
黄銅によるコマの製作
（不思議なコマ直径２０）

作業工程表

（ 月 日） 氏名本日の作業
①つまみ部の製作

②回転軸の製作

③テーパー部の製作（４５°傾ける）

工程図 など 作業内容 注意事項

＜材料＞

φ２０×２５の黄銅 使用バイトは超硬バイト

危険でなければ回転・バイトの高さを正確に合わせるのが大切です。

数を５５０ｒｐｍで・回転数は２７５ｒｐｍで送りは手送りとする。

よい。・つかみシロを約１０ｍｍでチャッキング

＜つまみの製作＞

・φ２０からφ４５まで切削.
・黄銅なので最大切込量を１ｍｍまでとする。

＊切込量の計算

２０－（ ）＝（ ）

（ ）÷２＝（ ）ｍｍ

＊最大切込を（ ）ｍｍとする。

＊横送りハンドルの送り量

・刃物送り台ハンドルは１回転で３ｍｍ進む

９÷（ ）＝（ ）回転

＊つまみ部の加工手順

①端面削り１ｍｍを行う。

②刃物送り台ハンドルを０目盛りに合わせる。

③横送りハンドルのゼロ点調節。

（ ） 。④横送りハンドルを手動で 回転させる

面取りは適宜でよい⑤切込量（ ）になるまで切り込む。

ので横送りと刃物台仕上げ手前で寸法の確認をする。

送りを同時に動かし・面取りは適宜でよい。

て切削しても良い。・刃物台を傾けて横面に同心円模様を３個作る。

新聞紙などでつまみ＜回転軸の製作＞

部を巻いてチャッキ①端面削り約１ｍｍで全長２３ｍｍにする。

ングをすると保護に②テーパ部のためにφ１７の１０ で削る。mm
なる。③回転軸はφ４５で４ｍｍに仕上げる。.

④面取りは適宜でよい。

バイトの刃が軸にあ

たらないように台を＜テーパー部の製作＞

４５°に傾けたとき・刃物台を４５°傾けてテーパー部を切削する。

に、刃の横と軸が平①横送りハンドルで１ｍｍ切り込む。

行になるように調整②刃物送り台ハンドルを回して手送りで切削する

する。③胴体部の幅４ｍｍを残す。

④軸に接するぐらいまで繰り返す。

１５

９

φ
２
０

φ
4.

5

∠４５°

φ４.５

φ２０

４

Ｃ0.5Ｃ0.5

９ １０４

２３

４

４６


