時間２０分（８０分）

偏芯部の加工　ф４５部　面取り加工

部品①をトンボし、銅板を当てて掴む

０．５±0.02
・ф４８とその端面を利用してダイヤルゲージの目盛りで１ｍｍの偏芯を行なう

・四ッ爪チャックの１番、３番の調整で偏芯を行なう



２５

ф
５

１

部品②の加工、
①芯出しをする　
②チャッキング部の加工

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り：０．２７　レバー（Ｈ・Ｇ・２）

・ダイヤルゲージ、ノギス

・送り：ф３５、ф３０は０．１レバー（Ｉ・Ｆ・６）　テーパは手送り

・マイクロメータ、ノギス、150ｍｍスケール

・ф５６部をチャッキングして、芯出しをする

・ф５６からф５１×６の寸法にチャッキング部を切削する

　１回目ф５６の寸法から（径）４ｍｍ切込みф５２とする

　２回目ф５２の寸法から（径）１ｍｍ切込みф５１とする

部品②テーパー加工が終了するまで、角度を戻さない

２４ 面取り加工

Ｃ０．１～Ｃ０．３

Ｃ１

・ф３０の端面部Ｃ１を加工する、

・ф２８の溝部０．１～０．３の糸面日加工を加工する、

・ф５５の端面部０．１～０．３の糸面日加工を加工する、

部品①の加工時間〔１〕～〔２４〕の工程完了目標時間は２時間（１２０分）

　１．０ｍｍ（径）４回と０．５ｍｍ（径）の４．５ｍｍを切削する

２３

・回転センターを外す

・ф３５±0.3の仕上げ加工、ф３０-0.01-0.04の仕上げ加工を行う

・エプロン台を固定する

・テーパの荒加工を行う、刃物台を５°４３′傾ける

ф３５±0.3 ф３０
-0.01

-0.04

・超硬右片刃ﾊﾞｲﾄ（仕上）がф３５の外径に当たる寸法から切込み

２２ 長手方向の仕上げと溝入れ加工 Ｐ７

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り：手送り
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６

・センタードリルでセンター穴の加工を行う

・回転センターを取り付ける

・長手方向の仕上げ加工を行う

・ф５５右端面を切削し１０±0.02を出す

・刃物台の目盛りをф５５右端面の仕上げ面（０）とし４０ｍｍ後退しф３５の端面を削る

・テーパの仕上げ加工は、切込量０．２５で１回切削ф３５ストレート部分の残り

　寸法をスケールで確認、残り寸法×０．２で仕上切込み量とする

・ф３５の端面から２０ｍｍ後退し、全長を決める

・３ｍｍの突っ切りﾊﾞｲﾄを取り付け、ф３５端面に当てф２８の溝を入れる

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）端面仕上げ、　５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）溝入れ

・送り：手送り

ф３５、ф３０の仕上げ加工とテーパ加工

切込み量

・回転数：１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）　oｒ　１８００ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｃ）

０．４

０．２

０．１

２．０

１．０

０．５

０．０５ ０．２５

０．０２ ０．１

（直径・ｍｍ）

進む寸法

１．０ ５．０



Ｐ８

２７ テーパー加工

２６ 部品②の芯出しと内外径の加工

・エプロン台を固定する

+
0
.0
3

２８ テーパー裏側の端面加工

・径１．０の切込み量で４回切削する、刃物台を滑らかに廻す（回転数５５０）

・径０，５切込み切削、刃物台ハンドルを両手を使って滑らかに廻す（回転数１０２０）

１５±0.05

　２回目ф５５．２の外径を測定し、公差内に切込み量を判断してф５５±0.1を決める

・ф５１部をチャッキングして、芯出しをする（０．１以内）

・ф５６部をф５５に切削する（超硬右片刃ﾊﾞｲﾄ　仕上）

　１回目ф５６の寸法から（径）０．８切込みф５５．２とする

２９ 面取り加工

Ｃ１

Ｃ０．１～Ｃ０．３

・面取りﾊﾞｲﾄを取り付ける

・ф５５の端面にＣ１面取りを行なう

・テーパー部に糸面取り０．１～０．３の面取りを行なう

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）

・送り：手送り
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・１５ｍｍの寸法が大きい時は、切込み量の５倍進むので計算しながら切り込む事

・１５ｍｍの寸法がﾏｲﾅｽになれば、ф５５の端面を削り、１５ｍｍの寸法を出す

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）　仕上　１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

・送り：手送り（両手で廻す）

・ノギス、150ｍｍスケール

・回転数：１５５ｒｐｍ　レバー（Ｂ・Ｄ）

・送り：手送り

・裏側の端面にﾊﾞｲﾄが当たるのを確認し、切込み量０．３～０．７ｍｍ（Ｚ方向）に

　ﾊﾞｲﾄがф３０内径に当たる手前まで追い込む

・刃物台の角度を元の状態に戻す、刃物ハイスの内径ﾊﾞｲﾄを取り付ける

切込み量 切込み量 進む寸法

０．１ ０．５

０．０５ ０．２５

０．０２ ０．１

・部品①をはめ合わせ１５±0.05出入り寸法を確認する

・ф５５の端面加工を行う

・内径ф３０加工を行う

　超硬内径ﾊﾞｲﾄを刃物台に取り付けるが、５°４３′傾いたままなので、刃物台の

　締め付け部分を製品と平行にして、ﾊﾞｲﾄは逆さまに取り付ける

進む寸法

１．０ ５．０

０．４ ２．０

０．２ １．０

　１回目ф２５の寸法から（径）２．０ｍｍ切込みф２７とする

　２回目ф２７の寸法から８８（径）２．０ｍｍ切込みф２９とする

　３回目ф２９の寸法から（径）０．８ｍｍ切込みф２９．８とする

　４回目ф２９．８の寸法から仕上げ加工を行う、（径）０．１ｍｍ切込みф２９．９とする

　５回目ф２９．９の寸法をﾀﾞｲﾔﾙｹﾞｰｼﾞで測定し、公差内に切込み量を判断して

・ダイヤルゲージ、ノギス

・送り：（荒加工）　０．２　レバー（Ｈ・Ｇ・６）　仕上加工　０．１レバー（Ｉ・Ｆ・７）

・回転数：５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）　仕上　１０２１ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

　ф３０+0.03を決める、部品①のф３０が貫通するか確認する事

0
ф

３
０

ф
５

５
±

0
.1

・内径仕上げﾊﾞｲﾄを逆さに取り付ける

・ф３０の内径にﾊﾞｲﾄを当て横送りの目盛りを（０）にする、



３０ 芯出し Ｐ９

・部品②の全長（５０）がマイクロメータで計測出来るように取り付ける

・部品②を反転して取り付ける

３２ ф４６内径の荒取り、仕上げ

・内径荒取り用ﾊﾞｲﾄを取り付ける

・ф４５．５×９．８に荒取り加工する

　手送りにて１回目（径）４ｍｍ切り込むとф３４となる

　手送りにて２回目（径）４ｍｍ切り込むとф３８となる

　手送りにて３回目（径）４ｍｍ切り込むとф４２となる

３１ 幅５０ｍｍ（全長）の荒取り、仕上げ

３３ 面取り

Ｃ１

３４

１５±0.05

　手送りにて４回目（径）３ｍｍ切り込むとф４５となる

・ф５５端面から穴の深さ１０ｍｍの寸法で奥の端面を仕上げる

　回転を１０２０ｒｐｍにして内径を仕上げる

　１回目切込み量（径）０．６ｍｍでф４５．６となる

　２回目切込み量（径）０．２ｍｍでф４５．８となる

　３回目ф４５．８の寸法をﾀﾞｲﾔﾙｹﾞｰｼﾞで測定し、公差内に切込み量を判断して

　ф４６＋0.1を決める

・回転数：荒加工　５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）　仕上　１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

完成品提出（ナットを付けて部品①②組んだ状態）

兵庫県立尼崎工業高校

・送り：（荒加工）手送り　（仕上加工）０．１　レバー（Ｉ・Ｆ・６）　

・ダイヤルゲージ、ノギス、150ｍｍスケール

・回転：手回し

・端面切削用ﾊﾞｲﾄを取り付ける

・切込み量　１ｍｍまで（幅５０．２ｍｍに荒加工）　大きく切り込むと振れの原因となる

・切込み量　０．１ｍｍで幅５０ｍｍをマイクロメータで測定し、５０±0.1を決める（仕上）

・送り：手送り

・マイクロメータ、ノギス

・ダイヤルゲージ

・回転数：荒加工　５５０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｅ）　仕上　１０２０ｒｐｍ　レバー（Ａ・Ｄ）

・ダイヤルゲージで端面、外径の芯出しを行う、端面（０．０２以内）外径（０．０５以内）

部品①②の加工時間〔１〕～〔３３〕の工程完了目標時間は３時間（１８０分）
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