
目
もく

次
じ

ページ

私
わたし

たちが目
め

指
ざ

す技
ぎ

能
のう

目
もく

標
ひょう

機
き

械
かい

加
か

工
こう

の現
げん

状
じょう

1

機
き

械
かい

加
か

工
こう

技
ぎ

能
のう

者
しゃ

の技
ぎ

能
のう

資
し

格
かく

1

目
め

指
ざ

す技
ぎ

能
のう

目
もく

標
ひょう

2

機
き

械
かい

加
か

工
こう

作
さ

業
ぎょう

工
こう

程
てい

20

第
だい

⚑章
しょう

機
き

械
かい

加
か

工
こう

の概
がい

要
よう

第
だい

⚑節
せつ

機
き

械
かい

加
か

工
こう

の現
げん

状
じょう

とプロセス22

第
だい

⚒節
せつ

主
おも

な工
こう

作
さく

機
き

械
かい

と用
よう

途
と

27

第
だい

⚑章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

35

第
だい

⚑章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

36

第
だい

⚒章
しょう

機
き

械
かい

加
か

工
こう

の関
かん

連
れん

知
ち

識
しき

第
だい

⚑節
せつ

けがき37

第
だい

⚒節
せつ

機
き

械
かい

要
よう

素
そ

46

第
だい

⚓節
せつ

電
でん

気
き

66

第
だい

⚔節
せつ

品
ひん

質
しつ

管
かん

理
り

70

第
だい

⚒章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

73

第
だい

⚒章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

74

第
だい

⚓章
しょう

測
そく

定
てい

作
さ

業
ぎょう

第
だい

⚑節
せつ

測
そく

定
てい

基
き

礎
そ

75

第
だい

⚒節
せつ

測
そく

定
てい

器
き

77

第
だい

⚓節
せつ

面
めん

と形
けい

状
じょう

の測
そく

定
てい

法
ほう

91

第
だい

⚔節
せつ

測
そく

定
てい

誤
ご

差
さ

97

第
だい

⚓章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

102

第
だい

⚓章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

103
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第
だい

⚔章
しょう

旋
せん

盤
ばん

加
か

工
こう

第
だい

⚑節
せつ

旋
せん

盤
ばん

加
か

工
こう

の特
とく

徴
ちょう

104

第
だい

⚒節
せつ

旋
せん

盤
ばん

の構
こう

造
ぞう

105

第
だい

⚓節
せつ

旋
せん

盤
ばん

用
よう

切
せっ

削
さく

工
こう

具
ぐ

の種
しゅ

類
るい

及
およ

び取
とり

付
つ

け作
さ

業
ぎょう

109

第
だい

⚔節
せつ

切
せっ

削
さく

加
か

工
こう

124

第
だい

⚔章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

135

第
だい

⚔章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

136

第
だい

⚕章
しょう

フライス盤
ばん

加
か

工
こう

第
だい

⚑節
せつ

フライス盤
ばん

の特
とく

徴
ちょう

137

第
だい

⚒節
せつ

フライス盤
ばん

の構
こう

造
ぞう

138

第
だい

⚓節
せつ

切
せっ

削
さく

工
こう

具
ぐ

の種
しゅ

類
るい

及
およ

び取
とり

付
つ

け作
さ

業
ぎょう

153

第
だい

⚔節
せつ

切
せっ

削
さく

加
か

工
こう

163

第
だい

⚕章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

173

第
だい

⚕章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

174

第
だい

⚖章
しょう

金
きん

属
ぞく

材
ざい

料
りょう

第
だい

⚑節
せつ

金
きん

属
ぞく

材
ざい

料
りょう

の種
しゅ

類
るい

175

第
だい

⚒節
せつ

金
きん

属
ぞく

材
ざい

料
りょう

の機
き

械
かい

的
てき

性
せい

質
しつ

180

第
だい

⚓節
せつ

鋼
はがね

の熱
ねつ

処
しょ

理
り

183

第
だい

⚔節
せつ

材
ざい

料
りょう

力
りき

学
がく

185

第
だい

⚖章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

190

第
だい

⚖章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

191

第
だい

⚗章
しょう

製
せい

図
ず

第
だい

⚑節
せつ

図
ず

面
めん

192

第
だい

⚒節
せつ

図
ず

の表
ひょう

示
じ

193

第
だい

⚓節
せつ

寸
すん

法
ぽう

記
き

入
にゅう

法
ほう

199

第
だい

⚗章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

207

第
だい

⚗章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

208
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第
だい

⚘章
しょう

安
あん

全
ぜん

衛
えい

生
せい

第
だい

⚑節
せつ

安
あん

全
ぜん

作
さ

業
ぎょう

209

第
だい

⚒節
せつ

安
あん

全
ぜん

衛
えい

生
せい

218

第
だい

⚘章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

224

第
だい

⚘章
しょう

確
かく

認
にん

問
もん

題
だい

の解
かい

答
とう

と解
かい

説
せつ

225

（参
さん

考
こう

）用
よう

語
ご

集
しゅう

226
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私
わたし

たちが目
め

指
ざ

す技
ぎ

能
のう

目
もく

標
ひょう

機
き

械
かい

加
か

工
こう

の現
げん

状
じょう

産
さん

業
ぎょう

機
き

械
かい

・装
そう

置
ち

，自
じ

動
どう

車
しゃ

，電
でん

機
き

等
とう

には多
おお

くの部
ぶ

品
ひん

が使
つか

われている。これらの部
ぶ

品
ひん

は工
こう

作
さく

機
き

械
かい

を使
つか

って，機
き

械
かい

加
か

工
こう

して生
せい

産
さん

される。機
き

械
かい

加
か

工
こう

の主
おも

な作
さ

業
ぎょう

は切
せっ

削
さく

加
か

工
こう

である。

機
き

械
かい

加
か

工
こう

は，大
おお

きく分
わ

けると汎
はん

用
よう

機
き

械
かい

を使
つか

った手
て

作
さ

業
ぎょう

による方
ほう

法
ほう

と，NC（Numerical

Control：数
すう

値
ち

制
せい

御
ぎょ

）機
き

械
かい

を使
つか

った自
じ

動
どう

化
か

による方
ほう

法
ほう

がある。最
さい

近
きん

の機
き

械
かい

加
か

工
こう

工
こう

場
じょう

では，

部
ぶ

品
ひん

の製
せい

造
ぞう

に NC 機
き

械
かい

や CAD（Computer-aided Design：コンピュータによる設
せっ

計
けい

）／

CAM（Computer-aided Manufacturing：コンピュータを利
り

用
よう

した製
せい

造
ぞう

システム）等
など

が用
もち

い

られ，デジタル化
か

が進
すす

んでいる。デジタル化
か

により，多
た

種
しゅ

の製
せい

造
ぞう

をロット生
せい

産
さん

することも

可
か

能
のう

になった。

このようなデジタル化
か

は突
とつ

然
ぜん

やってきたのではない。旧
きゅう

来
らい

の汎
はん

用
よう

機
き

械
かい

を使
つか

った手
て

作
さ

業
ぎょう

の技
ぎ

術
じゅつ

・技
ぎ

能
のう

が基
き

礎
そ

になっている。デジタル化
か

による部
ぶ

品
ひん

の製
せい

造
ぞう

を修
しゅう

得
とく

するには，手
て

作
さ

業
ぎょう

の加
か

工
こう

技
ぎ

術
じゅつ

・技
ぎ

能
のう

は不
ふ

可
か

欠
けつ

である。依
い

然
ぜん

として手
て

作
さ

業
ぎょう

の切
せっ

削
さく

加
か

工
こう

を主
しゅ

体
たい

としている

工
こう

場
じょう

もある。また，最
さい

終
しゅう

的
てき

に手
て

作
さ

業
ぎょう

に頼
たよ

らなければならない製
せい

品
ひん

もある。その意
い

味
み

で，

手
て

作
さ

業
ぎょう

による機
き

械
かい

加
か

工
こう

は大
たい

変
へん

重
じゅう

要
よう

である。

機
き

械
かい

加
か

工
こう

作
さ

業
ぎょう

では，次
つぎ

の点
てん

を心
こころ

がけなければならない。

①ものづくり………良
よ

いもの（品
ひん

質
しつ

）を安
やす

く（低
てい

コスト），早
はや

く（時
じ

間
かん

短
たん

縮
しゅく

）つくる。

指
し

定
てい

された精
せい

度
ど

に仕
し

上
あ

げる。最
さい

近
きん

は，特
とく

定
てい

の製
せい

品
ひん

を大
たい

量
りょう

に，あるい

は多
た

品
ひん

種
しゅ

の製
せい

品
ひん

を少
しょう

量
りょう

つくるという生
せい

産
さん

方
ほう

式
しき

になっている。

②生
せい

産
さん

管
かん

理
り

…………決
き

められた期
き

日
じつ

内
ない

で効
こう

率
りつ

よく，省
しょう

エネルギーに配
はい

慮
りょ

しながらつく

る。製
せい

品
ひん

の品
ひん

質
しつ

管
かん

理
り

を行
おこな

う。

③安
あん

全
ぜん

作
さ

業
ぎょう

…………危
き

険
けん

な作
さ

業
ぎょう

をしてはならない。小
ちい

さな怪
け

我
が

もしないように注
ちゅう

意
い

する。整
せい

理
り

・整
せい

頓
とん

等
など

の作
さ

業
ぎょう

環
かん

境
きょう

に配
はい

慮
りょ

する。

機
き

械
かい

加
か

工
こう

技
ぎ

能
のう

者
しゃ

の技
ぎ

能
のう

資
し

格
かく

日
に

本
ほん

には，作
さ

業
ぎょう

者
しゃ

の技
ぎ

能
のう

を評
ひょう

価
か

するシステムとして，技
ぎ

能
のう

検
けん

定
てい

という国
こっ

家
か

資
し

格
かく

がある。

技
ぎ

能
のう

検
けん

定
てい

は職
しょく

種
しゅ

ごとのレベルに応
おう

じて「試
し

験
けん

科
か

目
もく

及
およ

びその範
はん

囲
い

並
なら

びにその細
さい

目
もく

」が示
しめ

され

ている。試
し

験
けん

レベルは図
ず

⚑に示
しめ

すように，高
たか

いものから特
とっ

級
きゅう

，⚑級
きゅう

，⚒級
きゅう

，⚓級
きゅう

，基
き
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礎
そ

級
きゅう

に分
わ

かれている。技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

で活
かつ

用
よう

されるレベルは，⚒級
きゅう

（第
だい

⚓号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

），⚓

級
きゅう

（第
だい

⚒号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

），基
き

礎
そ

級
きゅう

（第
だい

⚑号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

）である。

このテキストで取
と

り上
あ

げる「機
き

械
かい

加
か

工
こう

」の範
はん

囲
い

は，普
ふ

通
つう

旋
せん

盤
ばん

作
さ

業
ぎょう

とフライス盤
ばん

作
さ

業
ぎょう

を

中
ちゅう

心
しん

としている。

なお，機
き

械
かい

加
か

工
こう

技
ぎ

能
のう

検
けん

定
てい

試
し

験
けん

⚒級
きゅう

，⚓級
きゅう

，基
き

礎
そ

級
きゅう

の試
し

験
けん

科
か

目
もく

及
およ

びその範
はん

囲
い

並
なら

びにその

細
さい

目
もく

を表
ひょう

⚑，表
ひょう

⚒，表
ひょう

⚓に示
しめ

す。

目
め

指
ざ

す技
ぎ

能
のう

目
もく

標
ひょう

外
がい

国
こく

人
じん

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

生
せい

が第
だい

⚑号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

から第
だい

⚒号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

に移
い

行
こう

する，または第
だい

⚒号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

から第
だい

⚓号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

に移
い

行
こう

するためには，それぞれ基
き

礎
そ

級
きゅう

（学
がっ

科
か

及
およ

び実
じつ

技
ぎ

），

⚓級
きゅう

（実
じつ

技
ぎ

）に合
ごう

格
かく

しなければならない。

また，第
だい

⚒号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

を修
しゅう

了
りょう

する技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

生
せい

は⚓級
きゅう

（実
じつ

技
ぎ

必
ひっ

須
す

），第
だい

⚓号
ごう

技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

を修
しゅう

了
りょう

する技
ぎ

能
のう

実
じっ

習
しゅう

生
せい

は⚒級
きゅう

（実
じつ

技
ぎ

必
ひっ

須
す

）を受
じゅ

検
けん

しなければならない。
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2. 切
せっ

削
さく

工
こう

具
ぐ

の取
とり

付
つ

け方
かた

ᾇ バイトの取
とり

付
つ

け方
かた

バイトの刃
は

先
さき

の高
たか

さは，バイトを刃
は

物
もの

台
だい

にのせたとき主
しゅ

軸
じく

の中
ちゅう

心
しん

より低
ひく

くなるよ

うに作
つく

られている。このことを考
かんが

えにいれて，次
つぎ

の手
て

順
じゅん

で取
とり

付
つ

ける。
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①バイトを刃物台にのせる。
は ものだい

②主軸の中心とバイトの刃先
　先端の高さの差（h）を調べる。

しゅじく　　ちゅうしん　　　　　　　　　　 は さき

せんたん　　たか　　　　 さ 　　　　　しら

③高さの差（h）に合った厚みの敷板をバイ
　トシャンクの下に入れる。

たか　　　　 さ 　　　　　 あ 　　　　あつ　　　　しきいた

　　　　　　　　　　　　した　　い

④バイトの突出しを調整する。
つき だ 　　　　ちょうせい

⑤バイトを固定する。
こ てい

・心押台センタの先端は主軸の中心と一致する。
・通常はバイト刃先のほうが低い。

しんおしだい　　　　　　　　せんたん　　しゅじく　 ちゅうしん　 いっ ち

つうじょう　　　　　　　 は さき　　　　　　　　ひく　

・通常はバイト刃先のほうが低い。
・高さの差（h）の厚みの敷板を選ぶ。
・敷板の枚数は少ないほどよい。

つうじょう　　　　　　　 は さき　　　　　　　　ひく

たか　　　　 さ 　　　　　あつ　　　　しきいた　　えら

しきいた　　まいすう　　すく

・突出し長さは、シャンクの高さの 1.5 倍以内がよい。
・バイトの心が低いとバイトが壊れやすい。
・敷板を出し過ぎていると切くずが引っかかりやすい。
・バイトを出し過ぎていると切削中にびびりが出やすい。
　適正な突出しにする（悪い例は図 4-3-30 参照）

つき だ 　　なが　　　　　　　　　　　　　　　　たか　　　　　　　　ばい い ない

　　　　　　　　しん　　ひく　　　　　　　　　　　　こわ

しきいた　　 だ 　　 す 　　　　　　　　　　きり　　　　　　 ひ

　　　　　　　　 だ　　　す 　　　　　　　　　　せっさくちゅう　　　　　　　　　 で

てきせい　　つき だ 　　　　　　　　　　わる　　れい　　　ず　　　　　　　さんしょう　　

図 4ｰ3ｰ30　突出しの悪い例
ず　　　　　　　　　　つき だ 　　　　わる　　れい

図 4ｰ3ｰ29　敷板の入れ方
ず　　　　　　　　　　しきいた　　 い 　　かた

図 4ｰ3ｰ28　バイトの刃先の高さ合わせ
ず　　　　　　　　　　　　　　　　　　 は さき　　たか　　 あ

バイトの心
が低い。

　　　　　　　　しん

　　ひく
バイトが傾
いている。

　　　　　　　 かたむ
バイトを出し
過ぎている。

　　　　　　　　だ

す

心押台センタの先端
とバイトの刃先先端
の高さを一致させる。

しんおしだい　　　　　　　　せんたん

　　　　　　　　　　 は さきせんたん

　　たか　　　　いっ ち

心押台センタ
しんおしだい

工作物
こうさくぶつ

h

バイト刃先
　　　　　　 は さき

締付けボルト
しめ つ

突出し
つき だ

バイト

シャンク

敷板
しきいた

刃物台
は ものだい

バイト

・２本のボルトは均等に締め付ける。
　　ほん　　　　　　　　　　きんとう　　 し 　　 つ

図
ず

4-3-28 バイトの刃
は

先
さき

の高
たか

さ合
あ

わせ

図
ず

4-3-29 敷
しき

板
いた

の入
い

れ方
かた

図
ず

4-3-30 突
つき

出
だ

しの悪
わる

い例
れい



ᾈ ドリルの取
とり

付
つ

け方
かた

と抜
ぬ

き方
かた

旋
せん

盤
ばん

で穴
あな

あけ加
か

工
こう

する時
とき

はドリルを切
せっ

削
さく

工
こう

具
ぐ

（刃
は

物
もの

）として使
つか

う。ドリルはドリル

チャックやスリーブによって心
しん

押
おし

台
だい

の心
しん

押
お

し軸
じく

に取
とり

付
つ

けられる。

ａ．センタ穴
あな

ドリル及
およ

びストレートシャンクドリルの取
とり

付
つ

け

ドリルチャックを使
つか

う（図
ず

4-3-31 参
さん

照
しょう

）。

ｂ．テーパシャンクドリルの取
とり

付
つ

け

直
ちょく

接
せつ

の場
ば

合
あい

とスリーブを使
つか

う場
ば

合
あい

がある（図
ず

4-3-32 参
さん

照
しょう

）。

ｃ．テーパシャンクドリルの抜
ぬ

き方
かた

ドリルを手
て

前
まえ

にして，スリーブを持
も

って，ドリル抜
ぬ

きの頭
あたま

をハンマーで軽
かる

くたた

きながら抜
ぬ

く（図
ず

4-3-33 参
さん

照
しょう

）。
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センタ穴ドリル
あな

ドリルチャック

ドリルチャック

ストレートシャンクドリル

図
ず

4-3-31 ドリルチャックへの取
とり

付
つ

け

心押軸
しんおしじく

（a）直接取付け
ちょくせつとりつ

（b）スリーブを使用
し よう

心押軸
しんおしじくスリーブ

ドリル

テーパシャンクドリル ドリルをウエス
で巻いて持つ。

ま　　　　　も

図
ず

4-3-32 テーパシャンクドリルの取
とり

付
つ

け

ドリル抜き
ぬ

スリーブ

ハンマーで
軽くたたく。
かる

図
ず

4-3-33 テーパシャンクドリルの抜
ぬ

き方
かた




