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	訓練課題実施要領
課題名「M-50 １穴パンチ製作課題」


本訓練課題では、一人一台の実習環境での問題を作成しておりますので、問題で示している使用機器・器具などない場合やグループでの作成など行なう場合は、必要に応じて課題時間や問題文・解答等修正、評価方法など各施設の訓練実施環境に合わせて変更していただきますようお願いいたします。下記、実施要領は訓練課題の取組み事例としてご参照ください。
※この訓練課題は、全部品を加工せず部品単体での評価課題としてもご利用していただけるよう、３つの部品に対しても実施要領・評価シートを用意しております。

１　課題名：1穴パンチの製作
本課題の製作に必要な知識を以下に示します。

旋盤作業

・外形段付き加工

・ドリル加工
フライス盤作業

・六面体加工
・位置決め穴加工(ドリル加工、ザグリ加工、リーマ加工)
・旋盤で作成した部品へのエンドミル加工、穴加工
工作基本作業
・けがき作業
・タップ加工

２　課題の仕様

（１）課題図面に示す部品①~⑪の部品を製作し、組立図のように組み立て、レバーを上下させた時に滑らかに摺動し紙に穴が開くよう部品製作、組立をおこないなさい。(課題図面参照)
（２）面取り寸法の指示がない角部は糸面取り（C0.2~0.3）とする。

（３）指示のない部分の寸法公差は±0.2mm以内とする。
（４）各部品の組み立てた際の段差は±0.2mm以内とする。

３　組立時の手順

（１）部品④と⑥を固定

（２）部品①と②と⑧を仮止め
（３）（１）と（２）で組立てた部品に⑦の部品を貫通させて、（１）が滑らかに動くことを確認しながら（２）で仮止めしていたねじを少しずつ順番にしめこむ。

（４）部品⑦を適正な位置で固定する。
４　訓練課題実施手順
本課題は、部品⑥⑦の３本のピンが部品①②④⑧を組立てて貫通し、滑らかに摺動する必要があります。部品②④⑧の部品の6リーマ穴加工においては、穴の位置決め精度が求められます。また、六面体の加工精度やバイスへの材料の取付けに細心の注意が必要です。場合によっては、部品②④⑧のリーマ穴以外を加工したのち、部品①②④⑧を組立て共加工で6リーマを加工してください。

（１）訓練課題実施に必要な資料等を配布する。
（２）作業開始前に「実技課題」について説明する。

　　イ　課題図

ロ　支給材料
ハ　安全衛生作業
ニ　注意事項
ホ　加工仕様
ヘ　評価の観点
（３）材料を支給し、数量や寸法を確認させる。
（４）課題製作に必要な使用機材機器を確認させる。

（５）課題製作を開始させる。

（６）仕様を満たすよう組立作業をおこなう。
（７）課題製作を完了したら測定し、「訓練課題確認シート」に採点をさせる。
（８）課題と各提出資料を提出させ課題終了とする。
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