課題設定基準の使用方法について

課題設定基準とは，プラスチック金型職種に関連する課題の難易度を数値により，設定（測定）するツールとなります．
「金型設計・製品成形（30点）」，「機械加工（35点）」，「金型仕上げ（35点）」に大別し，それぞれに“評価項目”と，“判定基準”を設けています．

【使用方法】
1 「金型設計・製品成形」，「機械加工」，「金型仕上げ」のいずれかのシートを選ぶ．
例）　金型設計・製品成形シート




2 “判定基準”と照らし合わせながら，“評価項目”ごとに“難易度”を選択する．
例）　製品図面の寸法の数145個の場合　難易度4

3 “要素数”には数えた実際の数を記入する．
（要素数は確認の際使用することがあります）

2
3













4 残りのシートおよび項目も同様に難易度を選択する．

5 「所見及び合計」のシートを選び課題設定値とレーダーチャートを確認する．















6 [image: ]所見があれば自由記述欄に記入する．
※所見に難易度は設けていないので注意すること．
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以上が基本的な使用法となります．


【例外使用】
「どうしても“判定基準”と難易度が一致しないと判断した場合」は，以降を必ず行うこと．※客観評価ではなくなるので推奨しない．

I “難易度”に直接「0～5」の数値を記入
例）　製品図面の寸法の数145個　だが難易度3と評価した

[image: ]Ⅰ


II 「所見及び合計」のシートを選ぶ．




III 「判定基準の難易度と異なる評価をした項目および理由」を記載する
[image: ]

【用語の補足】Ⅲ
Ⅲ

1. 押し切り面
製品の高さ方向に空間がある箇所．キャビティとコアの上側合わせ面．
[image: ]
押し切り面（製品モデル）	　　　　押し切り面（キャビ・コア合わせ面）



2. 食い切り面
製品の側面方向に空間がある箇所．キャビティとコアの壁側合わせ面．
[image: ]
食い切り面（製品モデル）	　　　　食い切り面（キャビ・コア合わせ面）


3. 立壁数
工具半径が金型に転写されるためコーナー半径面は除外する

[image: ]









半径面はカウントしない
半径面はカウントしない
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所見（その他）

判定基準の難易度と異なる評価をした項目および理由

数値化できない主観（感覚）で表されるもの　課題のポイント

製品ビジュアル、可動部の動き、製品の組み立てやすさなど

（自由記述）



（自由記述）



（異なる評価をした項目）

（異なる評価をした理由）


image14.emf
評価項目 判定基準 難易度要素数

製品図面の寸法の数

【図面理解・公差決定】

金型設計の寸法設定に影響

＜寸法個数＞

160個以上：5

140～159個：4

120～139個：3

100～119個：2

80～99個：1

80個未満：0

3

145


image15.emf
〇〇が〇〇のため，難易度3となる

所見（その他）

判定基準の難易度と異なる評価をした項目および理由

数値化できない主観（感覚）で表されるもの　課題のポイント

製品ビジュアル、可動部の動き、製品の組み立てやすさなど

部品②③の部品①への嵌め合わせは、部品①の裏面の形状に回転端を決める壁があり提出状態

にすると抜けなくなる新しい機構。(62回大会課題より)

（自由記述）



（異なる評価をした項目）

（異なる評価をした理由）

設計・成形の図面寸法の数　145を難易度3と評価
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image19.emf
評価項目 判定基準 難易度要素数

製品図面の寸法の数

【図面理解・公差決定】

金型設計の寸法設定に影響

＜寸法個数＞

160個以上：5

140～159個：4

120～139個：3

100～119個：2

80～99個：1

80個未満：0

押し切り面の数

【公差決定・部品,ゲート配置】

（押し切り面：製品の高さ方向に空間があ

る箇所）

高さ（Z）方向のクリアランス設計に影響

＜押し切り面数＞

5面以上：5

4面：4

3面：3

2面：2

1面：1

なし：0

食い切り面の数

【公差決定・部品,ゲート配置・型割】

（食い切り面：製品の側面方向に空間があ

る箇所）

壁（X-Y）方向のクリアランス設計，PL設計に影響

＜食い切り面数＞

13面以上：5

10～12面：4

7～9面：3

4～6面：2

1～3面：1

なし：0

Eピンの数と種類

【部品,ゲート配置・Eピン設定】

成形時の離型に影響，最適な配置設計

＜Eピン本数＞

15本以上：5

14本：4

13本：3

12本：2

11本：1

10本未満：0

(※Eピンの種類が1つ増えるごとに1上昇（最大：5）)

ミラー機能で作成できる形状の数

【3次元CAD操作】

金型設計時間に影響（樹脂流動に影響）

＜ミラー形状の数＞

なし：5

1個：4

2個：3

3個：2

4個：1

5個以上：0

薄肉（1.5mm未満）の箇所数

成形条件に影響

＜薄肉箇所数＞

10箇所以上：5

8～9箇所：4

5～7箇所：3

3～4箇所：2

1～2箇所：1

なし：0

小計

0

金型設計・製品成形（30点）

プラスチック金型職種　課題設定基準
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評価項目 判定基準 難易度要素数

金型の立壁の数

（エンドミル加工でできるR部は除く）

【X-Yハンドル操作】

X-Y方向の段取り回数に影響

＜立壁数＞

100面以上：5

90～99面：4

80～89面：3

70～79面：2

60～69面：1

60面未満：0

金型の段差の数

【Zハンドル操作】

Z方向の段取り回数

＜段差数＞

30段以上：5

25～29段：4

20～24段：3

15～19段：2

10～14段：1

10段未満：0

押し切り面の数

【底面加工・高精度箇所の加工】

閉時のキャビ・コアZクリアランス精度に影響

＜押し切り面数＞

5面以上：5

4面：4

3面：3

2面：2

1面：1

なし：0

食い切り面の数

【側面加工・高精度箇所の加工】

閉時のキャビ・コアX-Yクリアランス精度に影響

＜食い切り面数＞

13面以上：5

10～12面：4

7～9面：3

4～6面：2

1～3面：1

なし：0

はめあい箇所数

【高精度箇所の加工】

はめあい精度に影響

＜はめあい箇所＞

5箇所以上：5

4箇所：4

3箇所：3

2箇所：2

1箇所：1

なし：0

バイス角度調整回数

【角度調整・加工の段取り】

加工工程に影響

＜バイス角度調整回数＞

5回以上：5

4回：4

3回：3

2回：2

1回：1

なし：0

使用工具本数

【加工の段取り】

加工工程，工具管理（切れ味等）に影響

＜使用工具本数＞

23本以上：5

20～22本：4

17～19本：3

14～16本：2

11～13本：1

10本以下：0

小計

0

プラスチック金型職種　課題設定基準

機械加工（35点）
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評価項目 判定基準 難易度 要素数

金型の立壁の数

（エンドミル加工でできるR部は除く）

【側面磨き】

X-Y方向の段取り回数に影響

＜立壁数＞

100面以上：5

90～99面：4

80～89面：3

70～79面：2

60～69面：1

60面未満：0

金型の段差の数

【底面磨き】

Z方向の段取り回数

＜段差数＞

30段以上：5

25～29段：4

20～24段：3

15～19段：2

10～14段：1

10段未満：0

押し切り面の数

【底面磨き】

底面磨きすじに影響

＜押し切り面数＞

5面以上：5

4面：4

3面：3

2面：2

1面：1

なし：0

食い切り面の数

【側面磨き】

離型傷に影響

＜食い切り面数＞

13面以上：5

10～12面：4

7～9面：3

4～6面：2

1～3面：1

なし：0

はめあい箇所数

【側面，底面磨き・はめあい調整】

成形品組み立て精度に影響

＜はめあい箇所＞

5箇所以上：5

4箇所：4

3箇所：3

2箇所：2

1箇所：1

なし：0

ざぐり穴の数

【円筒形状の磨き・はめあい調整】

ざぐり底面磨きすじ及び側面の離型傷に影響

＜ざぐり穴の数＞

5個以上：5

4個：4

3個：3

2個：2

1個：1

なし：0

(※φ3以下の座ぐり穴があるときは1上昇（最大：5）)

スクエアエンドミルで加工する

幅6mm以下，深さ6mm以上の溝数

【側面，底面磨き】

加工工程に影響

＜幅6mm以下，深さ6mm以上の溝数＞

5個以上：5

4個：4

3個：3

2個：2

1個：1

なし：0

小計

0

プラスチック金型職種　課題設定基準

金型仕上げ（35点）
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