
05

06

08

11

品番 部　品　名 材　質 数量 備　考
01

03
02

04
05
06
07
08
09
10

12

1
ベース
偏心ギヤ軸受けベース
垂直スライダベース

水平スライダ
垂直スライダ

回転ギヤ軸受けベース

回転ギヤ
偏心回転ギヤ1
偏心回転ギヤ2
回転ギヤカム作動ピン

六角穴付きボルト

S50C

S50C

S45C

S50C
C3604

S45C

S50C

C3604

S50C
C3604

C3604

1

2

1

1

1

8
1

2

1
1

6 支給品　ミスミCB4-10　
ハンドル

【ピン歯車によるトリプルスライダ機構】

 第57回技能五輪全国大会『精密機器組立て』職種 競技課題

「精密機器組立て」職種　競技課題図面　１/４

次の注意事項及び仕様に従って、課題を製作しなさい。
　

1.競技時間　　7時間00分

2.要求機能
　1）　可動部はがたつき無くスムーズに作動すること。
 

・組立図の状態の時
　2） 部品 03 高さ60±0.01とする。

　3） 部品 01 02 、 01 04 、 01 05 、 02 03 、 03 05 、 03 06 、 05 06 、 04 07 に段差がないこと。

　4） 部品 01 05 、 03 05 、 03 06 、 05 05  、 05 06 の接触面にすきまのないこと。
 

・組立図の状態から部品 11 を90°回転させロックした時

　5） 部品 06 高さ63±0.01とする。

　6） 部品 01 05 、 03 05 の段差は6±0.01とする。

　7） 部品 04 07 に段差のないこと。
 

・組立図の状態から部品 11 を180°回転させロックした時

　8） 部品 06 高さ66±0.01とする。

　9） 部品 01 05 、 03 05 の段差は12±0.01とする。

　10）部品 04 07 に段差がないこと。

　11）部品 03 06 、 05 09 の接触面にすきまのないこと。
 

・組立図の状態から部品 11 を270°回転させロックした時

　12）部品 06 高さ63±0.01とする。

　13）部品 01 05 、 03 05 の段差は6±0.01とする。

　14）部品 04 07 に段差のないこと。

3.加工仕様
 

　1）指示なき公差は±0.2とする。
 

　2）表面性状は加工法によって以下のようにすること。
 

　　・研削加工面　Ra0.4以下　・その他加工面　Ra1.6以下
 

　3）指示なき稜線は糸面取りとする。

4.注意事項
 

　1）いかなる箇所も、バリ出し、コーキング、かしめは一切行ってはならない(加工禁止事項Ⅳ)。
 

　2）旋盤端面、丸穴内面のやすりがけは行ってはならない(加工禁止事項Ⅴ)。
 

　3）保護具(保護眼鏡、安全靴等)は必ず着用して作業すること。
　　 当日変更箇所は加工設備の構造・材料特性・工具性能を考慮し、安全な工程で作業すること。

5.競技日程
　

　11月16日(土) 競技 (集合 7:30、競技開始 8:50，10分休憩2回 10:20と14:45から，昼休憩12:00から12:45まで，
　5分休憩 16:40から　競技終了時間　17時15分)

2019.7.30
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「精密機器組立て」職種　競技課題図面　２/４
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「精密機器組立て」職種　競技課題図面　４/４

01 02 03 04 05

06 07

08

09

11

S50C S50C S50C S50C C3604　2個

S50C C3604

S45C

C3604

S45C  2個

C3604 2個

10

素材図 ※素材は切削加工のこと。研削不可。表面性状はRa6.3以下とする。ただし、丸材は引き抜き材でも可とする。稜線の面取りはC0.4以内とする。
　　　 ※公差は±0.05とする。ただし、仕上がり寸法に公差の無い箇所は±0.2、丸材L寸法は±1とする。
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区分 品名
1人当たり
の数量

バイス ＪＩＳ呼び寸法100
メーカ 理研製鋼
型式 RBL-51
ベッド上振り(㎜) 280
センタ間距離(㎜) 500

主軸回転数(min
-1

) 無段変速50～3000
送り速度(m/min) 無段変速10～300
芯押し台穴テーパ ＭＴ－№２
メーカ 理研製鋼
型式 RTM-2
主軸穴テーパ NT－No40・No30
主軸前後ｽﾄﾛｰｸ(㎜) 150
ﾃｰﾌﾞﾙ左右ｽﾄﾛｰｸ(㎜) 240
ﾃｰﾌﾞﾙ上下ｽﾄﾛｰｸ(㎜) 340

1900･1200･950・750
600･475･375・300
235･190･150・95

送り速度(m/min) 9.5～450　16段階
早送り速度(m/min) -
メーカ 黒田精工
型式 GS-BMHL
ﾃｰﾌﾞﾙ左右ｽﾄﾛｰｸ(㎜) 580
ﾃｰﾌﾞﾙ前後ｽﾄﾛｰｸ(㎜) 200
主軸上下ｽﾄﾛｰｸ(㎜) 430
ﾏｸﾞﾈｯﾄﾁｬｯｸ寸法(㎜) 450×150

主軸回転数(min
-1

) 0～3600
ﾃｰﾌﾞﾙ往復速度(m/min) 1～25
砥石寸法(㎜) 205×22×50.8

ハンドプレス 共用

専用工具 一式

コレットチャック 各一個 計5本
口金高さ(mm) 38
口の開き(mm) 80
口金幅(mm) 125

専用工具 一式

脱磁器 一台
専用工具一式 一式

フライス盤 一式

作業台付き
エアー・照明付き
図面立て付き

工
具

【旋盤用】

コレットチャック
φ3～10　１ミリとび
φ12・φ14・φ15・φ16～24　2ミリとび

各一個

スパナ等

マシンバイス 一式

スパナ等

【フライス盤用】

φ6、φ8、φ10、φ12、φ16　

【平面研削盤用】

スパナ等

スイベルベース付き

第57回 技能五輪全国大会「精密機器組立て」職種

寸法または規格

設
　
備

作業台
幅1300×奥行800×高さ1800

一式
照明付き
エアーガン付き
バイスは作業台に固定

平面研削盤 一式

主軸回転数(min
-1

)

会場設備基準

作業台付き
エアー・照明付き
機上ドレッサー付き
エアブローボックス付き
砥石：７ＳＧＦ６０Ｊ

旋盤 一式

作業台付き
エアー・照明付き
図面立て付き

RBL-51：ﾜﾝﾀｯﾁﾁｬｯ ｸ付き

公 表



公表

　　　　機能点50点　＋　部品点50点　－　減点　＝100点

項目 箇所数

13 約40

部品数 測定箇所数

20 約60

減点

部品点

危険な作業、変更点未対応、当日変更点に関連しない部
分で図面にない加工、きず、見栄えの悪さなど

機能点

　　技能五輪「精密機器組立て」職種　採点概要
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