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第
だい

１章
しょう

 試験
し け ん

の概要
がいよう

と学
まな

び方
かた

 

 

１．１ 試験
し け ん

の概要
がいよう

（2025年
ねん

11月
がつ

時点
じ て ん

） 

１号
ごう

特定
とくてい

技能
ぎ の う

外国人
がいこくじん

は「相当
そうとう

程度
て い ど

の知識
ち し き

または経験
けいけん

を必要
ひつよう

とする技能
ぎ の う

」を有
ゆう

していることが求
もと

められます。製造
せいぞう

分野
ぶ ん や

特定
とくてい

技能
ぎ の う

１号
ごう

評価
ひょうか

試験
し け ん

は、当該
とうがい

技能
ぎ の う

水 準
すいじゅん

を確認
かくにん

するための試験
し け ん

です。 

 

１．１．１ 試験
し け ん

の内容
ないよう

 

 

表
ひょう

１－１ 試験
し け ん

の内容
ないよう

 

試験
し け ん

水 準
すいじゅん

 特定
とくてい

技能
ぎ の う

１号
ごう

の試験
し け ん

免除
めんじょ

となる技能
ぎ の う

実 習
じっしゅう

２号
ごう

修 了 者
しゅうりょうしゃ

が受験
じゅけん

す

る技能
ぎ の う

検定
けんてい

３ 級
きゅう

試験
し け ん

程度
て い ど

を基準
きじゅん

とする 

実施
じ っ し

方式
ほうしき

 CBT（コンピューター・ベースド・テスティング）方式
ほうしき

 

学科
が っ か

試験
し け ん

：問題
もんだい

文
ぶん

の内容
ないよう

が正
ただ

しいか間違
ま ち が

っているかを選
えら

ぶ問題
もんだい

 

実技
じ つ ぎ

試験
し け ん

：実際
じっさい

の作業
さぎょう

工程
こうてい

や 材 料
ざいりょう

に関連
かんれん

する内容
ないよう

を読
よ

んで、正
ただ

しい答
こた

えを４つの選択肢
せ ん た く し

の中
なか

から選
えら

ぶ問題
もんだい

 

問題数
もんだいすう

 学科
が っ か

試験
し け ん

：30問
もん

 

実技
じ つ ぎ

試験
し け ん

：10問
もん

 

試験
し け ん

時間
じ か ん

 学科
が っ か

試験
し け ん

・実技
じ つ ぎ

試験
し け ん

あわせて 80分
ふん

 

合格
ごうかく

基準
きじゅん

 学科
が っ か

試験
し け ん

：正答率
せいとうりつ

65％以上
いじょう

 

実技
じ つ ぎ

試験
し け ん

：正答率
せいとうりつ

60％以上
いじょう

 

言
げん

 語
ご

 日本語
に ほ ん ご

 ※漢字
か ん じ

にはふりがな（ルビ）が付
つ

く 

受験
じゅけん

資格
し か く

 原則
げんそく

として、試験
し け ん

日
び

当日
とうじつ

において満
まん

17歳
さい

以上
いじょう

（国籍
こくせき

がインドネシ

アの場合
ば あ い

は満
まん

18歳
さい

以上
いじょう

）の外国人
がいこくじん

で、試験
し け ん

に合格
ごうかく

した場合
ば あ い

に日本
に ほ ん

国内
こくない

で 就 業
しゅうぎょう

する意思
い し

のある者
もの

 

 

 



 

2 

１．１．２ 機械
き か い

金属
きんぞく

加工
か こ う

区分
く ぶ ん

に含
ふく

まれる技能
ぎ の う

 

 

表
ひょう

１－２ 試験
し け ん

区分
く ぶ ん

に含
ふく

まれる技能
ぎ の う

 

 

機械
き か い

金属
きんぞく

加工
か こ う

区分
く ぶ ん

 鋳 造
ちゅうぞう

、鍛造
たんぞう

、ダイカスト、機械
き か い

加工
か こ う

、金属
きんぞく

プレス

加工
か こ う

、鉄工
てっこう

、工 場
こうじょう

板金
ばんきん

、仕上
し あ

げ、プラスチック成形
せいけい

、

機械
き か い

検査
け ん さ

、機械
き か い

保全
ほ ぜ ん

、電気
で ん き

機器
き き

組立
く み た

て、塗装
と そ う

、溶接
ようせつ

、

工 業
こうぎょう

包装
ほうそう

、金属
きんぞく

熱処理
ね つ し ょ り

、強化
きょうか

プラスチック成形
せいけい

 

 

１．１．３ 受験
じゅけん

時
じ

の注意
ちゅうい

事項
じ こ う

 

 

（１）問題
もんだい

・解答
かいとう

の持
も

ち出
だ

し・共 有
きょうゆう

は禁止
き ん し

 

試験
し け ん

で出 題
しゅつだい

された問題
もんだい

やその解答
かいとう

（問題
もんだい

や解答
かいとう

の部分的
ぶ ぶ ん て き

な情 報
じょうほう

も含
ふく

む）を

何
なん

らかの方法
ほうほう

で持
も

ち出
だ

すこと、公開
こうかい

・非公開
ひ こ う か い

を問
と

わず SNS やその他
た

の手段
しゅだん

で

共 有
きょうゆう

することは一切
いっさい

禁止
き ん し

されています。問題
もんだい

の持
も

ち出
だ

し・共 有
きょうゆう

は、受験者
じゅけんしゃ

の

公平性
こうへいせい

を 失
うしな

わせる重 大
じゅうだい

な不正
ふ せ い

行為
こ う い

です。 

 

（２）セキュリテイ対策
たいさく

 

試験
し け ん

会 場
かいじょう

には、監視
か ん し

カメラや監督者
かんとくしゃ

が配置
は い ち

されています。受 験 中
じゅけんちゅう

、受験者
じゅけんしゃ

の行動
こうどう

は常
つね

に監視
か ん し

されており、 疑
うたが

わしい行動
こうどう

をとった場合
ば あ い

、即時
そ く じ

に発見
はっけん

され

ます。 

 

（３）不正
ふ せ い

行為
こ う い

への対応
たいおう

 

不正
ふ せ い

行為
こ う い

を 行
おこな

った受験者
じゅけんしゃ

については、当該
とうがい

試験
し け ん

結果
け っ か

の無効
む こ う

のほか、必要
ひつよう

に

応
おう

じて厳
きび

しい措置
そ ち

がとられます。 

措置
そ ち

の例
れい

 

・将 来
しょうらい

にわたる受験
じゅけん

資格
し か く

の剥奪
はくだつ

 

・在 留
ざいりゅう

資格
し か く

を 司
つかさど

る 出 入 国
しゅつにゅうこく

在 留
ざいりゅう

管理庁
かんりちょう

への通報
つうほう

等
とう
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１．２ 学 習
がくしゅう

する上
うえ

での注意
ちゅうい

事項
じ こ う

 

 

（１）本書
ほんしょ

の内容
ないよう

が分
わ

かるよう、日本語
に ほ ん ご

の勉 強
べんきょう

をしてください。 

試験
し け ん

は、本書
ほんしょ

のような日本語
に ほ ん ご

で書
か

かれています。そのため、本書
ほんしょ

の日本語
に ほ ん ご

が

分
わ

からなければ、問題
もんだい

の意味
い み

を理解
り か い

できません。 

本書
ほんしょ

の日本語
に ほ ん ご

がむずかしければ、日本語
に ほ ん ご

の勉 強
べんきょう

もあわせてすすめましょう。 

 

（２）職場
しょくば

の上司
じょうし

や同 僚
どうりょう

などに質問
しつもん

してください。 

本書
ほんしょ

には、技能
ぎ の う

についての専門的
せんもんてき

な言葉
こ と ば

が数多
かずおお

く出
で

てきます。自分
じ ぶ ん

だけで調
しら

べても、分
わ

からないことがあります。そんな時
とき

は、職場
しょくば

の上司
じょうし

や同僚などに

質問
しつもん

して、専門的
せんもんてき

な言葉
こ と ば

を理解
り か い

できるように学 習
がくしゅう

しましょう。 

 

（３）意味
い み

を調
しら

べなくても分
わ

かるまで、何度
な ん ど

も繰
く

り返
かえ

して読
よ

んでください。 

試験
し け ん

の時間
じ か ん

は８０分
ぷん

です。日本語
に ほ ん ご

の意味
い み

を 考
かんが

えこんでしまうと時間
じ か ん

がなく

なってしまいます。日本語
に ほ ん ご

になれて、技能
ぎ の う

のことが分
わ

かるように、本書
ほんしょ

をなん

ども繰
く

り返
かえ

して読
よ

んで、おぼえていきましょう。 

 

（４）正
ただ

しいか、間違
ま ち が

っているか、文
ぶん

の最後
さ い ご

までよく読
よ

みましょう。 

日本語
に ほ ん ご

は、最後
さ い ご

まで丁寧
ていねい

によまないと、正
ただ

しく意味
い み

が分
わ

かりません。あわて

て読
よ

んでしまうと、まったく反対
はんたい

の意味
い み

に理解
り か い

してしまうことがあります。

最後
さ い ご

まで丁寧
ていねい

に読
よ

んで、間違
ま ち が

えないようにしましょう。 
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第
だい

２章
しょう

 安全
あんぜん

衛生
えいせい

 

 

２．１ 基本
き ほ ん

作業
さぎょう

 

 

２．１．１ 安全
あんぜん

衛生
えいせい

の心得
こころえ

 

 

製造
せいぞう

現場
げ ん ば

には高温
こうおん

、 重 量 物
じゅうりょうぶつ

、機械
き か い

設備
せ つ び

、化学
か が く

物質
ぶっしつ

など、多
おお

くの危険
き け ん

があり

ます。これらの危険
き け ん

から、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

の 命
いのち

と健康
けんこう

を守
まも

るための取組
と り く

みが、安
あん

全
ぜん

衛生
えいせい

活動
かつどう

です。 

作
さ

業 者
ぎょうしゃ

が仕事
し ご と

や通勤
つうきん

が原因
げんいん

で、負傷
ふしょう

したり、病気
びょうき

にかかったりすることを

労働
ろうどう

災害
さいがい

といいます。作
さ

業 者
ぎょうしゃ

一人
ひ と り

ひとりが、労働
ろうどう

災害
さいがい

を防
ふせ

ぐよう努力
どりょく

しなけ

ればなりません。 

 

[安全
あんぜん

のための重 要
じゅうよう

な心得
こころえ

] 

① 職場
しょくば

のルールを守
まも

ってください。作
さ

業 者
ぎょうしゃ

を守
まも

るためのものです。 

ルールを守
まも

らないと周
まわ

りの人
ひと

にも危険
き け ん

が及
およ

びます。 

② 知
し

らない機
き

械
かい

や道具
ど う ぐ

には、勝手
か っ て

に触
さわ

ってはいけません。 

必
かなら

ず、上司
じょうし

に聞
き

いてください。 

③ 道具
ど う ぐ

は丁寧
ていねい

に 扱
あつか

ってください。使
つか

った後
あと

は、正
ただ

しい場
ば

所
しょ

に保管
ほ か ん

してく

ださい。投
な

げ渡
わた

したり、乱雑
らんざつ

においたりしてはいけません。 

④ 危険
き け ん

がなくても、法律
ほうりつ

やルールを守
まも

ってください。 

日本
に ほ ん

の法律
ほうりつ

は、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

一人
ひ と り

ひとりを守
まも

るためにあります。 

⑤ 何
なに

か異常
いじょう

（変
へん

な音
おと

、におい、振動
しんどう

など）に気
き

づいたら、機械
き か い

を止
と

めて 

上司
じょうし

に報告
ほうこく

し、その指示
し じ

に 従
したが

ってください。 
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２．１．２ 労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生法
えいせいほう

 

 

労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生法
えいせいほう

は、労働者
ろうどうしゃ

の安全
あんぜん

と健康
けんこう

を守
まも

るために定
さだ

められた、日本
に ほ ん

の

法律
ほうりつ

です。主
おも

な内容
ないよう

は、つぎの３つです。 

 

（１）労働
ろうどう

災害
さいがい

防止
ぼ う し

のための危害
き が い

防止
ぼ う し

基準
きじゅん

の確立
かくりつ

 

この法律
ほうりつ

は労働
ろうどう

災害
さいがい

を防止
ぼ う し

するための基準
きじゅん

をルールとして定
さだ

めています。

会社
かいしゃ

も作
さ

業 者
ぎょうしゃ

も、このルールを守
まも

らなければなりません。 

 

（２）責任
せきにん

体制
たいせい

の明確化
め い か く か

 

この法律
ほうりつ

は、会社
かいしゃ

がつくるべき安全
あんぜん

衛生
えいせい

の責任
せきにん

体制
たいせい

を、定
さだ

めています。 

「安全
あんぜん

衛生
えいせい

委員会
い い ん か い

」は職場
しょくば

の安全
あんぜん

と健康
けんこう

についての課題
か だ い

を話
はな

し合
あ

う組織
そ し き

です。

また「安全
あんぜん

管理者
か ん り し ゃ

」や「産業医
さんぎょうい

（企業
きぎょう

で 働
はたら

く人々
ひとびと

の健康
けんこう

を守
まも

る専門
せんもん

の

医者
い し ゃ

）」などの安全
あんぜん

や健康
けんこう

の専門家
せ ん も ん か

も設置
せ っ ち

し、職場
しょくば

の安全
あんぜん

をチェックして安全
あんぜん

に 働
はたら

けるように支
し

援
えん

します。 

 

（３）自主的
じ し ゅ て き

活動
かつどう

の促進
そくしん

 

この法律
ほうりつ

は、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

一人
ひ と り

ひとりが、安全
あんぜん

について 考
かんが

え、行動
こうどう

することを

促進
そくしん

しています。職場
しょくば

で話
はな

し合
あ

って、作業
さぎょう

の中
なか

の危険
き け ん

を発見
はっけん

し、その対策
たいさく

を

考
かんが

えていけば、全員
ぜんいん

の安全
あんぜん

に対
たい

する気持
き も

ちが高
たか

まり、安全
あんぜん

な職場
しょくば

になりま

す。 

 

【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

２－１】 

正
ただ

しい場
ば

合
あい

は A、間
ま

違
ちが

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）工 場
こうじょう

で作業
さぎょう

するとき、動
うご

きやすければ服
ふく

装
そう

は何
なん

でもよい。 

②（ ）職場
しょくば

で「危
あぶ

ない」と感
かん

じた時
とき

は誰
だれ

にも言
い

わずに自分
じ ぶ ん

で解決
かいけつ

する。 
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【解説
かいせつ

】 

①安全
あんぜん

な服装
ふくそう

は、機械
き か い

への巻
ま

き込
こ

みや汚
よご

れから 体
からだ

を守
まも

るために重 要
じゅうよう

で

す。動
うご

きやすくても、ひらひらした服
ふく

は機械
き か い

に巻
ま

き込
こ

まれることがあ

り、サンダルでは落下物
ら っ か ぶ つ

で足
あし

をけがすることがあります。 

答
こたえ

（B） 

②職場
しょくば

で危
あぶ

ないことや変
へん

なことに気
き

づいたら、すぐに上司
じょうし

やリーダーに伝
つた

えます。そうすれば大
おお

きな事
じ

故
こ

になる前
まえ

に対応
たいおう

できます。個人
こ じ ん

で判断
はんだん

す

ると、かえって 状 況
じょうきょう

を悪化
あ っ か

させたり、自分
じ ぶ ん

自身
じ し ん

が危険
き け ん

にさらされたり

する可能性
か の う せ い

があります。 

答
こたえ

（B） 

 

２．１．３ あいさつ 

 

事故
じ こ

を防
ふせ

ぐための取
とり

組
く

みの中で、もっとも基本的
き ほ ん て き

で大切
たいせつ

なことがあいさつで

す。通路
つ う ろ

で作業員
さぎょういん

とすれちがう時
とき

には、朝
あさ

は「おはようございます」「おつか

れさまです」とあいさつします。他
ほか

に「（今日
き ょ う

も一日
いちにち

）ご安全
あんぜん

に」などがあり

ます。異
こと

なる職 種
しょくしゅ

の作業員
さぎょういん

どうしがあいさつをすることで、一
いっ

体感
たいかん

が生
う

ま

れ、気持
き も

ちよく作業
さぎょう

を進
すす

めることができます。相手
あ い て

のことを知
し

らなくても、

元気
げ ん き

にあいさつしましょう。 

 

２．１．４ ほうれんそう 

 

スムーズに作業
さぎょう

を進
すす

めるためにはコミュニケーションが 重
じゅう

要
よう

です。そのた

めのポイントを 表
あらわ

した「ほうれんそう」という言葉
こ と ば

があります。「ほうれん

そう」は、報告
ほうこく

・連絡
れんらく

・相談
そうだん

を組
く

み合
あ

わせた言葉
こ と ば

です。「ホウレンソウ」とい

う野菜
や さ い

があるのに合
あ

わせたいい方
かた

です。 

明
あか

るく、話
はな

したいポイントを絞
しぼ

ってわかりやすく、結論
けつろん

は先
さき

にいうようにし

ましょう。 
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（１）報告
ほうこく

：仕事
し ご と

の進 捗
しんちょく

や結果
け っ か

などを先輩
せんぱい

や上司
じょうし

に伝
つた

えることです。 

 

（２）連絡
れんらく

：仕事
し ご と

に関
かん

する情 報
じょうほう

や、自分
じ ぶ ん

のスケジュールなどを先輩
せんぱい

や上司
じょうし

に

伝
つた

えることです。 

 

（３）相談
そうだん

：トラブルが発生
はっせい

した場合
ば あ い

や、わからないことを先輩
せんぱい

や上司
じょうし

に伝
つた

え

ることです。 

 

２．１．５ 整理
せ い り

・整頓
せいとん

・清掃
せいそう

・清潔
せいけつ

・ 躾
しつけ

（５Ｓ） 

 

これら 5 つの言葉
こ と ば

は、アルファベットの S で始
はじ

まるので「５S」と言
い

われて

います。仕事
し ご と

を、安全
あんぜん

に、確実
かくじつ

に、効率良
こ う り つ よ

く、 行
おこな

うための基本的
き ほ ん て き

なルールで

す。職場
しょくば

で 協 力
きょうりょく

して、５S を当
あ

たり前
まえ

にできるようにしましょう。 

 

（１）整理
せ い り

 Seiri 

要
い

らないものを捨
す

てることです。「要
い

るもの」と「要
い

らないもの」を分
わ

け

て、要
い

らないものをなくします。 

 

（２）整頓
せいとん

 Seiton 

要
い

るものを使
つか

いやすく置
お

くことです。誰
だれ

でも、すぐにものが探
さが

せるように、

場所
ば し ょ

を定
さだ

めます。 

 

（３）清掃
せいそう

 Seisou 

きれいに掃除
そ う じ

することです。汚
よご

れやゴミをなくして、いつもピカピカにしま

す。 
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（４）清潔
せいけつ

 Seiketsu 

きれいな状 態
じょうたい

を保
たも

つことです。整理
せ い り

、整頓
せいとん

、清掃
せいそう

をいつも続
つづ

けて、きれい

な職場
しょくば

を保
たも

ちます。 

 

（５） 躾
しつけ

 Shitsuke 

ルールを守
まも

る習 慣
しゅうかん

を身
み

につけることです。 

 

【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

２－２】 

５Ｓと関係
かんけい

あることに A、ないことに B と書
か

きなさい。 

 ①（ ）職場
しょくば

に道具
ど う ぐ

がたくさんあるが、ほとんど使
つか

わない。 

②（ ）道具
ど う ぐ

を探
さが

しているが、なかなかみつからない。 

 ③（ ）床
ゆか

が機械油
きかいあぶら

で汚
よご

れていて、すべりやすい。 

④（ ）作業
さぎょう

ルールを守
まも

らない人
ひと

がいた。 

 ⑤（ ）朝
あさ

から熱
ねつ

があって、体 調
たいちょう

が悪
わる

い。 

 

【解説
かいせつ

】 

① 整理
せ い り

ができていない状 態
じょうたい

です。 答
こたえ

（A） 

② 整頓
せいとん

ができていない状 態
じょうたい

です。 答
こたえ

（A） 

③ 清掃
せいそう

ができていません。清潔
せいけつ

になっていません。 答
こたえ

（A） 

④ 躾
しつけ

ができていません。 答
こたえ

（A） 

⑤ 体 調
たいちょう

管理
か ん り

は大切
たいせつ

ですが、５Ｓとは関係
かんけい

ありません。 

体 調
たいちょう

が悪
わる

い時
とき

は上司
じょうし

に伝
つた

えてください。 答
こたえ

（B） 

 

２．１．６ 三
さん

定
てい

 

 

ものの置
お

き場所
ば し ょ

や数
かず

を定
さだ

めることで、作業
さぎょう

をスムーズにするためのルールで

す。定位
て い い

、定品
ていひん

、定 量
ていりょう

の三
みっ

つを合
あ

わせて、「三
さん

定
てい

」といいます。三
さん

定
てい

によっ
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て、「誰
だれ

でも、いつでも、迷
まよ

わずに」必要
ひつよう

なものを見
み

つけられるようになりま

す。その結果
け っ か

、仕事
し ご と

の効率
こうりつ

が上
あ

がり、誰
だれ

でも同
おな

じように作
さ

業
ぎょう

ができるように

なります。 

 

（１）定位
て い い

：置
お

き場所
ば し ょ

を定
さだ

める 

すべてのものの置
お

き場所
ば し ょ

をはっきりと定
さだ

めることです。床
ゆか

に線
せん

を引
ひ

いたり、 

棚
たな

に名前
な ま え

を貼
は

ったりして、「ものの住 所
じゅうしょ

」を定
さだ

めます。こうすることで、 

「探
さが

す時間
じ か ん

」をなくします。 

 

（２）定品
ていひん

：置
お

くものを定
さだ

める 

定
さだ

めた場所
ば し ょ

に、定
さだ

めたものだけを置
お

くことです。例
たと

えば、「工具
こ う ぐ

A の場所
ば し ょ

」

には「工具
こ う ぐ

A」だけを置
お

きます。違
ちが

うものが混
ま

ざるのを防
ふせ

ぎ、間違
ま ち が

いをなくし

ます。 

 

（３）定 量
ていりょう

：置
お

く 量
りょう

を定
さだ

める 

定
さだ

めた場所
ば し ょ

に置
お

くものの数
かず

を定
さだ

め、その数
かず

を守
まも

ることです。「この棚
たな

にはネ

ジを 10個
こ

から 20個
こ

まで」のように、適切
てきせつ

な 量
りょう

を定
さだ

めて管理
か ん り

します。 
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２．２ 安全
あんぜん

の教 育
きょういく

 

 

労働
ろうどう

災害
さいがい

や健康
けんこう

障 害
しょうがい

を防止
ぼ う し

するために作
さ

業 者
ぎょうしゃ

に必要
ひつよう

な知識
ち し き

と能 力
のうりょく

を、

教 育
きょういく

で身
み

に付
つ

けます。労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生法
えいせいほう

で、定
さだ

められています。 

 

２．２．１ 雇
やと

い入
い

れ時
じ

、作業
さぎょう

内容
ないよう

変更
へんこう

時
じ

の教 育
きょういく

 

 

安全
あんぜん

衛生
えいせい

教 育
きょういく

は、 働
はたら

く人
ひと

を危険
き け ん

から守
まも

るためのものです。ですから、 新
あたら

しい仕事
し ご と

を始
はじ

める時
とき

は、 必
かなら

ずその仕事
し ご と

の安全
あんぜん

教 育
きょういく

を受
う

けてください。 

[雇
やと

い入
い

れ時
じ

、作業
さぎょう

内容
ないよう

変更
へんこう

時
じ

の教 育
きょういく

の内容
ないよう

] 

① 機械
き か い

や原 材 料
げんざいりょう

などの危険性
き け ん せ い

・有害性
ゆうがいせい

と、これらの取 扱
とりあつか

い方法
ほうほう

 

② 安全
あんぜん

装置
そ う ち

や保護
ほ ご

具
ぐ

の機能
き の う

、これらの取 扱
とりあつか

い方法
ほうほう

 

③ 作業
さぎょう

手順
てじゅん

 

④ 作業
さぎょう

開始
か い し

時
じ

の点検
てんけん

 

⑤ 整理
せ い り

、整頓
せいとん

、清掃
せいそう

、清潔
せいけつ

の保持
ほ じ

 

⑥ 事故
じ こ

がおきた時
とき

の応 急
おうきゅう

措置
そ ち

、退避
た い ひ

など 

 

２．２．２ 特別
とくべつ

教 育
きょういく

 

 

労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生法
えいせいほう

では、特
とく

に危険
き け ん

な作業
さぎょう

や特
とく

に有害
ゆうがい

な作業
さぎょう

は、事前
じ ぜ ん

に特別
とくべつ

教 育
きょういく

を受
う

けなければならないと、定
さだ

められています。 

（例
れい

：フォークリフトの運転
うんてん

、産 業 用
さんぎょうよう

ロボットの保全
ほ ぜ ん

・設定
せってい

、玉掛
た ま が

け※作業
さぎょう

） 

※玉掛
た ま が

け：クレーンなどを用
もち

いて荷物
に も つ

を吊
つ

り上
あ

げたり、移動
い ど う

したりする作業
さぎょう
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２．２．３ オン・ザ・ジョブ・トレーニング（OJT） 

 

実際
じっさい

の仕事
し ご と

を通
とお

して、 業
ぎょう

務
む

に必要
ひつよう

な知識
ち し き

やスキルを習 得
しゅうとく

させる教 育
きょういく

方法
ほうほう

です。 

まず、 上
じょう

司
し

が作業
さぎょう

を説明
せつめい

して、実際
じっさい

にやって見
み

せてくれます。そのあと、

新人
しんじん

がやってみます。その後
ご

、上司
じょうし

が新人
しんじん

にアドバイスして、間違
ま ち が

いを正
ただ

しま

す。 

 

２．２．４ 危険
き け ん

予知
よ ち

トレーニング（Kiken Yochi Training KYT） 

 

職場
しょくば

で、イラストや写真
しゃしん

を見
み

て話
はな

し合
あ

い、仕事
し ご と

の危険
き け ん

をみつける訓練
くんれん

です。 

お互
たが

いに話
はな

し合
あ

うことで一人
ひ と り

ひとりの危険
き け ん

に対
たい

する感度
か ん ど

が高
たか

くなります。広
ひろ

く

KYT４ラウンド法
ほう

が用
もち

いられています。 

 

[KYT4 ラウンド法
ほう

] 

第
だい

1 ラウンド「どんな危険
き け ん

がひそんでいるか」 

絵
え

や現場
げ ん ば

の 状 況
じょうきょう

から、不安全
ふ あ ん ぜ ん

な行動
こうどう

や不安全
ふ あ ん ぜ ん

な状 態
じょうたい

を洗
あら

い出
だ

します。 

第
だい

2 ラウンド「これが危険
き け ん

のポイントだ」 

それらの中
なか

から、話
はな

し合
あ

って、もっとも重 要
じゅうよう

な危険
き け ん

を選
えら

びます。 

第
だい

3 ラウンド「あなたならどうする」 

その危険
き け ん

に対
たい

して、具体的
ぐ た い て き

な対応
たいおう

策
さく

を洗
あら

い出
だ

します。 

第
だい

4 ラウンド「 私
わたし

たちはこうする」 

それらの中
なか

から、話
はな

し合
あ

って、職場
しょくば

で守
まも

る対策
たいさく

を選
えら

びます。そして、それを

実践
じっせん

するための「チーム行動
こうどう

目 標
もくひょう

」を決
き

めて、全員
ぜんいん

で唱和
しょうわ

します。 
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【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

２－３】 

下
した

の作業
さぎょう

のイラストを見
み

て、KYT第
だい

1 ラウンド「どんな危険
き け ん

がひそんでいる

か」を 考
かんが

えてください。 

１．金属
きんぞく

プレスの作業
さぎょう

を 行
おこな

っています。 

（左右
さ ゆ う

のスイッチを共
とも

に押
お

して作動
さ ど う

する） 

２．ボール盤
ばん

で金属
きんぞく

を

加工
か こ う

しています。 

３．場 内
じょうない

の道路
ど う ろ

を歩行
ほ こ う

しています。 

   

【解説
かいせつ

】 

①右
みぎ

スイッチをテープ

で常時
じょうじ

ON にしている

ので、右手
み ぎ て

を入れたま

ま間違
ま ち が

って 左
ひだり

スイッ

チを押
お

すと挟
はさ

まれる。 

② 進 入
しんにゅう

防止
ぼ う し

センサー

がないので、誤
あやま

って手
て

をはさまれる。 

③背面
はいめん

が開放
かいほう

されてい

るので、第三者
だいさんしゃ

が近
ちか

づ

いたら挟
はさ

まれる。 

【解説
かいせつ

】 

①ドリルが回転
かいてん

してい

るので、部材
ぶ ざ い

が接 触
せっしょく

し

破片
は へ ん

が飛
と

ぶ。 

②保護
ほ ご

メガネをつけて

いないので破片
は へ ん

や粉塵
ふんじん

が目
め

に入
はい

る。 

③綿
めん

の軍手
ぐ ん て

をしている

ので、ドリルが軍手
ぐ ん て

を

巻
ま

き込
こ

んで手
て

をけがす

る。 

 

【解説
かいせつ

】 

① フ ォ ー ク リ フ ト は

荷物
に も つ

で前
まえ

が見
み

えず、トラ

ックや人
ひと

とぶつかる。 

②側溝
そっこう

の蓋
ふた

が外
はず

れてい

るので、人
ひと

や車輪
しゃりん

が溝
みぞ

に

落
お

ちる。 

③手
て

をポケットに入
い

れ

ているので、転倒
てんとう

した時
とき

に 体
からだ

を支
ささ

えられず大
おお

け

がする。 
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４．荷物
に も つ

を２階
かい

から下
お

ろしていま

す。 

５．金属
きんぞく

の脱脂
だ っ し

作業用
さぎょうよう

の槽
そう

を清掃
せいそう

し

ています。洗 浄
せんじょう

液
えき

に有機
ゆ う き

溶剤
ようざい

が含
ふく

まれています。 

  

【解説
かいせつ

】 

①荷物
に も つ

で足元
あしもと

が見
み

えないので階段
かいだん

を

踏
ふ

み外
はず

して転倒
てんとう

する。 

②手
て

すりを持
も

てないので、踏
ふ

み外
はず

し

た時
とき

に転倒
てんとう

する。 

③ケーブルや突起物
と っ き ぶ つ

につまずいて、

転倒
てんとう

する。 

④荷物
に も つ

が重
おも

いと、腰痛
ようつう

になる。 

【解説
かいせつ

】 

①有機
ゆ う き

溶剤用
ようざいよう

の保護
ほ ご

具
ぐ

を 着 用
ちゃくよう

して

いないので、気化
き か

した溶剤
ようざい

を吸
す

い込
こ

んでしまう。 

②換気
か ん き

扇
せん

が回
まわ

っていないので、室内
しつない

に気化
き か

した有機
ゆ う き

溶剤
ようざい

が溜
た

まってしま

う。 

③バケツの蓋
ふた

が開
あ

いているので、

有機
ゆ う き

溶剤
ようざい

が室内
しつない

に広
ひろ

がってしまう。 

④床
ゆか

がぬれているので、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

が

すべって転倒
てんとう

する。 
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２．３ 保護
ほ ご

具
ぐ

 

 

作 業 中
さぎょうちゅう

の事故
じ こ

や危険
き け ん

から身体
か ら だ

を守
まも

るために装 着
そうちゃく

するものです。作
さ

業 者
ぎょうしゃ

は

定
さだ

められた保護
ほ ご

具
ぐ

を使用
し よ う

しなければいけません。 

作業
さぎょう

によって危険
き け ん

は異
こと

なるので、ある作業
さぎょう

では保護
ほ ご

具
ぐ

であっても、他
ほか

の作業
さぎょう

では危険
き け ん

要因
よういん

になることがあります（例
れい

：ボール盤
ばん

作業
さぎょう

では、手袋
てぶくろ

があると巻
ま

き込
こ

まれる）。ですから、作業
さぎょう

に適
てき

した正
ただ

しい保護
ほ ご

具
ぐ

を着 用
ちゃくよう

してください。 

 

表
ひょう

２－1 代 表 的
だいひょうてき

な保護
ほ ご

具
ぐ

 

安全
あんぜん

靴
ぐつ

 

 

安全
あんぜん

手袋
てぶくろ

 

 

保護
ほ ご

メガネ 

 

足
あし

への落下物
ら っ か ぶ つ

や、足元
あしもと

の障 害 物
しょうがいぶつ

から足
あし

を

保護
ほ ご

します。 

危険
き け ん

から手
て

を保護
ほ ご

しま

す。作業
さぎょう

に適
てき

したタイ

プを使
つか

ってください。 

危険
き け ん

から目
め

を保護
ほ ご

しま

す。作業
さぎょう

に適
てき

したタイ

プを使
つか

ってください。 

 

  



 

15 

２．４ 安全
あんぜん

衛生
えいせい

の知識
ち し き

 

 

２．４，１ ハインリッヒの法則
ほうそく

 

 

たくさんの小
ちい

さな事故
じ こ

の後
あと

に、大
おお

きな事故
じ こ

が起
お

こるという 考
かんが

え方
かた

です。 

 

1 つの大
おお

きな事故
じ こ

 

その陰
かげ

に 29 の小
ちい

さな事故
じ こ

 

その陰
かげ

に 300 のヒヤリ・ハット 

 

 

「ヒヤリ・ハット」とは、事故
じ こ

にならなくとも「危
あぶ

ない！」とヒヤリとした

り、ハッと 驚
おどろ

いたりするできごとです。「ヒヤリ・ハット」を無視
む し

せずに

対策
たいさく

を 行
おこな

っていけば、大
おお

きい事故
じ こ

を防
ふせ

ぐことができます。 

 

２．４．２ リスク・アセスメント 

 

リスク・アセスメントは、仕事
し ご と

の中
なか

にある危険
き け ん

や健康
けんこう

を害
がい

する可能性
か の う せ い

を見
み

つ

けて、その危険
き け ん

をなくすための方法
ほうほう

を 考
かんが

える活動
かつどう

です。 

 

[リスク・アセスメントの手順
てじゅん

] 

① 危険
き け ん

を見
み

つける 

仕事
し ご と

の現場
げ ん ば

を見
み

て「どこにどんな危険
き け ん

があるか？」を探
さが

します。 

② 危険
き け ん

のレベルを 考
かんが

える 

危険
き け ん

それぞれのレベルを 評
ひょう

価
か

します（危険
き け ん

の程度
て い ど

、作業
さぎょう

の頻度
ひ ん ど

など）。 

③ 対策
たいさく

を 考
かんが

える 

危険
き け ん

のレベルが高
たか

いものから、レベルを下
さ

げる具体的
ぐ た い て き

な対策
たいさく

を 考
かんが

えます。 

④ 対策
たいさく

の実行
じっこう

と徹底
てってい

 

決
き

めた対策
たいさく

を実施
じ っ し

します。 
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２．４．３ 労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生
えいせい

マネジメントシステム（OSHMS） 

 

OSHMS（Occupational Safety and Health Management System）は、「安
あん

全
ぜん

で健康
けんこう

な職場
しょくば

」をつくるための、会社
かいしゃ

のルールや仕組
し く

みのことです。つぎの 4

つのステップを繰
く

り返
かえ

して進
すす

めます。 

 

[OSHMS の手順
てじゅん

] 

① 計画
けいかく

 危険
き け ん

の 状 況
じょうきょう

を調
しら

べて安全
あんぜん

目 標
もくひょう

を立
た

て、計画
けいかく

を立
た

てます 

② 実行
じっこう

 計画
けいかく

した安全
あんぜん

ルールを実行
じっこう

します。また安全
あんぜん

教 育
きょういく

を 行
おこな

います。 

③ 評価
ひょうか

 計画
けいかく

が実行
じっこう

状 況
じょうきょう

と成果
せ い か

を、チェックします。 

④ 改善
かいぜん

 もし問題
もんだい

があれば、その原因
げんいん

を 考
かんが

えて、計画
けいかく

を改善
かいぜん

します。 

 

２．４．４ 絶対
ぜったい

安全
あんぜん

 

 

絶対
ぜったい

安全
あんぜん

という言葉
こ と ば

は「絶対
ぜったい

に危
あぶ

なくない」という意味
い み

ですが、これはあり

えないと 考
かんが

えられています。どんなに厳 重
げんじゅう

な対策
たいさく

を講
こう

じても、事故
じ こ

や災害
さいがい

の

可能性
か の う せ い

をゼロにすることは不可能
ふ か の う

と 考
かんが

えます。 

 

機械
き か い

は、突然
とつぜん

故障
こしょう

することがあります。 

人間
にんげん

は、うっかりミスをすることがあります。 

自然
し ぜ ん

は、予期
よ き

せぬ災害
さいがい

を起
お

こすことがあります。 

 

ですので、 私
わたし

たちは「絶対
ぜったい

安全
あんぜん

」を目指
め ざ

すのではなく、「できるだけ危険
き け ん

を少
すく

なくすること」を目 標
もくひょう

にしています。危険
き け ん

をなくす努力
どりょく

を続
つづ

けて、事故
じ こ

が起
お

こる可能性
か の う せ い

をできる限
かぎ

り小
ちい

さくすることが、本当
ほんとう

の「安全
あんぜん

」です。 
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２．５ 標 識
ひょうしき

 

 

工 場
こうじょう

や日本
に ほ ん

の社会
しゃかい

にはさまざまな標 識
ひょうしき

があります。正
ただ

しく理解
り か い

して、指示
し じ

にしたがいましょう。 

 

２．５．１ 禁止
き ん し

標 識
ひょうしき

 

 

特定
とくてい

の場所
ば し ょ

・ 状 況
じょうきょう

での行動
こうどう

・行為
こ う い

を禁
きん

じるための標 識
ひょうしき

です。 

 

表
ひょう

２－2 禁止
き ん し

表示
ひょうじ

 

一般
いっぱん

禁止
き ん し

 

Prohibition 

禁煙
きんえん

 

No Smoking 

火気
か き

厳禁
げんきん

 

No Fires 

立入
たちいり

禁止
き ん し

 

No Entry 

走
はし

るな/かけ

込
こ

み禁止
き ん し

 

No Running 

  
 

  
さわるな 

Don't Touch 

飲
の

めない 

Not for 

drinking 

携帯
けいたい

電話
で ん わ

 

使用
し よ う

禁止
き ん し

 

No Cell 

Phones 

電子
で ん し

機器
き き

 

使用
し よ う

禁止
き ん し

 

No 

Electronics 

進 入
しんにゅう

禁止
き ん し

 

No Entry 
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２．５．２ 注意
ちゅうい

表示
ひょうじ

 

 

特定
とくてい

の危険
き け ん

や有害
ゆうがい

な 状 況
じょうきょう

が存在
そんざい

することを知
し

らせるための標 識
ひょうしき

です。 

 

表
ひょう

２－3 注意
ちゅうい

表示
ひょうじ

 

一般
いっぱん

注意
ちゅうい

 

Caution 

障害物
しょうがいぶつ

に注意
ちゅうい

 

Caution: 

Obstacles 

上
のぼ

り段差
だ ん さ

に注意
ちゅうい

 

Caution:  

Step Up 

下
お

り段差
だ ん さ

に注意
ちゅうい

 

Caution:  

Step Down 

注意
ちゅうい

滑
すべ

りやすい 

Caution: Slippery 

Surface 

     

転落
てんらく

注意
ちゅうい

 

Caution: Falling 

Hazard 

頭上
ずじょう

注意
ちゅうい

 

Caution: Watch 

Your Head 

感電
かんでん

注意
ちゅうい

 

Caution: Electric 

Shock Hazard 

津波
つ な み

危険
き け ん

地帯
ち た い

 

Tsunami Hazard 

Zone 

崖崩
がけくず

れ・地滑
じ す べ

り注意
ちゅうい

 

Caution: Landslide 

Rockfall 

     

 

２．５．３ 化学
か が く

物質
ぶっしつ

の危険
き け ん

有害性
ゆうがいせい

の表示
ひょうじ

 

 

化学
か が く

物質
ぶっしつ

の危険
き け ん

有害性
ゆうがいせい

を示
しめ

す標 識
ひょうしき

です。化学
か が く

物質
ぶっしつ

の包装
ほうそう

や、安全
あんぜん

データシ

ートに記載
き さ い

されています。 

表
ひょう

２－4 化学
か が く

物質
ぶっしつ

の有害性
ゆうがいせい

の表示
ひょうじ

 

可燃物
か ね ん ぶ つ

 

引火性
い ん か せ い

ガスなど 

Flammable 

Materials 

金属
きんぞく

腐食性
ふしょくせい

、皮
ひ

膚
ふ

腐食性
ふしょくせい

、 

Corrosive 

健康
けんこう

有害性
ゆうがいせい

 

Health Hazard 

水生
すいせい

環 境
かんきょう

 

有害性
ゆうがいせい

 

Aquatic Hazard 

急 性
きゅうせい

毒性
どくせい

、 

皮膚
ひ ふ

刺激性
し げ き せ い

、 

目
め

刺激性
し げ き せ い

など 

Toxic / Irritant 
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２．５．４ その他
た

の標 識
ひょうしき

 

 

表
ひょう

２－5 その他
た

の表示
ひょうじ

 

消火器
し ょ う か き

 

Fire 

Extinguisher 

自動
じ ど う

体外式
たいがいしき

 

除細動器
じ ょ さ い ど う き

 

AED 

広域
こういき

避難
ひ な ん

場所
ば し ょ

 

Wide Area 

Evacuation Site 

避難
ひ な ん

場所
ば し ょ

 

（建物
たてもの

） 

Evacuation 

Building 

津波
つ な み

避難
ひ な ん

場所
ば し ょ

 

Tsunami 

Evacuation Site 

     

 

 自動体外式除細動器
じどうたいがいしきじょさ いどうき

：心臓
しんぞう

がけいれんして血液
けつえき

を全身
ぜんしん

に送
おく

ることができなく

なった状 態
じょうたい

の時
とき

に、電気
で ん き

刺激
し げ き

によって正 常
せいじょう

なリズムに戻
もど

す医療
いりょう

機器
き き

です。

AED（Automated External Defibrillator）とも呼
よ

ばれます。この標 識
ひょうしき

のあると

ころに設置
せ っ ち

されています。 

 

広域
こういき

避難
ひ な ん

場所
ば し ょ

：地震
じ し ん

に 伴
ともな

う大規模
だ い き ぼ

な火災
か さ い

から身
み

を守
まも

るために、一時的
い ち じ て き

に

避難
ひ な ん

する大規模
だ い き ぼ

なオープンスペースのことです。都市部
と し ぶ

で火災
か さ い

が延 焼
えんしょう

し、

通 常
つうじょう

の避難
ひ な ん

場所
ば し ょ

では安全
あんぜん

が確保
か く ほ

できない場合
ば あ い

に利用
り よ う

されます。 
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２．６ 個別
こ べ つ

作業
さぎょう

の安全
あんぜん

のポイント 

 

（１）機械
き か い

作業
さぎょう

 

①仕事
し ご と

の前
まえ

に機械
き か い

を点検
てんけん

する。もし故障
こしょう

がみつかれば、上司
じょうし

に知
し

らせる。 

②事故
じ こ

を防
ふせ

ぐためのガードやカバーなどの安全
あんぜん

装置
そ う ち

は、絶対
ぜったい

に外
はず

さない。 

③機械
き か い

が動
うご

いている 間
あいだ

は、絶対
ぜったい

に手
て

や 体
からだ

を入
い

れない。 

④非常
ひじょう

停止
て い し

スイッチは、機械
き か い

に危険
き け ん

が発生
はっせい

した際
さい

、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

が

ただちに機械
き か い

を停止
て い し

させる安全
あんぜん

装置
そ う ち

。どこにあるか確認
かくにん

す

る。 

 

（２）感電
かんでん

の防止
ぼ う し

 

人体
じんたい

に強
つよ

い電
でん

流
りゅう

が流
なが

れると、筋肉
きんにく

が 収 縮
しゅうしゅく

して手
て

が離
はな

せなくなったり、

心臓
しんぞう

の機能
き の う

を乱
みだ

したり、火傷
や け ど

をしたりします。死
し

につながることもあります。

感電
かんでん

を防
ふせ

ぐために、機械
き か い

にアースをして漏電
ろうでん

（電気
で ん き

が外
そと

に漏
も

れだすこと）を

防止
ぼ う し

するなどの対策
たいさく

を実施
じ っ し

します。 

 

（３）運搬
うんぱん

作業
さぎょう

 

① 重 量 物
じゅうりょうぶつ

は、まず腰
こし

を下
さ

げて荷
に

を抱
かか

え、それから足
あし

を伸
の

ばして持
も

ち上
あ

げ

る。 

②玉掛
た ま が

け作 業 中
さぎょうちゅう

は、吊
つ

り荷
に

の下
した

や周囲
しゅうい

から離
はな

れる。 

 

（４）鋳 造
ちゅうぞう

工程
こうてい

 

①炉
ろ

の周囲
しゅうい

は高温
こうおん

になるので、熱 射 病
ねっしゃびょう

に注意
ちゅうい

する。 

②砂型
すながた

や研磨
け ん ま

作業
さぎょう

で粉塵
ふんじん

が発生
はっせい

するので、防塵
ぼうじん

マスクを着 用
ちゃくよう

する。 

 

（５）化学
か が く

物質
ぶっしつ

の取
と

り 扱
あつか

い 

①安全
あんぜん

データシート（SDS）は、化学
か が く

物質
ぶっしつ

の危険性
きけんせい

や有害性
ゆうがいせい

、 取 扱
とりあつか

い方
ほう

法
ほう

、

緊 急
きんきゅう

時
じ

の対応
たいおう

などが記載
き さ い

された文書
ぶんしょ

であるので、取
と

り 扱
あつか

う前
まえ

に読
よ

んでおく。 

非常
ひじょう

停止
て い し

スイッチ 
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②容器
よ う き

には危険
き け ん

有害性
ゆうがいせい

をしめす絵表示
え ひ ょ う じ

があるので、それを見
み

てその化学
か が く

物質
ぶっしつ

の危険
き け ん

有害性
ゆうがいせい

を理解
り か い

して、注意
ちゅうい

して取
と

り 扱
あつか

う。 

③暴露
ば く ろ

防止
ぼ う し

装置
そ う ち

（フード、換気
か ん き

装置
そ う ち

など）を稼動
か ど う

させて、作業
さぎょう

する。 

④特殊
とくしゅ

健康
けんこう

診断
しんだん

を受診
じゅしん

して、健康
けんこう

状 態
じょうたい

を把握
は あ く

する。 
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第
だい

３章
しょう

 品質
ひんしつ

管理
か ん り

 

 

３．１ 品質
ひんしつ

管理
か ん り

の基本
き ほ ん

 

 

日本
に ほ ん

の企業
きぎょう

は品質
ひんしつ

管理
か ん り

を発展
はってん

させて、世界的
せ か い て き

に高
たか

い評価
ひょうか

を得
え

てきました。 

この品質
ひんしつ

管理
か ん り

の基本
き ほ ん

を説明
せつめい

します。 

 

３．１．１ 品質
ひんしつ

とは 

 

品質
ひんしつ

とは、製品
せいひん

やサービスが、顧客
こきゃく

や利用者
り よ う し ゃ

の期待
き た い

や要 求
ようきゅう

をどれだけ満
み

た

しているかを示
しめ

すものです。製造
せいぞう

する側
がわ

の要 求
ようきゅう

を満
み

たすことではありませ

ん。ただ「良
よ

いか悪
わる

いか」だけでなく、信頼性
しんらいせい

、安全性
あんぜんせい

、そして顧客
こきゃく

が感
かん

じる

価値
か ち

全体
ぜんたい

を含
ふく

んだ、幅広
はばひろ

い概念
がいねん

です。 

 

□ 設計
せっけい

品質
ひんしつ

（ねらいの品質
ひんしつ

） 

製品
せいひん

を企画
き か く

・設計
せっけい

する段階
だんかい

で定
さだ

めた、顧客
こきゃく

の意図
い と

を満
み

たす品質
ひんしつ

のことです。

顧
こ

客
きゃく

のニーズや市場
しじょう

の動向
どうこう

を分析
ぶんせき

して設定
せってい

します。 

□ 製造
せいぞう

品質
ひんしつ

（できばえの品質
ひんしつ

） 

製造
せいぞう

を通
とお

して製品
せいひん

として実現
じつげん

した品質
ひんしつ

です。設計
せっけい

通
どお

りの性能
せいのう

や特性
とくせい

を、安定
あんてい

して実現
じつげん

する能 力
のうりょく

を指
さ

します。 

□ 物 流
ぶつりゅう

品質
ひんしつ

 

製品
せいひん

が顧客
こきゃく

に届
とど

くまでの物 流
ぶつりゅう

プロセスにおいて、顧客
こきゃく

の要 求
ようきゅう

や期待
き た い

を満
み

た

す程度
て い ど

のことです。注 文
ちゅうもん

通
どお

りの製品
せいひん

・数 量
すうりょう

、納期
の う き

、品質
ひんしつ

を納
おさ

めることで

す。 
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３．１．２ 品質
ひんしつ

管理
か ん り

の 考
かんが

え方
かた

 

 

（１）品質
ひんしつ

管理
か ん り

の３つの要素
よ う そ

QCD 

品質
ひんしつ

・コスト・納期
の う き

を、それぞれ英語
え い ご

の頭文字
か し ら も じ

をとって QCD といいます。

また、それにものづくりの基本
き ほ ん

である安全
あんぜん

を加
くわ

えて、QCDS ということもあり

ます。 

 

品質
ひんしつ

（Quality） 

顧客
こきゃく

の期待
き た い

や要 求
ようきゅう

を満
み

たしているか。 

製品
せいひん

の性能
せいのう

、信頼性
しんらいせい

、耐 久 性
たいきゅうせい

など。 

設計
せっけい

品質
ひんしつ

（ねらい）、製造
せいぞう

の品質
ひんしつ

（できば

え）などがあります。 

コスト（Cost） 

製品
せいひん

を製造
せいぞう

するためにかかる

費用
ひ よ う

です。原材料費
げんざいりょうひ

、人件
じんけん

費
ひ

、製造費
せ い ぞ う ひ

などを含
ふく

みます。 

納期
の う き

（Delivery） 

顧客
こきゃく

に約束
やくそく

した、製品
せいひん

を届
とど

け

る時間
じ か ん

です。信頼
しんらい

を築
きず

く上
うえ

で

順 守
じゅんしゅ

が不可欠
ふ か け つ

です。 

安全
あんぜん

（Safety） 

製品
せいひん

の安全性
あんぜんせい

や 従 業 員
じゅうぎょういん

の労働
ろうどう

安全
あんぜん

を指
さ

します。安全性
あんぜんせい

が確保
か く ほ

されていなけ

れば、高品質
こうひんしつ

で安価
あ ん か

な製品
せいひん

でも、顧客
こきゃく

や 従 業 員
じゅうぎょういん

からの信頼
しんらい

を得
え

られませ

ん。 

図
ず

３－１ QCDS の構造
こうぞう

 

 

（２）製 造
せいぞう

の４M 

製 造 業
せいぞうぎょう

における生産
せいさん

活動
かつどう

の基本
き ほ ん

要素
よ う そ

を指
さ

す言葉
こ と ば

です。これらは、製品
せいひん

の

品質
ひんしつ

、コスト、納期
の う き

などを管理
か ん り

し、改善
かいぜん

していくために不可欠
ふ か け つ

な 4 つの要素
よ う そ

で

す。すべて M で始
はじ

まるので４M といいます。 
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表
ひょう

３－１ 製造
せいぞう

の４M 

Man 

作
さ

業 者
ぎょうしゃ

 

製品
せいひん

をつくる作
さ

業
ぎょう

者
しゃ

のことです。作
さ

業
ぎょう

者
しゃ

のスキル、

知
ち

識
しき

、経験
けいけん

、そして教 育
きょういく

や訓練
くんれん

といった要素
よ う そ

が品質
ひんしつ

に影
えい

響
きょう

します。 

Machine 

機械
き か い

/設備
せ つ び

 

製品
せいひん

を製造
せいぞう

するために使用
し よ う

する機械
き か い

や設備
せ つ び

のことで

す。機械
き か い

の性能
せいのう

や状 態
じょうたい

が、生産
せいさん

効率
こうりつ

や製品
せいひん

の品質
ひんしつ

を

左
さ

右
ゆう

します。 

Material 

材 料
ざいりょう

/部
ぶ

品
ひん

 

製品
せいひん

を製造
せいぞう

するための原 材 料
げんざいりょう

や部品
ぶ ひ ん

のことです。材
ざい

料
りょう

の品質
ひんしつ

や 供 給
きょうきゅう

の安定性
あんていせい

は、最 終
さいしゅう

製品
せいひん

の品質
ひんしつ

に

直 接
ちょくせつ

影 響
えいきょう

します。 

Method 

方法
ほうほう

 

製品
せいひん

を製造
せいぞう

するための作業
さぎょう

方法
ほうほう

や手順
てじゅん

のことです。同
おな

じ材 料
ざいりょう

と機械
き か い

を使
つか

っても、作業
さぎょう

手順
てじゅん

が異
こと

なれば、品
ひん

質
しつ

や生産
せいさん

効率
こうりつ

に差
さ

が出
で

ます。 

 

（３）三
さん

現主義
げ ん し ゅ ぎ

 

管理
か ん り

や問題
もんだい

解決
かいけつ

を 行
おこな

うためには、事実
じ じ つ

を正
ただ

しく把握
は あ く

しなければなりませ

ん。事実
じ じ つ

を正
ただ

しく把握
は あ く

する取組
と り く

みの姿勢
し せ い

を、三
さん

現主義
げ ん し ゅ ぎ

といいます。 

 

表
ひょう

３－２ 三
さん

現主義
げ ん し ゅ ぎ

 

現場
げ ん ば

 

問題
もんだい

が発生
はっせい

している現場
げ ん ば

に足
あし

を運
はこ

ぶこと。 

報告書
ほうこくしょ

や話
はな

し合
あ

いだけではなく、現場
げ ん ば

へ行
い

って観察
かんさつ

や確認
かくにん

をす

る。 

現物
げんぶつ

 
問題
もんだい

を引
ひ

き起
お

こしているものや製品
せいひん

を観察
かんさつ

すること。 

不良品
ふりょうひん

などを 直
ちょく

接手
せ つ て

に取
と

って、状 態
じょうたい

や原因
げんいん

を探
さぐ

ります。 

現実
げんじつ

 
現場
げ ん ば

と現物
げんぶつ

から得
え

られた事実
じ じ つ

に基
もと

づいて判断
はんだん

すること。 

自分
じ ぶ ん

で確認
かくにん

した事実
じ じ つ

を根拠
こんきょ

として、真
しん

の原因
げんいん

をみつけます。 
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（４）管理
か ん り

のサイクル PDCA  

管理
か ん り

や問題
もんだい

解決
かいけつ

は、一度
い ち ど

の取組
と り く

みで解決
かいけつ

しないことがあります。結果
け っ か

を把握
は あ く

して、改善
かいぜん

を繰
く

り返
かえ

していくことが必要
ひつよう

です。この繰
く

り返
がえ

しを「管理
か ん り

のサイク

ル」といい、各
かく

ステップの頭文字
か し ら も じ

をとって PDCA ともいいます。 

 

□Plan（計画
けいかく

） 

達成
たっせい

すべき目 標
もくひょう

を設定
せってい

し、それを達成
たっせい

するための 

具体的
ぐ た い て き

な計画
けいかく

を立
た

てる段階
だんかい

です。 

□Do（実行
じっこう

） 

計画
けいかく

に基
もと

づいて具体的
ぐ た い て き

な行動
こうどう

や業務
ぎょうむ

を実行
じっこう

する段階
だんかい

です。 

□Check（評価
ひょうか

） 

実行
じっこう

した行動
こうどう

の結果
け っ か

を、目 標
もくひょう

と比較
ひ か く

して評価
ひょうか

する段階
だんかい

です。 

□Act（改善
かいぜん

） 

評価
ひょうか

結果
け っ か

をもとに、つぎのサイクルで改善
かいぜん

策
さく

を検討
けんとう

し、計画
けいかく

や行動
こうどう

に反映
はんえい

さ

せる段階
だんかい

です。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＰＬＡＮ

けいかく

計画

DO
じっこう

実行

CHECK

ひょうか

評価

ACT
かいぜん

改善

図
ず

３－２ PDCA サイクル 
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【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

３－１】 

つぎの 20個
こ

の言葉
こ と ば

を、グループに分
わ

けてください。 

安全
あんぜん

、整理
せ い り

、品質
ひんしつ

、C：評価
ひょうか

、整頓
せいとん

、材 料
ざいりょう

/部品
ぶ ひ ん

、方法
ほうほう

、清潔
せいけつ

、D：実行
じっこう

、 

清掃
せいそう

、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

、納期
の う き

、A：改善
かいぜん

、現実
げんじつ

、 躾
しつけ

、現物
げんぶつ

、P：計画
けいかく

、 

機械
き か い

/設備
せ つ び

、コスト、現場
げ ん ば

 

 

表
ひょう

３－３ 練 習
れんしゅう

問題
もんだい

の回答
かいとう

 

グループ 言
こと

   葉
ば

 

QCDS  

管理
か ん り

のサイクル  

４M  

三
さん

現主義
げ ん し ゅ ぎ

  

５S  

 

【解説
かいせつ

】 

 テキスト本文
ほんぶん

を見
み

てください。 
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３．２ 標 準 化
ひょうじゅんか

 

 

製品
せいひん

や製造
せいぞう

工程
こうてい

を、誰
だれ

もが同
おな

じように理解
り か い

できるように、定
さだ

めたルールや

基準
きじゅん

です。ばらつきをなくし、効率化
こ う り つ か

や品質
ひんしつ

向 上
こうじょう

を図
はか

ることができます。 

品質
ひんしつ

の安定
あんてい

と向 上
こうじょう

 

誰
だれ

が作
つく

っても、どこで作
つく

っても同
おな

じ品質
ひんしつ

の製品
せいひん

を提 供
ていきょう

できるようになりま

す。不良
ふりょう

が減 少
げんしょう

し、顧客
こきゃく

満足度
ま ん ぞ く ど

を高
たか

めることができます。 

効率化
こ う り つ か

 

手順
てじゅん

が統一
とういつ

されることで、作業
さぎょう

の無駄
む だ

がなくなり、生産性
せいさんせい

が向 上
こうじょう

します。

また、部品
ぶ ひ ん

を標 準 化
ひょうじゅんか

すれば、大量生産
たいりょうせいさん

によるコスト削減
さくげん

にもなります。 

 

３．２．１ 作業
さぎょう

標 準
ひょうじゅん

 

 

製品
せいひん

を製造
せいぞう

する際
さい

の作業
さぎょう

内容
ないよう

、手順
てじゅん

、方法
ほうほう

、使用
し よ う

設備
せ つ び

、工具
こ う ぐ

などを定
さだ

めたも

のです。誰
だれ

が作業
さぎょう

しても、いつ作業
さぎょう

しても、安全
あんぜん

に、同
おな

じ品質
ひんしつ

を保
たも

てるように

するためのルールブックです。 

 

表
ひょう

３－４ 作業
さぎょう

標 準 書
ひょうじゅんしょ

の一例
いちれい

 

 

作成：2024年12月21日 職場：製造部　製造３課

番号：RS-200-BP03 工程：ボディプレス機03号

No. 作業手順 ポイント 守らないとこうなる
10 シリンダー下部を外す

※手袋着用
※二人作業
※高所作業

高所作業のためヘルメットを必ず
着用する
シリンダー下部を設備からおろす
時は二人作業で行う。

落下した場合大けがにつなが
る
バランスを崩し転倒する。設備
から落下する

11 プレスを清掃する カエリが出ていれば砥石でカエリ
を落とす

組み込み時、他の部品に傷が入
る

12 シリンダー下部を清掃しパッキ
ン・メタルを交換する。

カエリが出ていれば砥石でカエリ
を落とす

組み込み時、他の部品に傷が入
る

13 シリンダー下部を取り付ける
※手袋着用
※二人作業
※高所作業

高所作業のためヘルメットを必ず
着用する
シリンダー下部を設備からおろす
時は二人作業で行う。

落下した場合大けがにつなが
る
バランスを崩し転倒する。設備
から落下する

14 ロッドを清掃しパッキンを交換
する

ネジ山にカエリが出ていれば砥石
でカエリを落とす

フランジをはめる時にフランジ
が回らなくなる

ボディプレス機03号　昇降シリンダー修理手順　３

作業標準書
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３．２．２ ＱＣ工程図
こ う て い ず

 

 

製造
せいぞう

プロセスの各工程
かくこうてい

で「何
なに

を」「いつ」「どのように」管理
か ん り

するかを明記
め い き

した図
ず

のことです。QC工 程 表
こうていひょう

とも言
い

います。 

 

□ 工程名
こうていめい

：製造
せいぞう

プロセスの各
かく

ステップ（例
れい

：切断
せつだん

、溶接
ようせつ

、塗装
と そ う

など）。 

□ 管理
か ん り

項目
こうもく

：各工程
かくこうてい

で管理
か ん り

すべき項目
こうもく

。製品
せいひん

の寸法
すんぽう

、 重 量
じゅうりょう

、硬度
こ う ど

、温度
お ん ど

な

ど、品質
ひんしつ

に影 響
えいきょう

を与
あた

える特性
とくせい

を指
さ

します。 

□ 管理
か ん り

方法
ほうほう

：管理
か ん り

項目
こうもく

をどのように測定
そくてい

・検査
け ん さ

するか（例
れい

：ノギスで測定
そくてい

、

目視
も く し

で確認
かくにん

など）。 

□ 管理
か ん り

頻度
ひ ん ど

：測定
そくてい

・検査
け ん さ

をどれくらいの頻度
ひ ん ど

で 行
おこな

うか（例
れい

：1 ロットに 1
いっ

回
かい

、1時間
じ か ん

に 1回
かい

など）。 

□ 異常時
い じ ょ う じ

の処置
し ょ ち

：管理
か ん り

項目
こうもく

が基準
きじゅん

から外
はず

れた場合
ば あ い

に、どのような対応
たいおう

を取
と

る

か（例
れい

：ラインを停止
て い し

する、上司
じょうし

に報告
ほうこく

する、不良品
ふりょうひん

を

隔離
か く り

するなど）。 

 

表
ひょう

３－５ QC工程図
こ う て い ず

の一例
いちれい

 

 
 

  

管理項目 品質特性 管理担当 時期 場所 試験・計測 採取・頻度 異常時の連絡先

1 材料受入れ
検査
(SX60伸線)

│
◇
│
│
│

外観
線径
引張強さ
伸び

検査係 入荷時 ┐材料
┘倉庫

-試験室

目視
ﾏｲｸﾛﾒｰﾀ

-引張試験機

全数検査
抜取検査
（AQL3%)
┐1入荷Lot
┘1鋼番毎n=1

1.外注係
　→伸線製造業者
2.社内加工係
3.工場管理担当

2
材料倉庫

│
▽
│

ロットの区
分在庫量

防さび 倉庫係 入庫時
在庫中

材料倉庫 識別表示
目視

入庫ロット毎 1.担当係長
2.工場管理担当

3

頭部圧造

│
│
〇◇
│
│
│
│
│
│
│

治工具の取
付状態
加工速度
治工具の交
換時期

外観
軸部径
軸部長さ
軸部高さ
頭部径

作業員
作業開始時
治工具交換時
作業中

作業場
目視/限度見
本
ﾏｲｸﾛﾒｰﾀ
ノギス
〃
〃

下記品質特性
のチェックに
よる

機械別
初物n=2
30分毎にn=1
ﾁｪｯｸｼｰﾄ

1.社内加工係
2.設備管理担当
3.工場管理担当

4

管理の方法管理ポイント
工程名/工程図

工程
番号

QC工程図　(品名：キャップスクリュー)
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３．３ ＱＣ7 つ道具
ど う ぐ

 

 

QC7 つ道
どう

具
ぐ

とは、品質
ひんしつ

管理
か ん り

において、製造
せいぞう

工程
こうてい

の管理
か ん り

や改善
かいぜん

に用
もち

いられる

基本的
き ほ ん て き

な 7 つの手法
しゅほう

です。主
おも

に数値
す う ち

データを視覚的
し か く て き

に分析
ぶんせき

するために使
つか

われ、

特別
とくべつ

な知識
ち し き

がなくても活用
かつよう

できます。 

 

表
ひょう

３－６ QC 7 つ道具
ど う ぐ

 

チェックシート 

 

データを 収 集
しゅうしゅう

するために、あらかじめ

項目
こうもく

が記載
き さ い

された 表
ひょう

です。不良
ふりょう

の種類
しゅるい

や

発生
はっせい

場所
ば し ょ

などを記録
き ろ く

し、データの整理
せ い り

を

効率的
こうりつてき

に 行
おこな

います。 

パレート図
ず

 

 

問題
もんだい

の原因
げんいん

や不良
ふりょう

の種類
しゅるい

を、件数
けんすう

の多
おお

い

順
じゅん

に並
なら

べた棒
ぼう

グラフと累積
るいせき

比率
ひ り つ

の折
お

れ線
せん

グラフを組
く

み合
あ

わせた図
ず

です。 

重要度
じゅうようど

の高
たか

い項目
こうもく

を特定
とくてい

し、優先
ゆうせん

順位
じゅんい

を付
つ

けて改善
かいぜん

活動
かつどう

に取
と

り組
く

むことができます。 

グラフ 
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データの推移
す い い

や関係性
かんけいせい

を視覚的
し か く て き

に示
しめ

すた

めの基本的
き ほ ん て き

なツールです。棒
ぼう

グラフ、折
お

れ

線
せん

グラフ、円
えん

グラフなど、目的
もくてき

に応
おう

じて使
つか

い分
わ

け、傾向
けいこう

や変化
へ ん か

を把握
は あ く

します。 

 

 

 

特性
とくせい

要因図
よ う い ん ず

 

 

ある問題
もんだい

に対
たい

し、それに 影 響
えいきょう

を与
あた

える

要因
よういん

を、「 魚
さかな

の骨
ほね

」のような 形
かたち

に整理
せ い り

し

た図
ず

です。 

人
ひと

、機械
き か い

、材 料
ざいりょう

、方法
ほうほう

など、４M の視点
し て ん

から原因
げんいん

を掘
ほ

り下
さ

げ、真
しん

の原因
げんいん

を特定
とくてい

する

のに役立
や く だ

ちます。 

ヒストグラム 

 

データのばらつきや分布
ぶ ん ぷ

の 形
かたち

を、データ

数
すう

で 表
あらわ

した棒型
ぼうがた

のグラフです。 

製品
せいひん

の寸法
すんぽう

や重
おも

さなどのデータが、どのよ

うにあつまっているかを把握
は あ く

して、工程
こうてい

能 力
のうりょく

を分析
ぶんせき

するのに使
つか

われます。 

管理図
か ん り ず

 

 

製造
せいぞう

工程
こうてい

が安定
あんてい

した状 態
じょうたい

にあるかどうか

を管理
か ん り

するための、時系列
じ け い れ つ

での折
お

れ線
せん

グラ

フです。 

上 限
じょうげん

管理
か ん り

線
せん

、下限
か げ ん

管理
か ん り

線
せん

を設定
せってい

し、その

範囲内
は ん い な い

にデータが入
はい

っているかを監視
か ん し

す

ることで、異常
いじょう

を早期
そ う き

に発見
はっけん

できます。 
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散布図
さ ん ぷ ず

 

 

2 つの異
こと

なる変数
へんすう

（項目
こうもく

）の関係性
かんけいせい

を、縦軸
たてじく

と横軸
よこじく

でプロットした図
ず

です。 

例
たと

えば「作業
さぎょう

時間
じ か ん

」と「不良
ふりょう

品数
ひんすう

」の関係性
かんけいせい

など、相関
そうかん

関係
かんけい

があるかどうかを分析
ぶんせき

する

のに使
つか

われます。 

【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

３－２】 

つぎの文 章
ぶんしょう

は「QC7 つ道具
ど う ぐ

」のうち、どの手法
しゅほう

についての説明
せつめい

ですか。 

① ２つの異
こと

なる変数
へんすう

の関係
かんけい

を、わかりやすく見
み

せる。 

② データの個数
こ す う

を棒
ぼう

の長
なが

さで 表
あらわ

して、データのばらつきの状 態
じょうたい

を示
しめ

す。 

③ 不良
ふりょう

の内訳
うちわけ

を件数
けんすう

の 順
じゅん

に棒
ぼう

グラフで示し、累積
るいせき

比率
ひ り つ

を折
お

れ線
せん

で書
か

く。 

 

【解説
かいせつ

】 テキスト本文
ほんぶん

を見
み

てください。 
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３．４ 規格
き か く

 

 

製品
せいひん

などの品質
ひんしつ

、安全性
あんぜんせい

、性能
せいのう

、寸法
すんぽう

、試験
し け ん

方法
ほうほう

などを定
さだ

める取
と

り決
き

めのこ

とです。これにより、製品
せいひん

が一定
いってい

の基準
きじゅん

を満
み

たし、安心
あんしん

して利用
り よ う

できることが

保証
ほしょう

されます。 

 

３．４．１ ISO （国際
こくさい

標 準 化
ひょうじゅんか

機構
き こ う

） 

 

世界
せ か い

共 通
きょうつう

の規格
き か く

を定
さだ

めている国際
こくさい

機関
き か ん

です。つぎのような規格
き か く

を定
さだ

めてい

ます。 

 

（１）ものの規格
き か く

  

製品
せいひん

そのものや、表示
ひょうじ

など具体的
ぐ た い て き

な製品
せいひん

・サービスを対 象
たいしょう

とした規格
き か く

。 

 

（２）マネジメントシステムの規格
き か く

 

組織
そ し き

が、活動
かつどう

を管理
か ん り

するための仕組
し く

み（マネジメントシステム）の規格
き か く

 

例
れい

 

ISO 9001（品質
ひんしつ

マネジメントシステム） 

製品
せいひん

やサービスの品質
しつ

と顧客
こきゃく

の満足
まんぞく

を、継続的
けいぞくてき

に提 供
ていきょう

するための仕組
し く

み。 

ISO 14001（ 環 境
かんきょう

マネジメントシステム） 

企業
きぎょう

活動
かつどう

が環 境
かんきょう

に与
あた

える負荷
ふ か

を減
へ

らし、環 境
かんきょう

保全
ほ ぜ ん

に取
と

り組
く

むための仕組
し く

み。 

 

３．４．２ 日本
に ほ ん

産 業
さんぎょう

規格
き か く

（Japanese Industrial Standards, JIS） 

 

これは日本
に ほ ん

で定
さだ

められた規格
き か く

・ 標 準
ひょうじゅん

のことです。日本
に ほ ん

産 業
さんぎょう

規格
き か く

には「JIS

マーク制度
せ い ど

」があります。このマークが付
つ

いている製品
せいひん

は、JIS の 要 求
ようきゅう

事項
じ こ う

を

満
み

たしていることが確認
かくにん

されており、信頼性
しんらいせい

の高
たか

い製品
せいひん

として認
みと

められます。 
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[測定器
そ く て い き

の JIS マーク] 

製 造 業
せいぞうぎょう

では精密
せいみつ

な測定
そくてい

が不可欠
ふ か け つ

です。測定器
そ く て い き

に JIS マー

クが付
つ

いていることは、その測定器
そ く て い き

が正確
せいかく

で安定
あんてい

した

測定
そくてい

結果
け っ か

を提 供
ていきょう

することを意味
い み

します。JIS マークがつ

いた測定器
そ く て い き

で検査
け ん さ

することは、信頼
しんらい

できる製品
せいひん

であることの証 明
しょうめい

になりま

す。 

 

３．４．３ 国際
こくさい

単位
た ん い

系
けい

ＳＩ 

 

世界
せ か い

共 通
きょうつう

の単位
た ん い

の体系
たいけい

です。独立
どくりつ

した 7 つの「SI基本
き ほ ん

単位
た ん い

」があります。

科学
か が く

、技術
ぎじゅつ

、ビジネスなど、あらゆる分野
ぶ ん や

で使
つか

われます。 

長
なが

さ：メートル（m） 

質 量
しつりょう

：キログラム（kg） 

電 流
でんりゅう

：アンペア（A） 

時間
じ か ん

： 秒
びょう

（s） 

物 質 量
ぶっしつりょう

：モル（mol） 

光度
こ う ど

 ：カンデラ（cd） 

熱力学
ねつりきがく

温度
お ん ど

：ケルビン（K） 

 

【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

３－３】 つぎの SI単位
た ん い

は何
なん

ですか。 

① 長
なが

さ（    ） ②重
おも

さ（     ） ③電 流
でんりゅう

（    ） 

 

【解説
かいせつ

】 テキスト本文
ほんぶん

を見
み

てください。 

 

 

  

図
ず

３－３ JIS マーク 
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第
だい

４章
しょう

 一般
いっぱん

知識
ち し き

 

 

４．１ 化学
か が く

 

 

４．１．１ ｐH 

 

pH とは、水溶液
すいようえき

の酸性
さんせい

・アルカリ性
せい

の度合
ど あ

いを示
しめ

す単位
た ん い

で、水素
す い そ

イオン

指数
し す う

とも呼
よ

ばれます。pH値
ち

は 0 から 14 までの数値
す う ち

で 表
あらわ

され、pH7 が 中 性
ちゅうせい

で

す。pH7 より小
ちい

さい場合
ば あ い

は酸性
さんせい

で、 値
あたい

が小
ちい

さいほど酸性
さんせい

が強
つよ

くなります。 

pH7 より大
おお

きい場合
ば あ い

はアルカリ性
せい

で、 値
あたい

が大
おお

きいほどアルカリ性
せい

が強
つよ

くなり

ます。 

 

４．１．２ 酸化
さ ん か

と還元
かんげん

 

 

酸化
さ ん か

は、物質
ぶっしつ

が酸素
さ ん そ

と結
むす

びつくことを指
さ

す化学
か が く

反応
はんのう

です。 

広
ひろ

い意味
い み

では、物質
ぶっしつ

が電子
で ん し

を 失
うしな

うこと、水素
す い そ

を 失
うしな

うことも酸化
さ ん か

と呼
よ

ばれま

す。 

酸化
さ ん か

の例
れい

 

鉄
てつ

がさびる 鉄
てつ

と空気中
くうきちゅう

の酸素
さ ん そ

が結
むす

びつき赤
せき

褐 色
かっしょく

の「酸化
さ ん か

鉄
てつ

」に変
か

わる。 

物
もの

が燃
も

える 燃 焼
ねんしょう

は物質
ぶっしつ

が酸素
さ ん そ

と急 激
きゅうげき

に結
むす

びつき、熱
ねつ

や 光
ひかり

を発生
はっせい

させ

る。 

 

還元
かんげん

とは、酸化
さ ん か

した物質
ぶっしつ

が酸素
さ ん そ

を 失
うしな

うこと（もしくは、電子
で ん し

や水素
す い そ

を受
う

け

取
と

ること）です。 
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４．１．３ 比重
ひじゅう

 

 

比重
ひじゅう

とは、ある物質
ぶっしつ

が基準
きじゅん

となる物質
ぶっしつ

と比
くら

べてどれだけ重
おも

いかを示
しめ

す 値
あたい

で

す。固体
こ た い

や液体
えきたい

の場合
ば あ い

は 4℃の水
みず

を基準
きじゅん

（比重
ひじゅう

1）とします。 

金属
きんぞく

の比重
ひじゅう

の例
れい

 

アルミ 2.68 鉄
てつ

7.87 ニッケル 8.69 銅
どう

8.82 鉛
なまり

11.43 金
きん

19.32 
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４．２ 資源
し げ ん

の活用
かつよう

 

 

４．２．１ リデュース、リユース、リサイクル 

 

リデュース（Reduce）：ごみの発生
はっせい

を減
へ

らすことです。 

マイバッグやマイボトルを持
も

ち歩
ある

くこと 

過剰
かじょう

な包装
ほうそう

を 断
ことわ

ること、必要
ひつよう

なものだけを買
か

うこと 

リユース（Reuse）：一度
い ち ど

使
つか

ったものをくり返
かえ

し使
つか

うことです。 

フリーマーケットやリサイクルショップで物
もの

を売買
ばいばい

すること 

 詰
つ

め替
か

え用
よう

製品
せいひん

を選
えら

ぶこと、不要
ふ よ う

になったものを他人
た に ん

に譲
ゆず

ること 

リサイクル（Recycle）：ごみを資源
し げ ん

として再利用
さ い り よ う

することです。 

ペットボトルや 牛 乳
ぎゅうにゅう

パック、古紙
こ し

を分別
ぶんべつ

して出
だ

すこと 

資源
し げ ん

ごみの回 収
かいしゅう

ボックスを利用
り よ う

すること 

 壊
こわ

れた家電
か で ん

製品
せいひん

を適切
てきせつ

に処分
しょぶん

すること 

 

４．２．２ サーキュラーエコノミー 

 

「循 環
じゅんかん

経済
けいざい

」と訳
やく

され、これまでの大量生産
たいりょうせいさん

・大 量
たいりょう

消費
しょうひ

・大 量
たいりょう

廃棄
は い き

とい

う一方
いっぽう

通行
つうこう

の経済
けいざい

システムから脱 却
だっきゃく

し、資源
し げ ん

を循 環
じゅんかん

させながら持続
じ ぞ く

可能
か の う

な

社会
しゃかい

を目指
め ざ

す 新
あたら

しい経済
けいざい

システムのことです。 

例
れい

 

廃棄物
は い き ぶ つ

や汚染
お せ ん

をなくす 

製品
せいひん

の設計
せっけい

段階
だんかい

から、廃棄物
は い き ぶ つ

や環 境
かんきょう

汚染
お せ ん

の原因
げんいん

となる物質
ぶっしつ

を排除
はいじょ

すること 

製品
せいひん

や素材
そ ざ い

を循 環
じゅんかん

させる 

製品
せいひん

や部品
ぶ ひ ん

を繰
く

り返
かえ

し利用
よう

できるように、修理
しゅうり

やリサイクルを 行
おこな

うこと 

自然
し ぜ ん

を再生
さいせい

する 

再生
さいせい

可能
か の う

のエネルギーの活用
かつよう

や、生態
せいたい

系
けい

の回復
かいふく

などの取
とり

組
く

み 
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４．３ 電
でん

気
き

 

 

（１） 直 流
ちょくりゅう

と交 流
こうりゅう

 

 電気
で ん き

の流
なが

れ方
かた

には、 直 流
ちょくりゅう

と交 流
こうりゅう

の二
ふた

つがあります。 

直 流
ちょくりゅう

：電気
で ん き

が常
つね

に一定
いってい

の方向
ほうこう

に流
なが

れる 

交 流
こうりゅう

：周期的
しゅうきてき

に流
なが

れる向
む

きを変
か

える 

 

（２）電圧
でんあつ

 

電気
で ん き

を流
なが

そうとする「電気
で ん き

の圧 力
あつりょく

」のことです。単位
た ん い

は V（ボルト）で 表
あらわ

されます。 

一般
いっぱん

に 供 給
きょうきゅう

される電気
で ん き

の電圧
でんあつ

を商 用
しょうよう

電圧
でんあつ

といいます。日本
に ほ ん

では、一般
いっぱん

家庭
か て い

や工場向
こうじょうむ

けには主
おも

に 100Ｖ（ 交 流
こうりゅう

）ですが、200Ｖも使
つか

われています。 

 

（３）導電性
どうでんせい

 

電気
で ん き

の通
とお

しやすさのことです。 

絶縁体
ぜつえんたい

：電気
で ん き

を通
とお

しにくい物質
ぶっしつ

（例
れい

：ゴムやプラスチックなど） 

導電体
どうでんたい

：電気
で ん き

を通
とお

しやすい物質
ぶっしつ

（例
れい

：金属
きんぞく

） 
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第 5 章
だい しょう

 検査
け ん さ

 

 

５．１ 品質
ひんしつ

検査
け ん さ

 

 

５．１．１ 品質
ひんしつ

検査
け ん さ

の基本
き ほ ん

と作業
さぎょう

 

 

（１）品質
ひんしつ

検査
け ん さ

の目的
もくてき

 

品質
ひんしつ

検査
け ん さ

の目的
もくてき

は、製造
せいぞう

が異常
いじょう

なく正
ただ

しく 行
おこな

われていることと、製造
せいぞう

され

た製品
せいひん

が決
き

められた品質
ひんしつ

を満
み

たしていることを確認
かくにん

することです。品質
ひんしつ

検査
け ん さ

で

問題
もんだい

が見
み

つかれば、その製品
せいひん

を出荷
しゅっか

することはできません。 

 

（２）不適合
ふ て き ご う

とは 

検査
け ん さ

に合格
ごうかく

することを適合
てきごう

、合格
ごうかく

したものを適合品
てきごうひん

や良 品
りょうひん

と言
い

います。 逆
ぎゃく

に、検査
け ん さ

に不合格
ふ ご う か く

となることを不適合
ふ て き ご う

、不合格
ふ ご う か く

となったものを不適合品
ふ て きご うひ ん

や

不良品
ふりょうひん

と言
い

います。 

 

（３）品質
ひんしつ

検査
け ん さ

の作業
さぎょう

 

品質
ひんしつ

検査
け ん さ

は、検査
け ん さ

基準
きじゅん

や検査
け ん さ

手順書
てじゅんしょ

を守
まも

って 行
おこな

います。検査
け ん さ

基準
きじゅん

は自分
じ ぶ ん

の

判断
はんだん

で変
か

えてはいけません。また検
けん

査
さ

の結果
け っ か

は、正
ただ

しく記録
き ろ く

をする必要
ひつよう

があり

ます。 

毎日
まいにち

同
おな

じような結果
け っ か

が出
で

ることがわかっていても、検査
け ん さ

せずにデータを記入
きにゅう

してはいけません。 誤
あやま

ったデータを記入
きにゅう

することを防
ふせ

ぐために、検
けん

査
さ

した

結果
け っ か

はすぐに記録
き ろ く

をする方
ほう

が良
よ

いでしょう。 

もし作業
さぎょう

をする中
なか

で、つぎのような場合
ば あ い

は、自分
じ ぶ ん

で勝手
か っ て

に判断
はんだん

せずに、上司
じょうし

や

品質
ひんしつ

担当
たんとう

の部署
ぶ し ょ

に連絡
れんらく

する必要
ひつよう

があります。 

・検査
け ん さ

基準
きじゅん

や検査
け ん さ

手順書
てじゅんしょ

に書
か

かれておらず、判断
はんだん

が 難
むずか

しい場合
ば あ い
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・過去
か こ

の記録
き ろ く

に 誤
あやま

りが見
み

つかった場合
ば あ い

（自分
じ ぶ ん

のした作業
さぎょう

でなくとも） 

・やりにくく、間違
ま ち が

いが起
お

きそうな作業
さぎょう

（将 来
しょうらい

の間違
ま ち が

いを防
ふせ

ぐために） 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

５－１】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）検査
け ん さ

基準
きじゅん

で判断
はんだん

しにくい品物
しなもの

があったが、自分
じ ぶ ん

の判断
はんだん

で合格
ごうかく

とし

た。 

②（ ）不適合品
ふ て き ご う ひ ん

が多
おお

いため、検査
け ん さ

基準
きじゅん

を変更
へんこう

して目 標
もくひょう

の合格率
ごうかくりつ

を達成
たっせい

し

た。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①判断
はんだん

に迷
まよ

うことがあれば、自分
じ ぶ ん

で判断
はんだん

せずに、上司
じょうし

や品質
ひんしつ

担当
たんとう

部署
ぶ し ょ

など

に聞
き

くことが必要
ひつよう

です。 答
こたえ

（B） 

②検査
け ん さ

基準
きじゅん

を勝手
か っ て

に変
か

えることはできません。不適合品
ふ て き ご う ひ ん

が出荷
しゅっか

されてお 客
きゃく

さんの手
て

に渡
わた

ると、お 客
きゃく

さんが困
こま

ります。その 噂
うわさ

で、自社
じ し ゃ

の評 判
ひょうばん

が落
お

ちて、結果的
け っ か て き

に自社
じ し ゃ

も困
こま

ることになります。そのため、検査
け ん さ

基準
きじゅん

を守
まも

っ

て不適
ふ て き

合品
ごうひん

を外
そと

に出
だ

さないことが大切
たいせつ

です。 答
こたえ

（B） 

 

５．１．２ 検査
け ん さ

の種類
しゅるい

 

 

（１）品質
ひんしつ

検査
け ん さ

を 行
おこな

うタイミング 

品質
ひんしつ

検査
け ん さ

は、いろいろなタイミングで 行
おこな

われます。 

受入
うけいれ

検査
け ん さ

 購 入
こうにゅう

したものが納品
のうひん

されたときに 行
おこな

う検査
け ん さ

。 

購 入
こうにゅう

したものが要 求
ようきゅう

した仕様
し よ う

に適合
てきごう

するかどうかを検査
け ん さ

しま

す。 

工程
こうてい

検査
け ん さ

 製造
せいぞう

工程
こうてい

の途中
とちゅう

で 行
おこな

う検査
け ん さ

（工程間
こうていかん

検査
け ん さ

、工程内
こうていない

検査
け ん さ

）。 

工程
こうてい

検査
け ん さ

では、その加工
か こ う

工程
こうてい

で作
つく

られる特性
とくせい

を検査
け ん さ

します。例
たと

え

ば旋盤
せんばん

加工
か こ う

であれば、加工
か こ う

を 行
おこな

った内径
ないけい

や外径
がいけい

の寸法
すんぽう

を計測
けいそく

し
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ます。目的
もくてき

は、つぎの工程
こうてい

に不適合品
ふ て きご うひ ん

を送
おく

らないこと（早
はや

く

不適合品
ふ て きご うひ ん

を見
み

つけること）、加工
か こ う

に異常
いじょう

がないかを確認
かくにん

すること

です。 

出荷
しゅっか

検査
け ん さ

 製品
せいひん

が完成
かんせい

したあとに 行
おこな

う検査
け ん さ

（最 終
さいしゅう

検査
け ん さ

）。 

出荷
しゅっか

検査
け ん さ

では、客 先
きゃくさき

の要 求
ようきゅう

仕様
し よ う

や自社
じ し ゃ

の仕様
し よ う

、規格
き か く

などに適合
てきごう

するかどうかを最 終
さいしゅう

確認
かくにん

します。 

 

（２）全数
ぜんすう

検査
け ん さ

と抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

 

全数
ぜんすう

検査
け ん さ

 すべての製品
せいひん

や部品
ぶ ひ ん

に対
たい

して 行
おこな

う品質
ひんしつ

検査
け ん さ

。 

製品
せいひん

の重 要
じゅうよう

な特性
とくせい

や、人命
じんめい

にかかわる部分
ぶ ぶ ん

など、不適合
ふ て き ご う

が絶対
ぜったい

に発生
はっせい

してはいけない場合
ば あ い

に 行
おこな

います。 

抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

 一部
い ち ぶ

の製品
せいひん

や部品
ぶ ひ ん

に対
たい

して 行
おこな

う品質
ひんしつ

検査
け ん さ

。 

適合品
てきごうひん

の中
なか

に少
すこ

しの不適合品
ふ て きご うひ ん

が混
ま

じる可能性
か の う せ い

が許容
きょよう

できる場合
ば あ い

に

行
おこな

います。 

 

（３）抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

の方法
ほうほう

 

同
おな

じ条 件
じょうけん

で製作
せいさく

されたひとまとまりのことをロットと言
い

います。 

ロットの中
なか

から任意
に ん い

に検査
け ん さ

する製品
せいひん

や部品
ぶ ひ ん

（サンプル）を選
えら

びます。サンプ

ルの数
かず

（サンプルサイズ）は検査
け ん さ

基準
きじゅん

や検査
け ん さ

手順書
てじゅんしょ

で定
さだ

められています。1 つ

のロットの製品
せいひん

や部品
ぶ ひ ん

の数
かず

（ロットサイズ）が大
おお

きいほど、サンプルサイズも

大
おお

きくします。 

サンプルを検査
け ん さ

した結果
け っ か

、不適合品
ふ て きご うひ ん

の数
かず

が定
さだ

められた数
かず

以下
い か

であればそのロ

ットは合格
ごうかく

、定
さだ

められた数
かず

以上
いじょう

であれば、そのロットは不合格
ふ ご う か く

となります。 

不合格
ふ ご う か く

のロットをどのように処置
し ょ ち

するかは、品質
ひんしつ

担当
たんとう

部署
ぶ し ょ

の上司
じょうし

などが判断
はんだん

しますが、全数
ぜんすう

廃棄
は い き

（購 入 品
こうにゅうひん

であれば返 却
へんきゃく

）、選別
せんべつ

（全数
ぜんすう

検査
け ん さ

をして適合品
てきごうひん

のみ出荷
しゅっか

すること）、手直
て な お

しなどの選択肢
せ ん た く し

があります。 
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（４）破壊
は か い

検査
け ん さ

と非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

 

破壊
は か い

検査
け ん さ

 破壊
は か い

検査
け ん さ

とは、製品
せいひん

の一部
い ち ぶ

を切
き

り出
だ

して検査
け ん さ

をしたり、製品
せいひん

その

ものを破壊
は か い

するまで試験
し け ん

をしたりする検査
け ん さ

です。破壊
は か い

検査
け ん さ

をする

と製品
せいひん

が使
つか

えなくなるので、抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

が 行
おこな

われます。 

非破壊
ひ は か い

 

検査
け ん さ

 

非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

とは、製品
せいひん

の品質
ひんしつ

に影 響
えいきょう

を与
あた

えない検査
け ん さ

です。 

非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

は抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

として 行
おこな

われる場合
ば あ い

と、全数
ぜんすう

検査
け ん さ

として

行
おこな

われる場合
ば あ い

があります。 

 

（５）計量値
けいりょうち

と計数値
け い す う ち

 

品質
ひんしつ

検査
け ん さ

で 扱
あつか

うデータは、計量値
けいりょうち

と計
けい

数値
す う ち

に分
わ

けられます。 

計量値
けいりょうち

 連続的
れんぞくてき

な 値
あたい

として計測
けいそく

できるデータのことです。 

(例) 長
なが

さ、重
おも

さ 

計
けい

数値
す う ち

 個数
こ す う

を数
かぞ

えて検査
け ん さ

するデータのことです。 

(例) キズの数
かず

、不適合品
ふ て きご うひ ん

の数
かず

 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

５－２】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

では、ロットの中
なか

から検査
け ん さ

するサンプルを任意
に ん い

に選
えら

ぶ。 

②（ ）全数
ぜんすう

検査
け ん さ

で破壊
は か い

検査
け ん さ

を 行
おこな

うことはない。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

では、サンプルを抜
ぬ

き取
と

る方法
ほうほう

は検査
け ん さ

基準
きじゅん

に 従
したが

う必要
ひつよう

がありま

すが、一般的
いっぱんてき

にはロットの中
なか

からランダムに選
えら

びます。 答
こたえ

（A） 

②破壊
は か い

検査
け ん さ

をすると、その製品
せいひん

が使
つか

えなくなります。 従
したが

って破壊
は か い

検査
け ん さ

をす

るのであれば抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

をすることになります。 答
こたえ

（A） 
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５．１．３ 不適合品率
ふてきごうひんりつ

の計算
け い さ ん

 

 

不適合品率
ふてきごうひんりつ

（不適合率
ふ て きご うり つ

、不良率
ふりょうりつ

などの呼
よ

び方
かた

もあります）は、生産
せいさん

した数
かず

に

対
たい

する不適合品
ふ て きご うひ ん

の割合
わりあい

です。大切
たいせつ

な指標
しひょう

の１つです。以下
い か

の式
しき

で 表
あらわ

すことが

できます。 

不適合品率(%) =  
不適合品の数

生産した数
× 100 

例
れい

 生産
せいさん

した数
かず

：1,000個
こ

 不適合品
ふ て きご うひ ん

：5個
こ

 ⇒ 不適合品率
ふてきごうひんりつ

は 0.5% 

 

また、抜取
ぬきとり

検査
け ん さ

をする場合
ば あ い

は、抜
ぬ

き取
と

ったサンプルに対
たい

して、見
み

つけた

不適合品
ふ て きご うひ ん

の数
かず

から不適合品率
ふてきごうひんりつ

を推定
すいてい

することができます。 

不適合品率(%) =  
不適合品の数

抜き取ったサンプル数
× 100 

例
れい

 抜
ぬ

き取
と

り数
すう

：100個
こ

 不適合品
ふ て きご うひ ん

：1個
こ

 ⇒ 不適合品率
ふてきごうひんりつ

：1% 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

５－３】 

以下
い か

の問題
もんだい

を解
と

きなさい。 

200個
こ

のサンプルを検査
け ん さ

して、適合品
てきごうひん

が 199個
こ

、不適合品
ふ て き ご う ひ ん

が 1個
こ

であったとき

の不適合品率
ふてきごうひんりつ

を求
もと

めなさい。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

不適合品率
ふてきごうひんりつ

は、不適合品
ふ て き ご う ひ ん

の数
かず

を抜
ぬ

き取
と

ったサンプル数
すう

で割
わ

って求
もと

めます。 

 
1

200
× 100 = 0.5% 

計算
けいさん

すると、答
こた

えは 0.5%になります。 

 

 

  

ふてきごうひんりつ 

ふてきごうひん     かず 

ぬ    と すう 

ふてきごうひんりつ 

ふてきごうひん   かず 

せいさん     かず 
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５．２. 材 料
ざいりょう

試験
し け ん

 

 

材 料
ざいりょう

の特性
とくせい

を調
しら

べるために、いろいろな試験
し け ん

を 行
おこな

うことがあります。

代 表 的
だいひょうてき

なものを紹 介
しょうかい

します。 

 

５．２．１ 引張
ひ っ ぱ り

試験
し け ん

 

 

（１）引張
ひっぱり

試験
し け ん

とは 

材 料
ざいりょう

の試験
し け ん

として一般的
いっぱんてき

な試験
し け ん

が、引張
ひっぱり

試験
し け ん

です。引張
ひっぱり

試験
し け ん

では、引張
ひっぱり

強
づよ

さ、降伏
こうふく

強
づよ

さ、ヤング率
りつ

、破断
は だ ん

伸
の

びなどの特性
とくせい

を求
もと

めることができます。 

材 料
ざいりょう

の特性
とくせい

を調
しら

べたい場合
ば あ い

は、定
さだ

められた形 状
けいじょう

の試験片
し け ん へ ん

を作
つく

って試験
し け ん

しま

す。製品
せいひん

や部品
ぶ ひ ん

の強
つよ

さなどを調
しら

べたい場合
ば あ い

は、製品
せいひん

や部品
ぶ ひ ん

そのものをサンプル

にして試験
し け ん

します。 

一般的
いっぱんてき

にはサンプルが破断
は だ ん

するまで試験
し け ん

を 行
おこな

う、破壊
は か い

試験
し け ん

です。 

 

（２）引張
ひっぱり

試験
し け ん

の方法
ほうほう

 

サンプルの上下
じょうげ

をつかみ、ゆっくりと引
ひ

っ張
ぱ

ります。このとき、引
ひ

っ張
ぱ

る

力
ちから

の大
おお

きさを計測
けいそく

します。また、サンプルの伸
の

びも計測
けいそく

します。サンプルに 2

つの標 点
ひょうてん

をつけておいて、 力
ちから

を加
くわ

える前
まえ

に標 点
ひょうてん

と標 点
ひょうてん

の距離
き ょ り

を測
はか

ります。

力
ちから

を加
くわ

えているときに、増
ふ

えた距離
き ょ り

のことを、伸
の

びといいます。 

 

サンプルの断面積
だんめんせき

から計測
けいそく

した 力
ちから

を割
わ

ることで、応 力
おうりょく

を求
もと

めることができ

ます。 力
ちから

を加
くわ

えているときの伸
の

びを、 力
ちから

を加
くわ

える前
まえ

の距離
き ょ り

で割
わ

ることで、ひ

ずみを求
もと

めることができます。 
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（３）材 料
ざいりょう

の特性値
と く せ い ち

 

引張
ひっぱり

強
つよ

さ 材 料
ざいりょう

が引
ひ

っ張
ぱ

られたときに破断
は だ ん

するまでに耐
た

えられる最大
さいだい

の

応 力
おうりょく

のことです。単位
た ん い

は MPa（N/mm2）が使
つか

われます。 

降伏
こうふく

強
つよ

さ 材 料
ざいりょう

が降伏
こうふく

するまでに耐
た

えられる最大
さいだい

の応 力
おうりょく

のことです。単位
た ん い

は MPa が使
つか

われます。降伏点
こうふくてん

、降伏
こうふく

応 力
おうりょく

とも呼
よ

ばれます。 

破断
は だ ん

伸
の

び 破断
は だ ん

したあとの永 久
えいきゅう

ひずみのことです。単位
た ん い

は%が使
つか

われま

す。破断
は だ ん

ひずみや、単
たん

に伸
の

びとも呼
よ

ばれます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

５－４】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）引張
ひっぱり

試験
し け ん

で分
わ

かる材 料
ざいりょう

の特性
とくせい

は、引張
ひっぱり

強
つよ

さ、降伏
こうふく

強
つよ

さ、硬
かた

さであ

る。 

②（ ）引張
ひっぱり

試験
し け ん

は破壊
は か い

検査
け ん さ

である。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①引張
ひっぱり

試験
し け ん

では、引張
ひっぱり

強
つよ

さ、降伏
こうふく

強
つよ

さ、ヤング率
りつ

、破断
は だ ん

伸
の

びなどを求
もと

める

ことができます。硬
かた

さは硬
かた

さ試験機
し け ん き

で計測
けいそく

します。 答
こたえ

（B） 

②引張
ひっぱり

試験
し け ん

はサンプルを破壊
は か い

するまで試験
し け ん

を 行
おこな

うため、破壊
は か い

検査
け ん さ

に分類
ぶんるい

で

きます。 答
こたえ

（A） 

 

５．２．２ 硬
か た

さ試験
し け ん

 

 

（１）硬
かた

さ試験
し け ん

とは 

硬
かた

さ試験
し け ん

は、材 料
ざいりょう

の硬
かた

さを 評
ひょう

価
か

する試験
し け ん

です。硬
かた

さ試験
し け ん

は、引張
ひっぱり

試験
し け ん

より

簡単
かんたん

に 行
おこな

うことができます。このため、引張
ひっぱり

試験
し け ん

をする代
か

わりに、よく 行
おこな

わ

れる試験
し け ん

です。 

硬
かた

さ試験
し け ん

は、いろいろな試験
し け ん

条 件
じょうけん

がありますので、試験
し け ん

条 件
じょうけん

を間違
ま ち が

えない

ように試験機
し け ん き

に 入 力
にゅうりょく

する必要
ひつよう

があります。多
おお

くの硬
かた

さ試験
し け ん

は、サンプルをセ
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ットするだけで自動的
じ ど う て き

に計測
けいそく

が 行
おこな

われます。また試験
し け ん

をしても小
ちい

さな傷
きず

がつ

くだけですので、硬
かた

さ試験
し け ん

をしたあと、廃棄
は い き

せずに出荷
しゅっか

することがあります。 

 

（２）ロックウェル硬
かた

さ試験
し け ん

 

ロックウェル硬
かた

さ試験
し け ん

は、圧子
あ っ し

をサンプルに押
お

し付
つ

けて、くぼみの深
ふか

さから

硬
かた

さを求
もと

める試験
し け ん

です。 

ロックウェル硬
かた

さは、材 料
ざいりょう

の強
つよ

さによってスケールを選
えら

ぶ必要
ひつよう

がありま

す。スケールは A から K まであります。スケールにより、圧子
あ っ し

の形 状
けいじょう

や

全試験力
ぜんしけんりょく

が変
か

わります。 

硬
かた

さ記号
き ご う

は、HR のあとにスケールを書
か

きます。例
たと

えば、A スケールを使
つか

っ

た場合
ば あ い

は HRA、C スケールを使
つか

った場合
ば あ い

は HRC となります。 

 

（３）ブリネル硬
かた

さ試験
し け ん

 

ブリネル硬
かた

さ試験
し け ん

は、球 形
きゅうけい

の圧子
あ っ し

をサンプルに押
お

し付
つ

けて、表 面
ひょうめん

に残
のこ

った

くぼみの直 径
ちょっけい

から硬
かた

さを求
もと

める試験
し け ん

です。 

硬
かた

さの記号
き ご う

は、従 来
じゅうらい

は HB の記号
き ご う

がよく使
つか

われていました。現在
げんざい

は、超 硬
ちょうこう

合 金 球
ごうきんきゅう

を使用
し よ う

していることを明確
めいかく

にするため、HBW を使
つか

うようになっていま

す。 

 

（４）ビッカース硬
かた

さ試験
し け ん

 

ビッカース硬
かた

さ試験
し け ん

は、正
せい

四角
し か く

すいのダイヤモンド圧子
あ っ し

をサンプルに押
お

し付
つ

けて、表 面
ひょうめん

に残
のこ

ったくぼみの対角線
たいかくせん

長
なが

さから硬
かた

さを求
もと

める試験
し け ん

です。 

サンプルを切断
せつだん

して、表 面
ひょうめん

から深
ふか

さ方向
ほうこう

に、一定
いってい

間隔
かんかく

で繰
く

り返
かえ

し硬
かた

さを測
はか

ります。こうすることで表 面
ひょうめん

から深
ふか

さ方向
ほうこう

に向
む

かって、硬
かた

さの変化
へ ん か

がわかり

ます。 

硬
かた

さの記号
き ご う

は HV です。 
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（５）ヌープ硬
かた

さ試験
し け ん

 

ヌープ硬
かた

さ試験
し け ん

は、ひし形
がた

のダイヤモンド圧子
あ っ し

をサンプルに押
お

し付
つ

けて、

表 面
ひょうめん

に残
のこ

ったひし形
がた

のくぼみの対角線
たいかくせん

の長
なが

さから硬
かた

さを求
もと

める試験
し け ん

です。 

硬
かた

さの記号
き ご う

は HK です。 

 

（６）ショア硬
かた

さ試験
し け ん

 

ショア硬
かた

さ試験
し け ん

は、ダイヤモンドハンマーを材 料
ざいりょう

に落下
ら っ か

させて、跳
は

ね返
かえ

り

の高
たか

さから硬
かた

さを求
もと

める試験
し け ん

です。 

硬
かた

さの記号
き ご う

は HS です。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

５－５】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）ロックウェル硬
かた

さ試
し

験
けん

で求
もと

めた硬
かた

さの記号
き ご う

は HB である。 

②（ ）ブリネル硬
かた

さは薄膜
はくまく

の測定
そくてい

に向
む

いている。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①ロックウェル硬
かた

さ試験
し け ん

で求
もと

めた硬
かた

さには、「HR」とスケールを記入
きにゅう

しま

す。例
たと

えば C スケールで 40 の硬
かた

さであれば、40 HRC と書
か

きます。 

答
こたえ

（B） 

②ブリネル硬
かた

さは比較的
ひ か く て き

大
おお

きな範囲
は ん い

を測定
そくてい

するため、鋳造品
ちゅうぞうひん

など、硬
かた

さが

不均一
ふ き ん い つ

なものの測定
そくてい

に向
む

いています。薄膜
はくまく

はヌープ硬
かた

さ試験
し け ん

などが向
む

い

ています。 答
こたえ

（B） 

 

５．２．３ 衝撃
しょうげき

試験
し け ん

 

 

衝 撃
しょうげき

試験
し け ん

は、 重 量
じゅうりょう

のあるハンマーをある高
たか

さから振
ふ

り下
お

ろして、試験片
し け ん へ ん

を破
は

壊
かい

させ、 勢
いきお

いで振
ふ

り上
あ

がった高
たか

さを測定
そくてい

する試験
し け ん

です。始
はじ

めと終
お

わりの

高
たか

さの差
さ

を測定
そくてい

することで、破壊
は か い

のときに 吸 収
きゅうしゅう

されるエネルギーを求
もと

めま
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す。このエネルギーは衝 撃
しょうげき

エネルギーや 吸 収
きゅうしゅう

エネルギーと呼
よ

ばれます。

衝 撃
しょうげき

エネルギーが大
おお

きいほど、じん性
せい

が高
たか

いということになります。じん性
せい

は、材 料
ざいりょう

の粘
ねば

り強
づよ

さのことです。 

 

５．２．４ 曲
ま

げ試験
し け ん

 

 

曲
ま

げ試験
し け ん

とは、試験片
し け ん へ ん

を曲
ま

げることで、材 料
ざいりょう

の強
つよ

さを 評
ひょう

価
か

する試験
し け ん

です。

所定
しょてい

の角度
か く ど

まで曲
ま

げたあとに、曲
ま

げた外側
そとがわ

を観察
かんさつ

して、裂
さ

けキズなどの欠点
けってん

が

ないことで合格
ごうかく

となります。 

例
たと

えば SS400 の場合
ば あ い

は、曲
ま

げ角度
か く ど

が 180度
ど

に指定
し て い

されているので、180度
ど

曲
ま

げても、外側
そとがわ

に裂
さ

けキズができないことが求
もと

められます。 

 

５．２．５ 疲労
ひ ろ う

試験
し け ん

 

 

引張
ひっぱり

試験
し け ん

では、 力
ちから

を緩
ゆる

めることなく引
ひ

っ張
ぱ

り続
つづ

けます。しかし実際
じっさい

に製品
せいひん

が使
つか

われるときは、 力
ちから

の大
おお

きさが変化
へ ん か

することが多
おお

くあります。弾性
だんせい

変形
へんけい

の

範囲
は ん い

であっても、何度
な ん ど

も 力
ちから

を加
くわ

えたり緩
ゆる

めたりを繰
く

り返
かえ

すと、突然
とつぜん

破壊
は か い

する

ことがあります。このことを疲労
ひ ろ う

破壊
は か い

といいます。 

疲労
ひ ろ う

試験
し け ん

とは、このように 力
ちから

を加
くわ

えることと緩
ゆる

めることを繰
く

り返
かえ

して、ど

れくらいの繰
く

り返
かえ

し回数
かいすう

で疲労
ひ ろ う

破壊
は か い

を起
お

こすかを評価
ひょうか

する試験
し け ん

です。 
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【練習
れんしゅう

問題
もんだい

５－６】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）曲
ま

げ試験
し け ん

では衝撃値
しょうげきち

を求
もと

めることができる。 

②（ ）疲労
ひ ろ う

試験
し け ん

とは繰
く

り返
かえ

しの応 力
おうりょく

を材 料
ざいりょう

に与
あた

える試験
し け ん

である。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①曲
ま

げ試験
し け ん

は、曲
ま

げたあとにキズがないことを確認
かくにん

する試験
し け ん

です。衝撃値
しょうげきち

は衝 撃
しょうげき

試験
し け ん

で求
もと

めることができます。 答
こたえ

（B） 

②疲労
ひ ろ う

試験
し け ん

は、 力
ちから

を繰
く

り返
かえ

し与
あた

える試験
し け ん

です。すなわち、繰
く

り返
かえ

しの

応 力
おうりょく

を与
あた

えることになります。 答
こたえ

（A） 
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５．３ その他
た

の検査
け ん さ

 

 

５．３．１ 非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

 

 

非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

とは、材 料
ざいりょう

を破壊
は か い

することなく欠陥
けっかん

を見
み

つける検査
け ん さ

です。検査
け ん さ

方法
ほうほう

によって、表 面
ひょうめん

のキズだけでなく、内部
な い ぶ

のキズ（空洞
くうどう

）を見
み

つけること

ができます。代 表 的
だいひょうてき

なものを紹 介
しょうかい

します。 

 

（１）放射
ほうしゃ

線
せん

透過
と う か

試験
し け ん

 

放射
ほうしゃ

線
せん

透過
と う か

試験
し け ん

（RT：radiographic test）は、X線
せん

やガンマ線
せん

などの放射
ほうしゃ

線
せん

をサンプルに当
あ

てて、フィルムなどに撮影
さつえい

します。内部
な い ぶ

に空洞
くうどう

などのキズがあ

れば放射
ほうしゃ

線
せん

の 吸 収
きゅうしゅう

が変
か

わるので、内部
な い ぶ

にあるキズを見
み

つけることができま

す。鋳 造 品
ちゅうぞうひん

や溶接部
よ う せ つ ぶ

の内部
な い ぶ

のキズの検査
け ん さ

によく使
つか

われます。 

 

（２）超音波
ちょうおんぱ

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

 

超音波
ちょうおんぱ

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

（UT：ultrasonic test）は、超音波
ちょうおんぱ

をサンプルに当
あ

てて、

反射波
は ん し ゃ は

を測
はか

ります。超音波
ちょうおんぱ

はサンプルの反対側
はんたいがわ

まで行
い

くと反射
はんしゃ

して戻
もど

ってきま

すが、もし内部
な い ぶ

にキズがあれば、キズでも反射
はんしゃ

します。これらの反射
はんしゃ

を測定
そくてい

し

ます。圧延材
あつえんざい

、鍛造材
たんぞうざい

、溶接部
よ う せ つ ぶ

などの内部
な い ぶ

のキズの検査
け ん さ

によく使
つか

われます。 

 

（３）磁気
じ き

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

 

磁気
じ き

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

（MT：magnetic test）は、サンプルを磁化
じ か

させてから、磁
じ

粉
ふん

を吹
ふ

きかけて、磁
じ

粉
ふん

の模様
も よ う

を観察
かんさつ

します。表 面
ひょうめん

か表 面
ひょうめん

の近
ちか

くにキズがある

と、そこに磁場
じ ば

が発生
はっせい

するため、磁
じ

粉
ふん

が集
あつ

まります。これを観察
かんさつ

して見
み

つけま

す。磁
じ

粉
ふん

を見
み

つけやすくするために、蛍光剤
けいこうざい

でコーティングされた磁
じ

粉
ふん

を使
つか

い、紫外線
し が い せ ん

（ブラックライト）を当
あ

てて観察
かんさつ

することがよくあります。磁
じ

粉
ふん

を

使
つか

うので、磁
じ

粉
ふん

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

とも呼
よ

ばれます。 
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（４）浸透
しんとう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

 

浸透
しんとう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

（PT：penetrant test）は、浸透
しんとう

液
えき

と呼
よ

ばれる色
いろ

のついた液体
えきたい

をサンプルに吹
ふ

き付
つ

け、表 面
ひょうめん

を洗 浄
せんじょう

したあとに、現像剤
げんぞうざい

と呼
よ

ばれる液体
えきたい

を

再
ふたた

びサンプルに吹
ふ

き付
つ

けます。もしキズがあれば、キズに残
のこ

った浸透
しんとう

液
えき

が浮
う

かび上
あ

がってくるので、これを観察
かんさつ

して見
み

つけます。表 面
ひょうめん

のキズの検査
け ん さ

によ

く使
つか

われます。 

 

（５）渦
うず

電 流
でんりゅう

試験
し け ん

 

渦
うず

電 流
でんりゅう

試験
し け ん

（ET：eddy current test）は、 交 流
こうりゅう

を流
なが

したコイルをサンプル

に近
ちか

づけて、コイルのインピーダンスの変化
へ ん か

を測
はか

ります。表 面
ひょうめん

にキズがある

と、サンプルに流
なが

れる渦
うず

電 流
でんりゅう

が変化
へ ん か

するので、コイルに流
なが

れる電 流
でんりゅう

も変化
へ ん か

し

ます。渦
うず

電 流
でんりゅう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

、渦流
かりゅう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

、電磁
で ん じ

誘導
ゆうどう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

などの呼
よ

び方
かた

が

あります。 

 

（６）外観
がいかん

試験
し け ん

 

外観
がいかん

試験
し け ん

（VT：visual test）は、人間
にんげん

の目
め

で表 面
ひょうめん

のキズを探
さが

す検査
け ん さ

です。

機器
き き

を使
つか

わない場合
ば あ い

と、カメラなどを使
つか

う場合
ば あ い

があります。目視
も く し

検査
け ん さ

、外観
がいかん

目視
も く し

検査
け ん さ

とも呼
よ

ばれます。 

 

５．３．２ 官能
か ん の う

検査
け ん さ

 

 

人間
にんげん

の味覚
み か く

（舌
した

で味
あじ

わう）、きゅう覚
かく

（鼻
はな

で嗅
か

ぐ）、触 覚
しょっかく

（手
て

など皮膚
ひ ふ

で

触
さわ

る）、視覚
し か く

（目
め

で見
み

る）、聴 覚
ちょうかく

（耳
みみ

で聞
き

く）など、人間
にんげん

の感覚
かんかく

を官能
かんのう

とい

います。これらの官能
かんのう

を使
つか

った検査
け ん さ

を官能
かんのう

検査
け ん さ

といいます。 

つぎのような場合
ば あ い

に官能
かんのう

検査
け ん さ

をします。 

□機械
き か い

で調
しら

べるのが 難
むずか

しく、人間
にんげん

が調
しら

べたほうが良
よ

い場合
ば あ い

 

□物理的
ぶ つ り て き

な特性
とくせい

ではなく、人間
にんげん

の感
かん

じ方
かた

を調
しら

べたい場合
ば あ い
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視覚
し か く

：キズ、色
いろ

、光沢
こうたく

などの検査
け ん さ

 

聴 覚
ちょうかく

：音質
おんしつ

、打音
だ お ん

による空洞
くうどう

やねじのゆるみなどの検査
け ん さ

 

触 覚
しょっかく

：粗
あら

さなどの検査
け ん さ

 

専門
せんもん

の評価者
ひょうかしゃ

ではなくとも、日 常
にちじょう

の作業
さぎょう

で、これらの感覚
かんかく

を使
つか

って、いつ

もと違
ちが

うことがないか確認
かくにん

することが必要
ひつよう

です。機械
き か い

の異常
いじょう

に気
き

づくことがで

きます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

５－７】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）放射
ほうしゃ

線
せん

透過
と う か

試験
し け ん

は材 料
ざいりょう

の内部
な い ぶ

のキズを調
しら

べることができる。 

②（ ）磁気
じ き

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

はアルミニウム合金
ごうきん

のキズを見
み

つけることはできな

い。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①放射
ほうしゃ

線
せん

透過
と う か

試験
し け ん

は X線
せん

やガンマ線
せん

などを使
つか

って材 料
ざいりょう

の内部
な い ぶ

のキズを見
み

つ

けることができます。 答
こたえ

（A） 

②磁気
じ き

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

は、アルミニウム合金
ごうきん

などの非磁性体
ひ じ せ い た い

には使用
し よ う

することが

できません。 答
こたえ

（A） 
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第
だい

６ 章
しょう

 測定
そくてい

 

 

６．１ 測定
そくてい

の基本
き ほ ん

 

 

６．１．１ 測定
そ く て い

の作業
さ ぎ ょ う

 

 

（１）校正
こうせい

 

計
けい

測器
そ く き

の 値
あたい

をいつでも信用
しんよう

できる状 態
じょうたい

にするためには、校正
こうせい

という作業
さぎょう

が

必要
ひつよう

です。校正
こうせい

は、測定器
そ く て い き

の 値
あたい

が正
ただ

しいかどうかを確認
かくにん

する点検
てんけん

と、正
ただ

しい

値
あたい

に調 整
ちょうせい

する修 正
しゅうせい

があります。 

校正
こうせい

は、計
けい

測器
そ く き

メーカーが出荷前
しゅっかまえ

に 行
おこな

うことが多
おお

いです。その場合
ば あ い

は校正
こうせい

証 明 書
しょうめいしょ

がついています。計
けい

測器
そ く き

を購 入
こうにゅう

した後
あと

は、使用者
し よ う し ゃ

が、規定
き て い

や手順書
てじゅんしょ

で

決
き

められた期間
き か ん

で繰
く

り返
かえ

し 行
おこな

います。 

 

（２）誤差
ご さ

の原因
げんいん

 

測定
そくてい

した 値
あたい

と本当
ほんとう

の 値
あたい

（真値
し ん ち

）の差
さ

のことを、測定
そくてい

誤差
ご さ

といいます。誤差
ご さ

の原因
げんいん

は、測定者
そくていしゃ

、使用
し よ う

した装置
そ う ち

、装置
そ う ち

の校正
こうせい

、温度
お ん ど

、湿度
し つ ど

などです。 

熟 練
じゅくれん

の測定者
そくていしゃ

であれば誤差
ご さ

は少
すく

なくなりますが、慣
な

れていないと誤差
ご さ

が大
おお

き

くなります。 

例
たと

えば、計
けい

測器
そ く き

の目盛
め も

りは、目盛
め も

りに対
たい

して垂 直
すいちょく

に見
み

る必要
ひつよう

があります。

斜
なな

めから見
み

てしまうと、異
こと

なった読
よ

みになってしまいます。このことを視差
し さ

と

言
い

います。 

また装置
そ う ち

によって誤差
ご さ

の大
おお

きさが異
こと

なります。計
けい

測器
そ く き

は仕様
し よ う

などが JIS で定
さだ

められているものがありますが、JIS で定
さだ

められた品質
ひんしつ

を満
み

たしているものに

は JIS マークが付
つ

いています。 
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（３）検査
け ん さ

を補助
ほ じ ょ

する道具
ど う ぐ

 

検査
け ん さ

をするときに、計
けい

測器
そ く き

やサンプルを固定
こ て い

するなど、検査
け ん さ

を楽
らく

にする道具
ど う ぐ

を補助
ほ じ ょ

具
ぐ

や治
じ

具
ぐ

（ジグ）といいます。 

直
ちょく

定規
じょうぎ

 真
しん

直度
ちょくど

の高
たか

い平面
へいめん

を持
も

つ補助
ほ じ ょ

具
ぐ

です。加工
か こ う

時
じ

に、けがき線
せん

をま

っすぐ引
ひ

くために使いますが、測定用
そくていよう

としては、測定器
そ く て い き

を 直
ちょく

線 上
せんじょう

に動
うご

かしたいときなどに使
つか

います。 

直 角
ちょっかく

定規
じょうぎ

（スコヤ） 

真
しん

直度
ちょくど

に加えて 直
ちょっ

角度
か く ど

の高
たか

い平面
へいめん

を持
も

つ補助
ほ じ ょ

具
ぐ

です。測定
そくてい

の

補助
ほ じ ょ

として直 角
ちょっかく

が必要
ひつよう

な場合
ば あ い

に使
つか

います。 

パス 測定器
そ く て い き

で直 接
ちょくせつ

測
はか

ることが 難
むずか

しい部分
ぶ ぶ ん

の寸法
すんぽう

を写
うつ

し取
と

るための

補助
ほ じ ょ

具
ぐ

です。内径
ないけい

を写
うつ

し取
と

る内
うち

パスと、外径
がいけい

を写
うつ

し取
と

る外
そと

パス

があります。 

トースカン 針
はり

のような先端
せんたん

と、それを固定
こ て い

する部分
ぶ ぶ ん

からなる補助
ほ じ ょ

具
ぐ

です。

加工
か こ う

時
じ

には平行
へいこう

な線
せん

を書
か

くために使
つか

います。測定
そくてい

時
じ

には、高
たか

さ

を調
しら

べたりすることに使
つか

います。 

V ブロック V型
がた

の 90度
ど

の溝
みぞ

を持
も

つ補助
ほ じ ょ

具
ぐ

です。主
おも

に円筒形
えんとうけい

のものを保持
ほ じ

するために使
つか

います。 

金
かな

マス 溝
みぞ

と固定用
こ て い よ う

のねじを持
も

つ補助
ほ じ ょ

具
ぐ

です。サンプルをねじで締
し

め付
つ

けることができます。 

マグネット

ベース 

定 盤
じょうばん

に固定
こ て い

するための磁石
じしゃく

と、計
けい

測器
そ く き

などを固定
こ て い

する固定部
こ て い ぶ

からなる補助
ほ じ ょ

具
ぐ

です。計
けい

測器
そ く き

を固定
こ て い

するために使
つか

います。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

６－１】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）視差
し さ

による誤差
ご さ

を避
さ

けるためには、目盛
め も

りに対
たい

して垂 直
すいちょく

に見
み

る 

必要
ひつよう

がある。 

②（ ）誤差
ご さ

を防
ふせ

ぐためには、定期的
て い き て き

に校正
こうせい

をしなければいけない。 
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【解
かい

説
せつ

】 

①視差
し さ

による誤差
ご さ

を防
ふせ

ぐためには、目盛
め も り

を斜
なな

めから見
み

るのではなく、垂 直
すいちょく

に見
み

る必要
ひつよう

があります。 答
こたえ

（A） 

②計
けい

測器
そ く き

の 値
あたい

を信頼
しんらい

できるものにするためには、校正
こうせい

をする必要
ひつよう

がありま

す。校正
こうせい

の方法
ほうほう

や期間
き か ん

は、規定
き て い

や手順書
てじゅんしょ

などで定
さだ

められた方法
ほうほう

で 行
おこな

う

必要
ひつよう

があります。 答
こたえ

（A） 
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６．２ 直 接
ちょくせつ

測定
そくてい

 

 

６．２．１ ノギス 

 

（１）ノギスとは 

ノギスは、本 尺
ほんじゃく

に沿
そ

って動
うご

くスライダをもつ計
けい

測器
そ く き

です。本 尺
ほんじゃく

には固定
こ て い

ジ

ョウが、スライダには測定
そくてい

ジョウがあります。ジョウの測定面
そくていめん

で、測
はか

りたい

部分
ぶ ぶ ん

をはさんで測定
そくてい

します。一般的
いっぱんてき

なノギスは、内側用
うちがわよう

のジョウと、外側用
そとがわよう

の

ジョウを持
も

ちます。 従
したが

って、内側
うちがわ

の寸法
すんぽう

も、外側
そとがわ

の寸法
すんぽう

も、測
はか

ることができ

ます。デプスバーをもつノギスでは、深
ふか

さも測
はか

ることができます。 

バーニヤ（副 尺
ふくしゃく

）目盛
め も り

の最 小
さいしょう

読取値
よ み と り ち

は、0.1 mm、0.05 mm、0.02 mm のも

のがあります。0.05 mm のものがよく使
つか

われます。 

デジタル表示
ひょうじ

の最 小
さいしょう

表 示 量
ひょうじりょう

は、0.01 mm です。 

 

 

図
ず

６－１ ノギス 

 

（２）ノギスの使用
し よ う

準備
じゅんび

 

測定
そくてい

する前
まえ

に、測定面
そくていめん

やしゅう動面
どうめん

を拭
ふ

きます。スライダがなめらかに動
うご

き、ガタツキがないかを確認
かくにん

します。 

スライダを閉
と

じて、 光
ひかり

にかざして、ジョウにすき間
ま

がないか確認
かくにん

をしま

す。そして、目盛
め も り

が 0 になるか確認
かくにん

します。デジタル表示
ひょうじ

であればゼロ点
てん

をリ

セットするボタンを押
お

すことで 0 にすることができます。 
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（３）ノギスの使用
し よ う

方法
ほうほう

 

まず測定
そくてい

したいものを清掃
せいそう

します。バリがあれば取
と

り除
のぞ

く必要
ひつよう

があります。 

外径
がいけい

や全 長
ぜんちょう

寸法
すんぽう

を測
はか

るときは、外側用
そとがわよう

測定面
そくていめん

を使用
し よ う

します。内径
ないけい

や溝
みぞ

の幅
はば

寸法
すんぽう

を測
はか

るときは、内側用
うちがわよう

測定面
そくていめん

を使用
し よ う

します。穴
あな

や溝
みぞ

の深
ふか

さを測
はか

るときは、

深
ふか

さ用
よう

測定面
そくていめん

を使用
し よ う

します。 

 

（４）ノギスの目盛
め も

りの読
よ

み方
かた

 

バーニヤ目盛
め も り

を使
つか

って寸法
すんぽう

を測
はか

るときは、まずバーニヤ目盛
め も り

の 0 の部分
ぶ ぶ ん

を使
つか

って、本 尺
ほんじゃく

目盛
め も り

を読
よ

みます。つぎに、バーニヤ目盛
め も り

の中
なか

で、本 尺
ほんじゃく

目盛
め も り

と一致
い っ ち

する目盛
め も り

を探
さが

します。本 尺
ほんじゃく

目盛
め も り

とバーニヤ目盛
め も り

の 値
あたい

を足
た

した 値
あたい

が、測定値
そ く て い ち

です。 

例
たと

えば、30.35 mm の寸法
すんぽう

を測
はか

っているとします。まずバーニヤ目盛
め も り

の 0 が

本 尺
ほんじゃく

目盛
め も り

のどこにあるかを読
よ

みます。30 と 31 の 間
あいだ

にあれば、測定値
そ く て い ち

は 30 

mm から 31 mm の 間
あいだ

であることがわかります。つぎに本 尺
ほんじゃく

目盛
め も り

と一致
い っ ち

する

バーニヤ目盛
め も り

を読
よ

みます。0.35 の目盛
め も り

が一致
い っ ち

していれば、0.35 mm であること

がわかります。 従
したが

って、本 尺
ほんじゃく

目盛
め も り

の 値
あたい

である 30 mm とバーニヤ目盛
め も り

の 値
あたい

である 0.35 mm を足
た

して、30.35 mm が測定値
そ く て い ち

となります。 

 

図
ず

６－２ ノギスの目盛
め も り

 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

６－２】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）ノギスでは内径
ないけい

を測
はか

ることはできない。 

②（ ）ノギスはジョウの先端
せんたん

を使
つか

うことで、誤差
ご さ

を小
ちい

さくすることがで

きる。 
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【解
かい

説
せつ

】 

①ノギスは、外側用
そとがわよう

測定面
そくていめん

で外径
がいけい

を、内側用
うちがわよう

測定面
そくていめん

で内径
ないけい

を測
はか

ることがで

きます。またデプスバーを持
も

つものは深
ふか

さも測
はか

ることができます。 

答
こたえ

（B） 

②ノギスは、できるだけジョウの根元
ね も と

を使
つか

うことで、誤差
ご さ

を小
ちい

さくするこ

とができます。 答
こたえ

（B） 

 

６．２．２ マイクロメータ 

 

（１）マイクロメータとは 

マイクロメータは、ねじの原理
げ ん り

を利用
り よ う

して、精密
せいみつ

に寸法
すんぽう

を測
はか

ることができる

測定器
そ く て い き

です。 

外側
そとがわ

マイクロメータは、外側
そとがわ

寸法
すんぽう

を測
はか

るマイクロメータです。フレームの

一方
いっぽう

にアンビルが固定
こ て い

されています。もう一方
いっぽう

にねじ機構
き こ う

で動
うご

くスピンドルが

あります。アンビルとスピンドルに測定面
そくていめん

が備
そな

えられています。アンビル、ね

じ機構部
き こ う ぶ

、スピンドルが一 直 線 上
いっちょくせんじょう

に配置
は い ち

されているため、精度
せ い ど

良
よ

く寸法
すんぽう

を

測定
そくてい

することができます。 

アナログ式
しき

の場合
ば あ い

、ねじのピッチが 0.5 mm のものと 1 mm のものがありま

す。どちらも目量
めりょう

は 0.01 mm です。 

 

 

 

図
ず

６－３ マイクロメータ 
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（２）マイクロメータの使用
し よ う

準備
じゅんび

 

①熱 膨 張
ねつぼうちょう

による差
さ

も影 響
えいきょう

しますので、マイクロメータと測定物
そくていぶつ

ともに室温
しつおん

（20℃）にする必要
ひつよう

があります。 

②測定面
そくていめん

の汚
よご

れを拭
ふ

き取
と

ります。一般
いっぱん

に白紙
は く し

を挟
はさ

んでから引
ひ

き抜
ぬ

くことで

清掃
せいそう

をします。 

③ゼロ点
てん

を確認
かくにん

します。ゆっくりとアンビルとスピンドルを接 触
せっしょく

させます。

さらにシンブルを回
まわ

し、カチカチと空回
からまわ

りするまで回
まわ

します。目盛
め も り

を読
よ

ん

で、0 であることを確認
かくにん

します。測定
そくてい

範囲
は ん い

が 0 より大
おお

きいマイクロメータ

の場合
ば あ い

は、基
き

準 棒
じゅんぼう

を用
もち

いて基点
き て ん

を確認
かくにん

します。 

 

（３）マイクロメータの使用
し よ う

方法
ほうほう

 

まず測定
そくてい

したいものを清掃
せいそう

します。バリがあれば取
と

り除
のぞ

く必要
ひつよう

があります。 

ゼロ点
てん

を確認
かくにん

したときと同
おな

じく、ゆっくりと測定物
そくていぶつ

にスピンドルを接 触
せっしょく

させま

す。さらにシンブルを回
まわ

し、カチカチと空回
からまわ

りするまで回
まわ

します。視差
し さ

による

誤差
ご さ

を防
ふせ

ぐため、正 面
しょうめん

から目盛
め も り

を読
よ

みます。 

 

（４）マイクロメータの目盛
め も

りの読
よ

み方
かた

 

まずはスリーブの目盛
め も り

を読
よ

みます。つぎにシンブルの目盛
め も り

を読
よ

みます。スリ

ーブの 値
あたい

とシンブルの 値
あたい

を足
た

したものが測定値
そ く て い ち

になります。 

（例
れい

）「20.45 mm の対 象 物
たいしょうぶつ

を測
はか

る」 

まずスリーブの目盛
め も り

を読
よ

みます。20.0 mm の目盛
め も り

まで見
み

えます。 

つぎにシンブルの目盛
め も り

を読
よ

みます。0.45 mm の目盛
め も り

を指
さ

しています。 

マイクロメータは、副 尺
ふくしゃく

目盛
め も り

がある場合
ば あ い

は、副 尺
ふくしゃく

を用
もち

いて 0.001 mm まで

読
よ

むことができます。副 尺
ふくしゃく

目盛
め も り

がない場合
ば あ い

も、目分量
めぶんりょう

で 0.001 mm まで読
よ

み取
と

ることができます。 
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【練習
れんしゅう

問題
もんだい

６－３】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）マイクロメータは、計測
けいそく

の前
まえ

に測定面
そくていめん

のホコリを取
と

り除
のぞ

く必要
ひつよう

が 

ある。 

②（ ）マイクロメータは、温度
お ん ど

による影 響
えいきょう

を防
ふせ

ぐ機能
き の う

がついているた

め、測定
そくてい

する場所
ば し ょ

の温度
お ん ど

は関係
かんけい

がない。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①マイクロメータは精密
せいみつ

に寸法
すんぽう

を測
はか

るものですので、ホコリを挟
はさ

むと誤差
ご さ

の原因
げんいん

になります。測定面
そくていめん

のホコリは取
と

り除
のぞ

く必要
ひつよう

があります。 

答
こたえ

（A） 

②マイクロメータは、温度
お ん ど

による影 響
えいきょう

を受
う

けるため、測定
そくてい

する場所
ば し ょ

はでき

るだけ 20℃に保
たも

ち、マイクロメータと測定物
そくていぶつ

も 20℃に近
ちか

づける必要
ひつよう

が

あります。 答
こたえ

（B） 

 

６．２．３ その他
た

の測定器
そ く て い き

 

 

（１） 直
ちょく

尺
しゃく

 

直
ちょく

尺
しゃく

は長
なが

さを測定
そくてい

する測定器
そ く て い き

です。使
つか

い方
かた

は文房具
ぶ ん ぼ う ぐ

のものさしと同
おな

じで

す。 

 

（２）プロトラクター 

プロトラクターは角度
か く ど

を測定
そくてい

する測定器
そ く て い き

です。分度器
ぶ ん ど き

とものさしを合
あ

わせた

ような構造
こうぞう

が一般的
いっぱんてき

です。それぞれ分度板
ぶ ん ど ば ん

と竿
さお

と呼
よ

ばれます。計測
けいそく

したい 2

平面
へいめん

に分度板
ぶ ん ど い た

の底面
ていめん

と竿
さお

を当
あ

て、分度板
ぶ ん ど ば ん

の目盛
め も り

を読
よ

むことで、角度
か く ど

を計測
けいそく

する

ことができます。 

 

（３）ハイトゲージ 

ハイトゲージは高
たか

さなどの寸法
すんぽう

を測定
そくてい

する測定器
そ く て い き

です。定 盤
じょうばん

の上
うえ

で使
つか

う



 

60 

測定器
そ く て い き

です。定 盤
じょうばん

に対
たい

して測定子
そ く て い し

が直 角
ちょっかく

に動
うご

くので、定 盤
じょうばん

からの高
たか

さ寸法
すんぽう

を正確
せいかく

に測定
そくてい

することができます。 

表示
ひょうじ

はノギスと同
おな

じく、アナログ表示
ひょうじ

とデジタル表示
ひょうじ

があります。アナログ

表示
ひょうじ

はバーニヤ目盛
め も り

とダイヤル目盛
め も り

があります。バーニヤ目盛
め も り

の場合
ば あ い

、最 小
さいしょう

読取値
よ み と り ち

は 0.05 mm か 0.02 mm です。 

 

（４）デプスゲージ 

デプスゲージは深
ふか

さを測定
そくてい

する測定器
そ く て い き

です。基準
きじゅん

となる面
めん

に対
たい

して測定面
そくていめん

が

直 角
ちょっかく

に動
うご

くので、基準
きじゅん

となる面
めん

からの深
ふか

さを測
はか

ることができます。 

表示
ひょうじ

はノギスと同
おな

じく、アナログ表示
ひょうじ

とデジタル表示
ひょうじ

があります。アナログ

表示
ひょうじ

はバーニヤ目盛
め も り

とダイヤル目盛
め も り

があります。バーニヤ目盛
め も り

の場合
ば あ い

、最 小
さいしょう

読取値
よ み と り ち

は 0.05 mm か 0.02 mm です。 

 

（５）三次元
さ ん じ げ ん

測定機
そ く て い き

 

三次元
さ ん じ げ ん

測定機
そ く て い き

（CMM：Coordinate Measuring Machine）は長
なが

さと角度
か く ど

だけ

でなく、さまざまな幾何
き か

公差
こ う さ

も測定
そくてい

することができる測定機
そ く て い き

です。一般的
いっぱんてき

なも

のは、プローブを測定物
そくていぶつ

に接 触
せっしょく

させ、その接 触
せっしょく

した座標
ざひょう

をパソコンに読
よ

み込
こ

んで、さまざまな計算
けいさん

をすることで、測定
そくてい

を 行
おこな

います。 

 

 

（６）表 面
ひょうめん

粗
あら

さ測定機
そくていき

 

表 面
ひょうめん

粗
あら

さ測定機
そ く て い き

は、表 面
ひょうめん

粗
あら

さを測定
そくてい

する測定機
そ く て い き

です。一般的
いっぱんてき

なものは、

触
しょく

針
しん

（スタイラス）で表 面
ひょうめん

をなぞり、表 面
ひょうめん

の凸凹
でこぼこ

を拡大
かくだい

してパソコンに読
よ

み込
こ

んで、計算
けいさん

することで、測定
そくてい

を 行
おこな

います。 

 

  



 

61 

６．３ 比較
ひ か く

測定
そくてい

 

 

６．３．１ ダイヤルゲージ 

 

（１）ダイヤルゲージとは 

ダイヤルゲージは、測定子
そ く て い し

の動
うご

きを機械的
き か い て き

に拡大
かくだい

して、円形
えんけい

の目盛
め も り

で移動量
いどうりょう

を表示
ひょうじ

する測定器
そ く て い き

です。 

目盛板
め も り ば ん

には長 針
ちょうしん

が設
もう

けられています。測定子
そ く て い し

はプランジャ（スピンドル）

で保持
ほ じ

されています。プランジャを押
お

し込
こ

むと、長 針
ちょうしん

が時計
と け い

回
まわ

りに回
まわ

りま

す。 

ダイヤルゲージは、スタンドに保持
ほ じ

して使用
し よ う

します。スタンドへの取
と

り付
つ

け

は、裏
うら

蓋
ぶた

の耳
みみ

金
がね

か、ステムを使
つか

って固定
こ て い

します。 

 

 

図
ず

６－４ ダイヤルゲージ 

 

（２）ダイヤルゲージの使用
し よ う

方法
ほうほう

 

①測定
そくてい

の前
まえ

に、長 針
ちょうしん

やプランジャの動
うご

きが滑
なめ

らかであるか確認
かくにん

します。各部
か く ぶ

に緩
ゆる

みがないかを確認
かくにん

します。 

②基準
きじゅん

となるブロックゲージに測定子
そ く て い し

を当
あ

てて、ゼロ点
てん

を合
あ

わせます。 
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③ブロックゲージと測定物
そくていぶつ

を入
い

れ替
か

えて、針
はり

の 値
あたい

を読
よ

みます。針
はり

の 値
あたい

は、 

ブロックゲージの 値
あたい

との差
さ

を 表
あらわ

しています。 

 

（３）ダイヤルゲージの目盛
め も

りの読
よ

み方
かた

 

短針
たんしん

があるタイプの場合
ば あ い

、まず短針
たんしん

を読
よ

みます。つぎに長 針
ちょうしん

を読
よ

みます。

短針
たんしん

と長 針
ちょうしん

の合計
ごうけい

が、ブロックゲージの 値
あたい

との差
さ

です。 

なお、ブロックゲージの 値
あたい

より大
おお

きい場合
ば あ い

は、ゼロ点
てん

より右
みぎ

回
まわ

りの位置
い ち

に

針
はり

がきます。ブロックゲージの 値
あたい

より小
ちい

さい場合
ば あ い

は、ゼロ点
てん

より 左
ひだり

回
まわ

りの

位置
い ち

に針
はり

がきます。 

（例
れい

）「11.25 mm を測定
そくてい

する」 

10mm のブロックゲージを使
つか

い、ゼロ点
てん

が短針
たんしん

5 mm、長 針
ちょうしん

0 mm の場合
ば あ い

、 

測定
そくてい

すると、短針
たんしん

は 6 mm、長 針
ちょうしん

は 0.25 mm を指
さ

します。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

６－４】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）ダイヤルゲージは、直 接
ちょくせつ

測定
そくてい

をする測定器
そ く て い き

に分類
ぶんるい

できる。 

②（ ）ダイヤルゲージのプランジャは、測定
そくてい

したい方向
ほうこう

に対
たい

して平行
へいこう

に

する必
ひつ

要
よう

がある。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①ダイヤルゲージは、比較
ひ か く

測定
そくてい

をする測定器
そ く て い き

に分類
ぶんるい

されます。ブロックゲ

ージなどの基準
きじゅん

に対
たい

して、どれだけ寸法
すんぽう

が異
こと

なるかを表示
ひょうじ

する計
けい

測器
そ く き

で

す。 答
こたえ

（B） 

②ダイヤルゲージのプランジャは、測定
そくてい

したい方向
ほうこう

に対
たい

して平行
へいこう

にする

必要
ひつよう

があります。測定
そくてい

したい方向
ほうこう

に対
たい

して斜
なな

めになると、誤差
ご さ

が大
おお

きく

なります。 答
こたえ

（A） 
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６．３．２ その他
た

の比較
ひ か く

測定器
そ く て い き

 

 

（１）てこ式
しき

ダイヤルゲージ 

測定子
そ く て い し

がてこのように動
うご

くてこ式
しき

ダイヤルゲージがあります。使
つか

い方
かた

の流
なが

れ

はダイヤルゲージと同
おな

じです。測定子
そ く て い し

が動
うご

く方向
ほうこう

に対
たい

して測定
そくてい

したい方向
ほうこう

が

傾
かたむ

くと、誤差
ご さ

が大
おお

きくなります。できるだけ測定子
そ く て い し

の移動
い ど う

方向
ほうこう

と測定
そくてい

したい

方向
ほうこう

を一致
い っ ち

させる必要
ひつよう

があります。 

 

 

図
ず

６－５ てこ式
しき

ダイヤルゲージ 

 

（２）シリンダゲージ 

内径
ないけい

を測
はか

るための形 状
けいじょう

をしたダイヤルゲージをシリンダゲージと呼
よ

びま

す。使
つか

い方
かた

の流
なが

れはダイヤルゲージとほぼ同
おな

じです。測定
そくてい

の基準
きじゅん

には、リング

ゲージを使
つか

います。 
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図
ず

6-6 シリンダゲージ 

 

（３）ダイヤルキャリパーゲージ 

測定子
そ く て い し

が内
うち

パスや外
そと

パスのような形 状
けいじょう

になったダイヤルゲージをダイヤル

キャリパーゲージと呼
よ

びます。溝
みぞ

の径
けい

など他
た

の測定器
そ く て い き

では測定
そくてい

が 難
むずか

しい部分
ぶ ぶ ん

を高精度
こ う せ い ど

に計測
けいそく

することができます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

６－５】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

 ①（ ）てこ式
しき

ダイヤルゲージは、リングゲージを基準
きじゅん

に測定
そくてい

することが 

できる。 

②（ ）シリンダゲージは、ブロックゲージを基準
きじゅん

に測定
そくてい

することができ

る。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

① てこ式
しき

ダイヤルゲージは一般的
いっぱんてき

にブロックゲージを基準
きじゅん

に測定
そくてい

します。

答
こたえ

（B） 

②シリンダゲージは一般的
いっぱんてき

にリングゲージを基準
きじゅん

に測定
そくてい

します。 答
こたえ

（B） 

 

６．３．３ 基
き

準
じゅん

ゲージ・限界
げ ん か い

ゲージ 

 

（１）ブロックゲージ 

ブロックゲージは、長
なが

さの比較
ひ か く

測定
そくてい

の基準
きじゅん

として使
つか

う測定器
そ く て い き

です。直 方 体
ちょくほうたい

の形 状
けいじょう

をしていますが、鏡 面
きょうめん

になっている 2 つの面
めん

が測定面
そくていめん

です。この
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測定面
そくていめん

は平面度
へ い め ん ど

や寸法
すんぽう

の精度
せ い ど

がとても高
たか

く正確
せいかく

です。 

また、2 つのブロックゲージの測定面
そくていめん

同士
ど う し

をこすり合
あ

わせると、密 着
みっちゃく

（リン

ギング）という現 象
げんしょう

が起
お

きます。2 つ以上
いじょう

のブロックゲージを重
かさ

ねて使用
し よ う

する

ときは、密 着
みっちゃく

させます。 

使用後
し よ う ご

は、指紋
し も ん

などの汚
よご

れを取
と

り除
のぞ

いて、防錆油
ぼ う せ い ゆ

を塗
ぬ

ります。測定面
そくていめん

にカエ

リが発生
はっせい

したときは、専用
せんよう

のカエリ取
と

り砥石
と い し

で除去
じょきょ

します。 

 

（２）リングゲージ 

リングゲージは、内径
ないけい

の比較
ひ か く

測定
そくてい

の基準
きじゅん

として使
つか

う測定器
そ く て い き

です。円筒
えんとう

形 状
けいじょう

をしており、内径面
ないけいめん

が測定面
そくていめん

です。 

 

（３）限界
げんかい

ゲージ 

限界
げんかい

ゲージは、製品
せいひん

の穴
あな

や軸
じく

の寸法
すんぽう

が公差内
こ う さ な い

であるかどうかを検査
け ん さ

する

測定器
そ く て い き

です。一般
いっぱん

に「通
とお

り側
がわ

」と「止
とま

り側
がわ

」がセットで使
つか

われます。検査
け ん さ

した

い製品
せいひん

が、通
とお

り側
がわ

ゲージはスムーズに通
とお

り、止
とま

り側
がわ

ゲージは通
とお

らないことを

確認
かくにん

します。例
たと

えば、穴用
あなよう

の限界
げんかい

ゲージで検査
け ん さ

をして、通
とお

り側
がわ

が通
とお

らなかった

場合
ば あ い

、穴
あな

が最 小
さいしょう

許容
きょよう

限界
げんかい

よりも小
ちい

さいということになります。 

穴用
あなよう

の限界
げんかい

ゲージとして、全形
ぜんけい

プラグゲージ（栓
せん

ゲージ）や部分
ぶ ぶ ん

プラグゲー

ジがあります。軸用
じくよう

の限界
げんかい

ゲージとして、リングゲージや挟
はさ

みゲージがありま

す。 

リングゲージは、比較測定
ひ か くそ くて い

の基準
きじゅん

として使
つか

うものを基準
きじゅん

リングゲージ（マス

ターリングゲージ）、限界
げんかい

ゲージとして使
つか

うものを限界
げんかい

リングゲージと呼
よ

び分
わ

けることがあります。 
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図
ず

６－７ 限界
げんかい

ゲージ 

 

 

（４）ねじゲージ 

ねじゲージは、ねじの有効径
ゆうこうけい

を検査
け ん さ

するための限界
げんかい

ゲージです。めねじを

検査
け ん さ

する「ねじプラグゲージ」と、おねじを検査
け ん さ

する「ねじリングゲージ」が

あります。またそれぞれに、通
とお

り側
がわ

ねじゲージと止
とま

り側
がわ

ねじゲージがありま

す。 

 

 

 

 

 

図
ず

６－８ ねじゲージ 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

６－６】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

  ①（ ）内径
ないけい

に計測面
けいそくめん

を持
も

つものをプラグゲージ、外径
がいけい

に測定面
そくていめん

を持
も

つも 

のをリングゲージという。 

②（ ）ねじプラグゲージの通
とお

り側
がわ

ねじゲージが通
とお

れば、そのねじは 必
かなら

ず

合格
ごうかく

である。 

 

 

と
お

 

と
ま

 

が
わ

 

が
わ

 

ぜんけい 

 

ぶぶん 

 

はさ 
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【解
かい

説
せつ

】 

①内径
ないけい

に計測面
けいそくめん

を持
も

つものをリングゲージ、外径
がいけい

に測定面
そくていめん

を持
も

つものをプ

ラグゲージ（栓
せん

ゲージ）といいます。 答
こたえ

（B） 

②通
とお

り側
がわ

ねじゲージが通
とお

り、かつ止
とま

り側
がわ

ねじゲージが止
と

まることが、合格
ごうかく

の条 件
じょうけん

です。 答
こたえ

（B） 
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第 7 章
だい しょう

 製図
せ い ず

 

 

７．１ 図面
ず め ん

の様式
ようしき

 

 

７．１．１ 製図
せ い ず

用紙
よ う し

 

 

（１）用紙
よ う し

のサイズ 

図面
ず め ん

のサイズは、A列
れつ

サイズ（A0、A1、A2、A3、A4）を優先
ゆうせん

して使
つか

いま

す。図面
ず め ん

には B列
れつ

サイズ（B4 や B5 など）やレターサイズなどは使
つか

いません。 

また、不必要
ふ ひ つ よ う

に大
おお

きなサイズは使
つか

わずに、対 象 物
たいしょうぶつ

をわかりやすく 表
あらわ

すこと

ができる最 小
さいしょう

の用紙
よ う し

を使
つか

います。 

 

（２）用紙
よ う し

の向
む

き 

図面
ず め ん

は長 辺
ちょうへん

を横
よこ

方向
ほうこう

に用
もち

います。A4 のみ短辺
たんへん

を横
よこ

方向
ほうこう

にしても良
よ

いことに

なっています。 

 

７．１．２ 尺度
し ゃ く ど

 

 

（１）尺度
しゃくど

とは 

対 象 物
たいしょうぶつ

の実際
じっさい

の大
おお

きさと図面
ず め ん

の中
なか

での大
おお

きさの比
ひ

のことを尺度
しゃくど

といいま

す。 

実際
じっさい

の大
おお

きさと図面
ず め ん

の中
なか

での大
おお

きさとを同
おな

じとすることを現 尺
げんしゃく

といいます。

拡大
かくだい

することを倍
ばい

尺
しゃく

といいます。 縮 小
しゅくしょう

することを 縮 尺
しゅくしゃく

といいます。現 尺
げんしゃく

の場合
ば あ い

、1:1 と 表
あらわ

します。倍
ばい

尺
しゃく

の場合
ば あ い

、拡大
かくだい

する倍率
ばいりつ

を x:1 のように 表
あらわ

しま

す。 縮 尺
しゅくしゃく

の場合
ば あ い

、 縮 小
しゅくしょう

する倍率
ばいりつ

を 1:x のように 表
あらわ

します。 
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（２）推 奨
すいしょう

される尺度
しゃくど

 

倍
ばい

尺
しゃく

の場合
ば あ い

は、50:1、20:1、10:1、5:1、2:1 のいずれかを使
つか

うことが推
すい

奨
しょう

されます。 縮 尺
しゅくしゃく

の場合
ば あ い

は、1:2、1:5、1:10、1:20、1:50、1:100、1:200、

1:500、1:1 000、1:2 000、1:5 000、1:10 000 のいずれかを使
つか

うことが推 奨
すいしょう

さ

れます。 

 

７．１．３ 線
せ ん

 

 

（１）線
せん

の太
ふと

さ 

製図
せ い ず

に使
つか

う線
せん

の太
ふと

さは 3種類
しゅるい

です。細線
さいせん

、太線
ふとせん

、極
ごく

太線
ぶとせん

と呼
よ

ばれます。それ

ぞれ、1:2:4 の太
ふと

さとします。 

シャープペンシルで製図
せ い ず

をする場合
ば あ い

は、3 mm、5 mm、7 mm の太
ふと

さを選
えら

ぶ

ことが多
おお

いです。 

 

（２）線
せん

の種類
しゅるい

 

製図
せ い ず

に使
つか

う主
おも

な線
せん

の種類
しゅるい

は 表
ひょう

のようになっています。 
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表
ひょう

７－１ 製図
せ い ず

に使
つか

う線
せん

の種類
しゅるい

 

外形
がいけい

線
せん

 太
ふと

い実線
じっせん

  対 象 物
たいしょうぶつ

の見
み

える部分
ぶ ぶ ん

の形
けい

状
じょう

を 表
あらわ

す 

寸
すん

法線
ぽうせん

 

細
ほそ

い実線
じっせん

  

寸法
すんぽう

記入
きにゅう

に用
もち

いる 

寸法
すんぽう

補助
ほ じ ょ

線
せん

 
寸法
すんぽう

を記入
きにゅう

するために図形
ず け い

から引
ひ

き出
だ

すために用
もち

いる 

かくれ線
せん

 
細
ほそ

い破線
は せ ん

また

は太
ふと

い破線
は せ ん

 
 対 象 物

たいしょうぶつ

の見
み

えない部分
ぶ ぶ ん

の形
けい

状
じょう

を 表
あらわ

す 

中 心
ちゅうしん

線
せん

 細
ほそ

い一点
いってん

鎖
さ

線
せん

  図形
ず け い

の中 心
ちゅうしん

を 表
あらわ

すために用
もち

いる 

想像
そうぞう

線
せん

 細
ほそ

い二点
に て ん

鎖
さ

線
せん

  

隣
となり

の部品
ぶ ひ ん

などを参考
さんこう

に示
しめ

すため 

工具
こ う ぐ

、治
じ

具
ぐ

などの位置
い ち

を参考
さんこう

に示
しめ

すため 

動
うご

く部分
ぶ ぶ ん

を、動
うご

いた位置
い ち

で 表
あらわ

すため 

加工前
か こ う ま え

や後
あと

の形 状
けいじょう

を 表
あらわ

すため 

繰
く

り返
かえ

しを示
しめ

すため 

図示
ず し

された断面
だんめん

の手前
て ま え

を 表
あらわ

すため 

破
は

断線
だんせん

 

不規則
ふ き そ く

な 波形
は け い

の細
ほそ

い実線
じっせん

、

またはジグザ

グ線
せん

 

 

対 称 物
たいしょうぶつ

の一部
い ち ぶ

を破
やぶ

った、または取
と

り去
さ

った境 界
きょうかい

 

切
せつ

断線
だんせん

 

細
ほそ

い 一点
いってん

鎖
さ

線
せん

で 、 端部
た ん ぶ

及
およ

び

方向
ほうこう

の変
か

わる

部分
ぶ ぶ ん

を太
ふと

くし

た線
せん

 

 

断面図
だ ん め ん ず

を描
か

く場合
ば あ い

、その断面
だんめん

位置
い ち

を対応
たいおう

する図
ず

に 表
あらわ

すために用
もち

いる 

ハッチング 

細
ほそ

い実線
じっせん

で、

規則的
き そ く て き

に 並
なら

べ

たもの 
 

断面図
だ ん め ん ず

の切
き

り口
くち

を示
しめ

す 
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７．１．４ 文字
も じ

 

 

文字
も じ

の大
おお

きさは、「文字
も じ

高
たか

さ」によって 表
あらわ

します。漢字
か ん じ

の文字
も じ

高
たか

さは、3.5 

mm、5 mm、7 mm、10 mm の 4種類
しゅるい

です。仮名
か な

やアルファベット、数字
す う じ

の

文字
も じ

高
たか

さは、2.5 mm、3.5 mm、5 mm、7 mm、10 mm の 5種類
しゅるい

です。 

 

７．１．５ 図面
ず め ん

の種類
し ゅ る い

  

 

部品
ぶ ひ ん

を加工
か こ う

するための図面
ず め ん

を部品図
ぶ ひ ん ず

といいます。部品
ぶ ひ ん

を組
くみ

立
た

てるための図面
ず め ん

を組立図
く み た て ず

といいます。機械
き か い

の据付
すえつけ

などを示
しめ

す図面
ず め ん

を配置図
は い ち ず

といいます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

７―１】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）尺度
しゃくど

の 2:1 とは、実物
じつぶつ

を半分
はんぶん

の大
おお

きさで作図
さ く ず

することである。 

②（ ）細
ほそ

い実線
じっせん

は、対象物
たいしょうぶつ

の見
み

える部分
ぶ ぶ ん

の形 状
けいじょう

を 表
あらわ

す。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①2:1 は倍
ばい

尺
しゃく

と呼
よ

ばれ、実物
じつぶつ

を 2倍
ばい

の大
おお

きさで作図
さ く ず

することです。 

答
こたえ

（B） 

②太
ふと

い実線
じっせん

は、対象物
たいしょうぶつ

の見
み

える部分
ぶ ぶ ん

の形 状
けいじょう

を 表
あらわ

します。細
ほそ

い実線
じっせん

は、

寸法
すんぽう

記入
きにゅう

に用
もち

います。 答
こたえ

（B） 
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７．２ 図形
ず け い

の 表
あらわ

し方
かた

 

 

本来
ほんらい

は立体
りったい

のものを平面
へいめん

に描
か

く方法
ほうほう

のことを投影法
とうえいほう

と言
い

います。投影法
とうえいほう

に

は、等角
とうかく

投影
とうえい

や不等角
ふ と う か く

投影
とうえい

、第一角法
だいいちかくほう

、第三角法
だいさんかくほう

など、さまざまものがありま

す。日本
に ほ ん

の機械
き か い

製図
せ い ず

は「第三角法
だいさんかくほう

」で描
か

くことが JIS で定
さだ

められています。 

 

７．２．１ 第三角法
だ い さ ん か く ほ う

 

 

（１）第三角法
だいさんかくほう

の定義
て い ぎ

 

平行
へいこう

光線
こうせん

を対 象 物
たいしょうぶつ

に当
あ

てて、その光線
こうせん

に直 角
ちょっかく

な方向
ほうこう

に投影
とうえい

した画像
が ぞ う

を

正投影図
せ い とう えい ず

と言
い

います。三次元
さ ん じ げ ん

空 間 上
くうかんじょう

の平面
へいめん

と側面
そくめん

に対
たい

して、第三象限
だいさんしょうげん

の位置
い ち

に対 象 物
たいしょうぶつ

を置
お

いて正投影
せいとうえい

する作
さく

図法
ず ほ う

を、第三角法
だいさんかくほう

と言
い

います。 

 

（２）第三角法
だいさんかくほう

の配置
は い ち

 

第三角法
だいさんかくほう

での投影図
と う え い ず

は、図
ず

のような配置
は い ち

になります。正面図
しょうめんず

(a)に対
たい

して、右
みぎ

から見
み

た側面図
そ く め ん ず

(d)は、正面図
しょうめんず

の右側
みぎがわ

に配置
は い ち

します。正面図
しょうめんず

に対
たい

して、上
うえ

から見
み

た平面図
へ い め ん ず

(b)は、正面図
しょうめんず

の上側
うわがわ

に配置
は い ち

します。 

 

 

図
ず

７－１ 第三角法
だいさんかくほう
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（３）第三角法
だいさんかくほう

の指示
し じ

 

下
した

の図
ず

は第三角法
だいさんかくほう

の記号
き ご う

です。第三角法
だいさんかくほう

で作図
さ く ず

していることを明確
めいかく

にするた

めに、図面
ず め ん

の表 題 欄
ひょうだいらん

かその近
ちか

くに第三角法
だいさんかくほう

の記号
き ご う

を描
か

きます。 

 

 

図
ず

７－２ 第三角法
だいさんかくほう

の記号
き ご う

 

 

７．２．２ 正面図
し ょ う め ん ず

 

 

形 状
けいじょう

や機能
き の う

が一番
いちばん

わかりやすい投影図
と う え い ず

を、正面図
しょうめんず

（主
しゅ

投影図
と う え い ず

）といいま

す。組立図
く み た て ず

の正面図
しょうめんず

は、対 象 物
たいしょうぶつ

を使用
し よ う

する方向
ほうこう

で描
か

きます。部品図
ぶ ひ ん ず

の正面図
しょうめんず

は、加工
か こ う

の主
おも

な工程
こうてい

で対 象 物
たいしょうぶつ

を置
お

く方向
ほうこう

で描
か

きます。 

隠
かく

れ線
せん

はなるべく使
つか

わないようにします。このため、隠
かく

れ線
せん

をできるだけ使
つか

わなくてよい方向
ほうこう

を正面図
しょうめんず

にします。 

正面図
しょうめんず

を補助
ほ じ ょ

するための投影図
と う え い ず

の数
かず

は必要
ひつよう

最 小 限
さいしょうげん

にします。 

 

７．２．３ 断面図
だ ん め ん ず

 

 

対 象 物
たいしょうぶつ

を仮
かり

に切断
せつだん

して手前
て ま え

を取
と

り除
のぞ

いた図面
ず め ん

を、断面図
だ ん め ん ず

と呼
よ

びます。円筒
えんとう

の内径
ないけい

部分
ぶ ぶ ん

など、隠
かく

れた部分
ぶ ぶ ん

をわかりやすく示
しめ

すために、断面図
だ ん め ん ず

を使
つか

います。 

切断
せつだん

した切
き

り口
くち

は一般的
いっぱんてき

にハッチングをします。 

隠
かく

れ線
せん

はなるべく使
つか

わないこととされています。 従
したが

って隠
かく

れた部分
ぶ ぶ ん

を 表
あらわ

し

たいときはなるべく断面図
だ ん め ん ず

を使
つか

います。 

断面図
だ ん め ん ず

の例
れい

を図
ず

に示
しめ

します。 
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図
ず

７－３ 断面図
だ ん め ん ず

 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

７－２】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）日本
に ほ ん

の機械
き か い

製図
せ い ず

は第一角法
だいいっかくほう

で描
か

く。 

②（ ）断面図
だ ん め ん ず

を描
か

くときは、すべての部品
ぶ ひ ん

を断面
だんめん

にする必要
ひつよう

がある。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

① 日本
に ほ ん

の機械
き か い

製図
せ い ず

は第三角法
だいさんかくほう

で描
か

きます。 答
こたえ

（B） 

②切断
せつだん

して意味
い み

のないものや理解
り か い

を 妨
さまた

げるものは、断面図
だ ん め ん ず

にしません。 

答
こたえ

（B） 
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７．３ 寸法
すんぽう

の 表
あらわ

し方
かた

 

 

７．３．１ 寸法
す ん ぽ う

指示
し じ

の基本
き ほ ん

 

 

図面
ず め ん

には、機能
き の う

や製作
せいさく

に必要
ひつよう

十 分
じゅうぶん

な寸法
すんぽう

を指示
し じ

します。寸法
すんぽう

は、なるべく

正面図
しょうめんず

に 集 中
しゅうちゅう

して指示
し じ

します。寸法
すんぽう

は原則
げんそく

仕上
し あ

がり寸法
すんぽう

を描
か

きます。寸法
すんぽう

は、重 複
ちょうふく

して描
か

いてはいけません。 

 

７．３．２ 寸
す ん

法線
ぽ う せ ん

の記入法
き に ゅ う ほ う

 

 

寸法
すんぽう

を 表
あらわ

すための線
せん

を寸
すん

法線
ぽうせん

といいます。寸
すん

法線
ぽうせん

は、指示
し じ

する長
なが

さや角度
か く ど

を測定
そくてい

する方向
ほうこう

に平行
へいこう

に引
ひ

きます。両 端
りょうたん

には矢印
やじるし

などの端末
たんまつ

記号
き ご う

を付
つ

けま

す。 

寸
すん

法線
ぽうせん

はできるだけ寸法
すんぽう

補助
ほ じ ょ

線
せん

を使
つか

って描
か

きます。寸
すん

法
ぽう

補助
ほ じ ょ

線
せん

は、指示
し じ

する

寸法
すんぽう

の端
はし

から寸
すん

法線
ぽうせん

に対
たい

して直 角
ちょっかく

に引
ひ

きます。 

辺
へん

の長
なが

さ、弦
げん

の長
なが

さ、弧
こ

の長
なが

さ、角度
か く ど

はそれぞれ図
ず

のように 表
あらわ

します。 

 

   

図
ず

７－４ 寸
すん

法線
ぽうせん

の描
か

き方
かた

 

 

７．３．３ 寸法
す ん ぽ う

数値
す う ち

の記入法
き に ゅ う ほ う

 

 

長
なが

さの単位
た ん い

は、通 常
つうじょう

はミリメートルで 表
あらわ

します。「mm」の単位
た ん い

を付
つ

ける

必要
ひつよう

はありません。角度
か く ど

は度
ど

の単位
た ん い

で記入
きにゅう

します。角度
か く ど

は 小
しょう

数点
すうてん

以下
い か

を 表
あらわ

す

ときに分
ふん

や 秒
びょう

を使
つか

うことがあります。 

なが げん なが なが へん こ かくど すんぽう すんぽう すんぽう すんぽう 



 

76 

寸法
すんぽう

は、図面
ず め ん

の下辺
か へ ん

か右辺
う へ ん

から読
よ

めるように描
か

きます。原則的
げんそくてき

に寸
すん

法線
ぽうせん

の

上側
うえがわ

のほぼ中 央
ちゅうおう

に描
か

きます。寸
すん

法線
ぽうせん

は線
せん

に重
かさ

ねてはいけません。 

例
れい

を図
ず

に示
しめ

します。 

 

図
ず

７－５ 寸法
すんぽう

数値
す う ち

の描
か

き方
かた

 

 

７．３．４ 公差
こ う さ

の表記
ひ ょ う き

 

 

機械
き か い

は、寸法
すんぽう

を間違
ま ち が

えると、狙
ねら

った機能
き の う

をしなくなります。ですので、正
ただ

し

く機能
き の う

する範囲
は ん い

の寸法
すんぽう

の許容
きょよう

限界
げんかい

を指示
し じ

する必要
ひつよう

があります。この許容
きょよう

できる

幅
はば

のことを公差
こ う さ

といいます。 

 

（１）数値
す う ち

による方法
ほうほう

 

許容
きょよう

できる範囲
は ん い

を指示
し じ

する一般的
いっぱんてき

な方法
ほうほう

の一
ひと

つが、図
ず

のような方法
ほうほう

です。図
ず

の場合
ば あ い

は、31.76 mm から 32.12 mm までが許
ゆる

される範囲
は ん い

です。 

 

 

図
ず

７－６ 公差
こ う さ

の描
か

き方
かた

 

 

 

図
ず

7－６ 公差
こ う さ

の描
か

き方
かた
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（２）記号
き ご う

による方法
ほうほう

 

許容
きょよう

できる範囲
は ん い

は、図
ず

のように公差
こ う さ

クラスを使
つか

う方法
ほうほう

もあります。図
ず

の場合
ば あ い

は、「基礎
き そ

となる許容差
き ょ よ う さ

の指示
し じ

記号
き ご う

」が f、「サイズ公差
こ う さ

等 級
とうきゅう

番号
ばんごう

」が 7 で

す。 

穴
あな

と軸
じく

で「はめあい」とするときに一般的
いっぱんてき

な方法
ほうほう

です。 

 

 

図
ず

７－７ はめあい公差
こ う さ

の描
か

き方
かた

 

 

「基礎
き そ

となる許容差
き ょ よ う さ

記号
き ご う

」は、大文字
お お も じ

が穴
あな

、小文字
こ も じ

が軸
じく

です。アルファベット

が A に近
ちか

いほど、緩
ゆる

く、すき間
ま

のあるはめあいになります。Z に近
ちか

いほど、き

つく、動
うご

かないはめあいになります。 

「サイズ公差
こ う さ

等 級
とうきゅう

番号
ばんごう

」は、数字
す う じ

が小
ちい

さいほど公差
こ う さ

が小
ちい

さくなります。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

７－３】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）寸法
すんぽう

を 表
あらわ

すときは、mm の記号
き ご う

が必要
ひつよう

である。 

②（ ）「30h9」と「30h6」を比
くら

べると、30h6 のほうが、公差
こ う さ

が小
ちい

さ

い。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

① 寸法
すんぽう

はミリメートルで 表
あらわ

されますが、mm の記号
き ご う

をつけてはいけませ

ん。 答
こたえ

（B） 

②サイズ公差
こ う さ

等 級
とうきゅう

番号
ばんごう

は、数字
す う じ

が小
ちい

さいほど公差
こ う さ

が小
ちい

さくなります。 

答
こたえ

（A） 
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７．３．５ 寸法
す ん ぽ う

補助
ほ じ ょ

記号
き ご う

 

 

寸法
すんぽう

の数字
す う じ

の前
まえ

に記号
き ご う

を加
くわ

えることで、 表
ひょう

の意味
い み

になります。 

 

表
ひょう

７－２ 寸法
すんぽう

補助
ほ じ ょ

記号
き ご う

 

φ 円
えん

の直 径
ちょっけい

、180度
ど

を超
こ

える円弧
え ん こ

の直 径
ちょっけい

 

Sφ 球
きゅう

の直 径
ちょっけい

、180度
ど

を超
こ

える 球
きゅう

の円弧
え ん こ

の直 径
ちょっけい

 

□ 正方形
せいほうけい

の辺
へん

 

R 半径
はんけい

 

CR コントロール半径
はんけい

 

SR 球
きゅう

半径
はんけい

 

 円弧
え ん こ

の長
なが

さ 

C 45度
ど

の面取
め ん と

り 

 円
えん

すい 状
じょう

の面取
め ん と

り 

t 厚
あつ

さ 

 ざぐり、深
ふか

ざぐり 

 皿
さら

ざぐり 

 穴
あな

深
ふか

さ 

 

７．３．６ 細部
さ い ぶ

への寸法
す ん ぽ う

記入法
き に ゅ う ほ う

 

 

（１）半径
はんけい

の 表
あらわ

し方
かた

 

半径
はんけい

は図
ず

のように、半径
はんけい

の記号
き ご う

と寸法
すんぽう

数値
す う ち

を記入
きにゅう

します。寸
すん

法線
ぽうせん

を円弧
え ん こ

の

中 心
ちゅうしん

まで引
ひ

く場合
ば あ い

は、半径
はんけい

の記号
き ご う

を省
はぶ

くことがあります。 
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図
ず

７－８ 半径
はんけい

の 表
あらわ

し方
かた

 

 

図
ず

のキー溝
みぞ

のように、半径
はんけい

が他
た

の寸法
すんぽう

から計算
けいさん

できる場合
ば あ い

は、参考
さんこう

寸法
すんぽう

とし

ます。 

 

 

 

 

 

図
ず

７－９ キー溝
みぞ

などの半径
はんけい

の 表
あらわ

し方
かた

 

 

（２）直 径
ちょっけい

の 表
あらわ

し方
かた

 

直 径
ちょっけい

は、直 径
ちょっけい

の記号
き ご う

と寸法
すんぽう

数値
す う ち

を記入
きにゅう

します。寸
すん

法線
ぽうせん

の両 端
りょうたん

に端末
たんまつ

記号
き ご う

がつくなど、図
ず

から直 径
ちょっけい

を示
しめ

していることが分かる場合
ば あ い

は、直 径
ちょっけい

の記号
き ご う

を省
はぶ

くことがあります。 

 

 

図
ず

７－１０ 直 径
ちょっけい

の 表
あらわ

し方
かた
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（３）板
いた

厚
あつ

の 表
あらわ

し方
かた

 

板
いた

厚
あつ

を 表
あらわ

す場合
ば あ い

は、図
ず

の付近
ふ き ん

または図
ず

の中
なか

に厚
あつ

さを 表
あらわ

す記号
き ご う

と寸法
すんぽう

数値
す う ち

を

記入
きにゅう

します。 

 

 

図
ず

７－１１ 板
いた

厚
あつ

の 表
あらわ

し方
かた

 

 

（４）穴
あな

の 表
あらわ

し方
かた

 

きり穴
あな

や打抜
う ち ぬ

き穴
あな

など、穴
あな

の加工
か こ う

方法
ほうほう

を区別
く べ つ

する必要
ひつよう

があるときは、工具
こ う ぐ

の

呼
よ

び寸法
すんぽう

と加工
か こ う

方法
ほうほう

を指示
し じ

します。貫通
かんつう

穴
あな

の場合
ば あ い

は、深
ふか

さを指示
し じ

しません。 

 

 

 

 

 

 

図
ず

７－１２ 穴
あな

の 表
あらわ

し方
かた

 

 

 

７．３．７ 参考
さ ん こ う

寸法
す ん ぽ う

 

 

参考
さんこう

のための寸法
すんぽう

を、参考
さんこう

寸法
すんぽう

といいます。寸法
すんぽう

数値
す う ち

に括弧
か っ こ

をつけます。 
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【練習
れんしゅう

問題
もんだい

７－４】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）半径
はんけい

を 表
あらわ

す記号
き ご う

はφである。 

②（ ）板
いた

厚
あつ

を 表
あらわ

す記号
き ご う

は である。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

① 半径
はんけい

を 表
あらわ

す記号
き ご う

は R です。直 径
ちょっけい

を 表
あらわ

す記号
き ご う

がφです。 答
こたえ

（B） 

② 板
いた

厚
あつ

を 表
あらわ

す記号
き ご う

は t です。穴
あな

深
ふか

さを 表
あらわ

す記号
き ご う

が です。 答
こたえ

（B） 
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７．４ その他
た

の図面
ず め ん

指示
し じ

 

 

７．４．１ 幾何
き か

公差
こ う さ

 

 

（１）幾何
き か

公差
こ う さ

とは 

形体
けいたい

には、寸法
すんぽう

や角度
か く ど

では 表
あらわ

すことができない指示
し じ

があります。例
たと

えば

直 線
ちょくせん

や丸
まる

のきれいさ、直 角
ちょっかく

や平行
へいこう

、軸
じく

の一致
い っ ち

度合
ど あ

い、位置
い ち

の正確
せいかく

さなどで

す。 

こういった 形
かたち

のきれいさを指示
し じ

する方法
ほうほう

を幾何
き か

公差
こ う さ

といいます。 

 

（２）幾何
き か

公差
こ う さ

の種類
しゅるい

 

幾何
き か

公差
こ う さ

には、 表
ひょう

に示
しめ

すような種類
しゅるい

があります。 

 

表
ひょう

7-3 幾何
き か

公差
こ う さ

の記号
き ご う

 

真
しん

直度
ちょくど

  

平面度
へ い め ん ど

  

真
しん

円度
え ん ど

  

円筒度
え ん と う ど

  

線
せん

の輪郭度
り ん か く ど

  

面
めん

の輪郭度
り ん か く ど

  

平行度
へ い こ う ど

  

直
ちょっ

角度
か く ど

  

傾斜度
け い し ゃ ど

  

位置度
い ち ど

  

同心度
ど う し ん ど

  

同軸度
ど う じ く ど

  

対称度
たいしょうど
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円 周
えんしゅう

振
ふ

れ  

全振
ぜ ん ふ

れ  

 

（３）幾何
き か

公差
こ う さ

の指示
し じ

 

幾何
き か

公差
こ う さ

の図面
ず め ん

指示
し じ

は、長 方 形
ちょうほうけい

の枠
わく

の中
なか

に記入
きにゅう

します。順 番
じゅんばん

は、幾何
き か

特性
とくせい

に用
もち

いる記号
き ご う

、公
こう

差値
さ ち

、データムの順 番
じゅんばん

になります。例
たと

えば、データム A に

対
たい

して平行度
へ い こ う ど

0.1 mm を指示
し じ

する場合
ば あ い

は、図
ず

のような記号
き ご う

を使
つか

います。 

 

 

図
ず

７－１３ 幾何
き か

公差
こ う さ

の指示
し じ

 

 

幾何
き か

公差
こ う さ

を表 面
ひょうめん

に指示
し じ

する場合
ば あ い

は、形体
けいたい

の外形
がいけい

線
せん

や外形
がいけい

線
せん

の延 長
えんちょう

線 上
せんじょう

に

矢印
やじるし

で指示
し じ

します。 

 

 

図
ず

７－１４ 表 面
ひょうめん

への幾何
き か

公差
こ う さ

の指示
し じ

 

 

幾何
き か

公差
こ う さ

を軸
じく

線
せん

に指示
し じ

する場合
ば あ い

は、寸
すん

法線
ぽうせん

の延 長
えんちょう

線 上
せんじょう

に矢印
やじるし

で指示
し じ

します。 
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図
ず

７－１５ 軸
じく

線
せん

への幾何
き か

公差
こ う さ

の指示
し じ

 

 

 

（４）データム 

データムとは、公差
こ う さ

を指示
し じ

するときの基準
きじゅん

です。図
ず

のような記号
き ご う

を使
つか

って

指示
し じ

をします。 

 

 

 

図
ず

７－１６ データム記号
き ご う

 

 

幾何
き か

公差
こ う さ

と同
おな

じように、表 面
ひょうめん

をデータムにする場合
ば あ い

は外形
がいけい

線
せん

や外形
がいけい

線
せん

の

延 長
えんちょう

線 上
せんじょう

に指示
し じ

します。軸
じく

線
せん

をデータムにする場合
ば あ い

は、寸
すん

法線
ぽうせん

の延 長
えんちょう

線 上
せんじょう

に指示
し じ

します。 
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７．４．２ 表面
ひょうめん

性状
せいじょう

 

 

（１）表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

とは 

表 面
ひょうめん

のきれいさも、機械
き か い

の性能
せいのう

に影 響
えいきょう

があります。表 面
ひょうめん

のきれいさは

表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

と呼
よ

ばれます。表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

には大
おお

きな周期
しゅうき

の凸凹
でこぼこ

であるうねりと、

小
ちい

さな周期
しゅうき

の凸凹
でこぼこ

である粗
あら

さがあります。 

粗
あら

さのことや、表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

のことは、一般的
いっぱんてき

に表 面
ひょうめん

粗
あら

さとも呼
よ

ばれます。 

 

（２）表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

の図示
ず し

 

表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

は、表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

の図示
ず し

記号
き ご う

に直 線
ちょくせん

を付
つ

けて、「表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

パラ

メータ」と「パラメータの 値
あたい

」などを指示
し じ

します。例
たと

えば図
ず

は、除去
じょきょ

加工
か こ う

を

する場合
ば あ い

の図示
ず し

記号
き ご う

が用
もち

いられており、「表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

パラメータ」が Ra、「パ

ラメータの 値
あたい

」は 3.1 μm以下
い か

の表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

を要 求
ようきゅう

する指示
し じ

です。 

 

 

図
ず

７－１７ 表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

の 表
あらわ

し方
がた

 

 

 

表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

パラメータとは、表 面
ひょうめん

の凹凸
おうとつ

を１つの 値
あたい

に変換
へんかん

する方法
ほうほう

のこと

です。よく使
つか

われる表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

パラメータは、算 術
さんじゅつ

平均
へいきん

粗
あら

さ Ra、最大
さいだい

高
たか

さ粗
あら

さ Rz などです。 

図面
ず め ん

指示
し じ

は、図
ず

のように、外形
がいけい

線
せん

に直 接
ちょくせつ

指示
し じ

するか、引出
ひきだし

線
せん

を使
つか

います。 
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図
ず

７－１８ 表 面
ひょうめん

性 状
せいじょう

の図示
ず し

 

 

７．４．３ 溶接
よ う せ つ

 

 

（１）溶接
ようせつ

の指示
し じ

 

溶接
ようせつ

を指示
し じ

するときは、図
ず

のような溶接
ようせつ

記号
き ご う

を使
つか

います。溶接
ようせつ

記号
き ご う

は、基線
き せ ん

と基本
き ほ ん

記号
き ご う

からなります。補助
ほ じ ょ

記号
き ご う

や寸法
すんぽう

、補足
ほ そ く

指示
し じ

が追加
つ い か

されることもあり

ます。 

 

 

図
ず

７－１９ 溶接
ようせつ

記号
き ご う

 

 

 

（２）基本
き ほ ん

記号
き ご う

 

基本
き ほ ん

記号
き ご う

は、溶接
ようせつ

の種類
しゅるい

に応
おう

じたさまざまな種類
しゅるい

があります。代 表 的
だいひょうてき

なも

のを 表
ひょう

に示
しめ

します。 
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表
ひょう

７－４ 基本
き ほ ん

記号
き ご う

 

I形開先
がたかいさき

溶接
ようせつ

 
  

V形開先
がたかいさき

溶接
ようせつ

 
  

レ形開先
がたかいさき

溶接
ようせつ

 
  

すみ肉
にく

溶接
ようせつ

 

 
 

 

（３）溶接
ようせつ

の位置
い ち

 

図
ず

のように、溶接
ようせつ

の位置
い ち

は、原則
げんそく

は矢
や

で示
しめ

している方向
ほうこう

になります。矢
や

で示
しめ

している方向
ほうこう

と反対側
はんたいがわ

を溶接
ようせつ

する場合
ば あ い

は、基本
き ほ ん

記号
き ご う

を基線
き せ ん

の上
うえ

に配置
は い ち

します。 

 

 

 

図
ず

７－２０ 反対
はんたい

方向
ほうこう

への溶接
ようせつ

の指示
し じ

 

 

（４）開先
かいさき

の位置
い ち

 

溶接
ようせつ

では、部材
ぶ ざ い

の端
はし

をいろいろな 形
かたち

に仕上
し あ

げて、開
ひら

いた空間
くうかん

に溶
よう

着
ちゃく

金属
きんぞく

を

流
なが

し込
こ

むことがあります。この端
はし

の形 状
けいじょう

を開先
かいさき

と言
い

います。 

開先
かいさき

を取
と

る側
がわ

を示
しめ

すときは、図
ず

のように矢
や

を折
お

って指示
し じ

します。開先
かいさき

を取
と

る

部材
ぶ ざ い

が明
あき

らかな場合
ば あ い

やどちらでも良
よ

い場合
ば あ い

は、折
お

らなくても良
よ

いことになって

います。 
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図
ず

７－２１ 開先
かいさき

の方向
ほうこう

の指示
し じ

 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

７－５】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

①（ ）平面度
へ い め ん ど

は幾
き

何
か

公差
こ う さ

の一種
いっしゅ

である。 

②（ ）溶接
ようせつ

の基本
き ほ ん

記号
き ご う

が、基線
き せ ん

の上
うえ

に配置
は い ち

されている場合
ば あ い

は、矢
や

と同
おな

じ

位置
い ち

を溶接
ようせつ

する。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

①平面度
へ い め ん ど

は幾何
き か

公差
こ う さ

の一種
いっしゅ

です。 答
こたえ

（A） 

②溶接
ようせつ

の基本
き ほ ん

記号
き ご う

が、基線
き せ ん

の上
うえ

に配置
は い ち

されている場合
ば あ い

は、矢
や

の反対側
はんたいがわ

を溶接
ようせつ

しま

す。 答
こたえ

（B） 

 

  



 

89 

第
だい

8 章
しょう

 機械
き か い

の操作
そ う さ

・管理
か ん り

 

 

８．１ 作業
さぎょう

安全
あんぜん

の基本
き ほ ん

と実践
じっせん

 

 

８．１．１ 安全
あ ん ぜ ん

管理
か ん り

原則
げ ん そ く

と法的
ほ う て き

遵守
じゅんしゅ

 

 

（１）事故
じ こ

を防
ふせ

ぎ安全
あんぜん

に 働
はたら

くためには 

職場
しょくば

で事故
じ こ

を防
ふせ

ぎ、健康
けんこう

で安全
あんぜん

に 働
はたら

くためには、会社
かいしゃ

全体
ぜんたい

のルールを守
まも

る

ことがとても重 要
じゅうよう

です。これらのルールは、過去
か こ

の事故
じ こ

から得
え

られた教 訓
きょうくん

に

基
もと

づいて作
つく

られており、あなたの 命
いのち

と健康
けんこう

を守
まも

るためにあります。 

 

（２） 働
はたら

く人
ひと

を守
まも

るためのルール 

日本
に ほ ん

の法律
ほうりつ

も、 働
はたら

く人
ひと

の安全
あんぜん

を守
まも

るために多
おお

くのルールを定
さだ

めていま

す。例
たと

えば、フォークリフトや産 業 用
さんぎょうよう

ロボットなど、特別
とくべつ

な機械
き か い

を動
うご

かすに

は、国
くに

が決
き

めた資格
し か く

や教 育
きょういく

を 必
かなら

ず受
う

けなければなりません。これは、これら

の機械
き か い

の 誤
あやま

った使用
し よ う

が重 大
じゅうだい

な事故
じ こ

につながる可能性
か の う せ い

があるためです。 

 

また、高
たか

い場所
ば し ょ

（2m以上
いじょう

）で作業
さぎょう

するときは、万
まん

が一
いち

落
お

ちてしまったときに

命
いのち

を守
まも

るために、墜落
ついらく

制止用
せ い し よ う

器具
き ぐ

（命 綱
いのちづな

や安全帯
あんぜんたい

）をつけなければいけない

と法律
ほうりつ

で決
き

められています。墜落
ついらく

制止用
せ い し よ う

器具
き ぐ

は、墜落
ついらく

のリスクをなくすため

に、いつも使用
し よ う

することが義務付
ぎ む づ

けられています。玉掛
た ま が

けと呼
よ

ばれるクレーン

のフックに荷物
に も つ

をかけたり外
はず

したりする作業
さぎょう

があります。これも玉掛
た ま が

けの

講 習
こうしゅう

を受講
じゅこう

し、資格
し か く

を取
と

らなければ作業
さぎょう

をしてはいけません。 

 

さらに、事
じ

業 者
ぎょうしゃ

にも 働
はたら

く人
ひと

を守
まも

る義務
ぎ む

があります。暑
あつ

い場所
ば し ょ

で作業
さぎょう

すると

きは、 熱 中 症
ねっちゅうしょう

にならないように、十 分
じゅうぶん

な水分
すいぶん

と適切
てきせつ

な塩分
えんぶん

を取
と

らせる必要
ひつよう

があります。これは、2020年
ねん

の労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生
えいせい

規則
き そ く

の改正
かいせい

で、 熱 中 症
ねっちゅうしょう

を防
ふせ

ぐた
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めのルールがより明確
めいかく

になったからです。事
じ

業 者
ぎょうしゃ

は、 働
はたら

く場所
ば し ょ

を安全
あんぜん

に保
たも

つ

だけでなく、 従 業 員
じゅうぎょういん

に休 憩
きゅうけい

や水分
すいぶん

補給
ほきゅう

を適正
てきせい

・適切
てきせつ

に取
と

るよう指導
し ど う

するこ

とも、大切
たいせつ

な義務
ぎ む

です。 

 

（３）ハインリッヒの法則
ほうそく

 

ハインリッヒの法則
ほうそく

という 考
かんが

え方
かた

があります。これは、1件
けん

の重 大
じゅうだい

な事故
じ こ

の背後
は い ご

には、29件
けん

の軽微
け い び

な事故
じ こ

と、300件
けん

のヒヤリ・ハット（「ヒヤッとし

た」「ハッとした」事故
じ こ

寸前
すんぜん

の出来事
で き ご と

）があるというものです。 

 

この法則
ほうそく

は、小
ちい

さな危険
き け ん

を見過
み す

ごすと、やがて大
おお

きな事故
じ こ

につながることを

示
しめ

しています。 従
したが

って、どんなに小
ちい

さなことでも危険
き け ん

だと思
おも

ったら、すぐに

上司
じょうし

に報告
ほうこく

し、問題
もんだい

を解決
かいけつ

することが大切
たいせつ

です。 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

８－１】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

(1) （ ）２ｍ以上
いじょう

の場所
ば し ょ

で作業
さぎょう

するときは命 綱
いのちづな

や安全帯
あんぜんたい

は強 風
きょうふう

のときのみ 

  使
つか

う。 

(2) （ ）小
ちい

さな事故
じ こ

や「ヒヤリ・ハット」が多
おお

く発生
はっせい

すると、 重
じゅう

大事故
だ い じ こ

や 

  重 大
じゅうだい

災害
さいがい

の発生
はっせい

につながる法則
ほうそく

をハインリッヒの法則
ほうそく

という。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

(1) 高所
こうしょ

作業
さぎょう

では、命 綱
いのちづな

や安全帯
あんぜんたい

は強 風
きょうふう

の時
とき

だけでなく、いつも使用
し よ う

するこ

とが義務付
ぎ む づ

けられています。強 風
きょうふう

以外
い が い

でも、転落
てんらく

や足場
あ し ば

の崩
くず

れ、不注意
ふ ち ゅ う い

など、風
かぜ

以
い

外
がい

の要因
よういん

でも墜落
ついらく

事故
じ こ

は発生
はっせい

します。墜落
ついらく

のリスクをなくす

ために、高所
こうしょ

作業
さぎょう

時
じ

は常
つね

に墜落
ついらく

制止用
せ い し よ う

器具
き ぐ

を着 用
ちゃくよう

することが重 要
じゅうよう

とされ

ています。 答
こたえ

（B） 

(2) 小
ちい

さな事故
じ こ

や「ヒヤリ・ハット」がたくさん起
お

きると、いつか 必
かなら

ず大
おお

き

な事故
じ こ

につながります。この法則
ほうそく

をハインリッヒの法則
ほうそく

と言
い

います。 

答
こたえ

（A） 
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８．１．２ 機械
き か い

操作
そ う さ

と危険
き け ん

防止
ぼ う し

 

 

（１）機械
き か い

を安全
あんぜん

に使
つか

うための方法
ほうほう

 

機械
き か い

を安全
あんぜん

に使
つか

うためには、その機械
き か い

の正
ただ

しい使
つか

い方
かた

や、どんな危険
き け ん

がある

かをよく知
し

る必要
ひつよう

があります。知
し

らない機械
き か い

や道具
ど う ぐ

は、絶対
ぜったい

に勝手
か っ て

に触
ふ

れては

いけません。不意
ふ い

に機械
き か い

が作動
さ ど う

し、予期
よ き

せぬけがをする恐
おそ

れがあるからです。 

 

仕事
し ご と

を始
はじ

める前
まえ

には、 必
かなら

ず機械
き か い

が正
ただ

しく動
うご

くか確認
かくにん

しましょう。もし壊
こわ

れ

ているところがあれば、使
つか

う前
まえ

に直
なお

しましょう。 

 

また、電気
で ん き

を動 力 源
どうりょくげん

として直 接
ちょくせつ

使用
し よ う

する機械
き か い

は、感電
かんでん

を防
ふせ

ぐためにアース

（接地
せ っ ち

）を地面
じ め ん

に接続
せつぞく

することが必須
ひ っ す

です。濡
ぬ

れた手
て

で電気
で ん き

のコンセントやス

イッチに触
ふ

れることも、感電
かんでん

の危険
き け ん

があるため絶対
ぜったい

に避
さ

けてください。 

 

（２）機械
き か い

ごとの注意点
ちゅういてん

 

機械
き か い

の種類
しゅるい

ごとに、特
とく

に注意
ちゅうい

すべき点
てん

を以下
い か

に示
しめ

します。 

 

① 回転
かいてん

する機械
き か い

や工具
こ う ぐ

 

・ボール盤
ばん

：ドリル刃
ば

が高速
こうそく

で回転
かいてん

します。手袋
てぶくろ

が刃物
は も の

に巻
ま

き込
こ

まれると、

指
ゆび

や手
て

を切断
せつだん

する大
おお

けがにつながる危険
き け ん

があるため、作 業 中
さぎょうちゅう

は絶対
ぜったい

に手袋
てぶくろ

を着 用
ちゃくよう

してはいけません。 

・グラインダー：グラインダーに使用
し よ う

する「砥石
と い し

」は、ヒビや割
わ

れがある

と、使
つか

っているときに高速
こうそく

で砕
くだ

け散
ち

ってしまうことがあります。使用前
し よ う ま え

に

は 必
かなら

ず目視
も く し

で確認
かくにん

し、軽
かる

く空転
くうてん

させ、正
ただ

しく取
と

り付
つ

けしているかを確
たし

かめ

ます。また、砥石
と い し

の側面
そくめん

は壊
こわ

れやすく、横
よこ

を使
つか

って削
けず

ると割
わ

れる危険
き け ん

があ

ります。 

② 削
けず

りくずがでる機械
き か い

 

・旋盤
せんばん

：旋盤
せんばん

から出
で

る削
けず

りくずは、鋭利
え い り

なので、素手
す で

で触
さわ

るとやけどやケガ
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をします。 必
かなら

ず機械
き か い

を止
と

めてから、ブラシやホウキを使
つか

って片付
か た づ

けましょ

う。素手
す で

で触
さわ

ってはいけません。 

③ 荷物
に も つ

を吊
つ

り上
あ

げる機械
き か い

 

・クレーン：クレーンで重
おも

い荷物
に も つ

を吊
つ

り上
あ

げているときは、ワイヤーが切
き

れたり、荷物
に も つ

が落下
ら っ か

したりする危険
き け ん

があります。吊
つ

り上
あ

げている物
もの

の下
した

には絶対
ぜったい

に入
はい

ってはいけません。ワイヤーの角度
か く ど

が大
おお

きくなると、ワイ

ヤーにかかる 力
ちから

が非常
ひじょう

に強
つよ

くなり、危険性
き け ん せ い

が増
ま

します。 

④ ボルトを締
し

める工具
こ う ぐ

 

・インパクトレンチ：ボルトを締
し

めているときにボルトが入
はい

りにくくても 

ボルトの頭部
と う ぶ

をハンマーで叩
たた

いて入
い

れてはいけません。ハンマーで叩
たた

く

と、ボルトのネジ山
やま

が変形
へんけい

したり、つぶれたりする可能性
か の う せ い

があります。

そうなると、ナットが回
まわ

らなくなり、しっかりと締
し

め付
つ

けることができ

なくなり、途中
とちゅう

で抜
ぬ

けてけがをすることがあります。 

これらのルールや理由
り ゆ う

を理解
り か い

して、安全
あんぜん

に機械
き か い

を使
つか

いましょう。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

８－２】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）作業前
さぎょうまえ

には、 必
かなら

ず機械
き か い

の動作
ど う さ

確認
かくにん

と設備
せ つ び

の点検
てんけん

が必要
ひつよう

で 

ある。 

（２）（ ）電気
で ん き

を使
つか

う機械
き か い

には、アース（接地
せ っ ち

）が必要
ひつよう

である。 

（３）（ ）ボール盤
ばん

を使
つか

うときは、刃物
は も の

が鋭利
え い り

で危
あぶ

ないので、手袋
てぶくろ

を 

着 用
ちゃくよう

する。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１）機械
き か い

の故障
こしょう

や異常
いじょう

を事前
じ ぜ ん

に見
み

つけ出
だ

すことで、感電
かんでん

やけが、火災
か さ い

な

どの予期
よ き

せぬ事故
じ こ

を防
ふせ

ぐため、 必
かなら

ず動作
ど う さ

の確認
かくにん

と設備
せ つ び

の点検
てんけん

が必要
ひつよう

になります。また、設備
せ つ び

の不具合
ふ ぐ あ い

による作業
さぎょう

の中 断
ちゅうだん

や製品
せいひん

の欠陥
けっかん

を

防ぎ
ふ せ ぎ

、効率
こうりつ

と品質
ひんしつ

を保
たも

つことにもつながります。 答
こたえ

（A） 
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（２）感電
かんでん

や火災
か さ い

を防
ふせ

ぐため、動力源
どうりょくげん

として直 接
ちょくせつ

使
つか

う機械
き か い

には、アース

（接地
せ っ ち

）が必要
ひつよう

です。機械
き か い

の内部
な い ぶ

から電気
で ん き

が漏
も

れた場合
ば あ い

（漏電
ろうでん

）、

アースが安全
あんぜん

に地面
じ め ん

へ流
なが

すことで、人体
じんたい

への感電
かんでん

や機器
き き

の故障
こしょう

を防
ふせ

ぎます。 答
こたえ

（A） 

（３）ボール盤
ばん

は刃物
は も の

が高速
こうそく

で回転
かいてん

します。手袋
てぶくろ

が刃物
は も の

に巻
ま

き込
こ

まれる

と、指
ゆび

や手
て

を切
き

る大
おお

ケガになる危険
き け ん

があります。そのため手袋
てぶくろ

をし

てはいけません。 答
こたえ

（B） 

 

８．１．３ 保護
ほ ご

具
ぐ

の使用
し よ う

と緊 急
きんきゅう

時
じ

対応
たいおう

 

 

（１）保護
ほ ご

具
ぐ

とは 

作 業 中
さぎょうちゅう

のけがを防
ふせ

ぐため、作業
さぎょう

内容
ないよう

に適
てき

した保護
ほ ご

具
ぐ

を正
ただ

しく使
し

用
よう

すること

が義務付
ぎ む づ

けられています。 

保護
ほ ご

めがね 切
せっ

削
さく

くずや 油
あぶら

、研
けん

磨
ま

くずなどが目
め

に入
はい

るのを防
ふせ

ぎます。ガ

ス切断
せつだん

作業
さぎょう

には、遮光
しゃこう

めがねが必要
ひつよう

です。 

安全
あんぜん

靴
ぐつ

 足
あし

への落下物
ら っ か ぶ つ

や、足元
あしもと

の障 害 物
しょうがいぶつ

から足
あし

を保護
ほ ご

します。 

手袋
てぶくろ

 危険
き け ん

な作業
さぎょう

を除
のぞ

いて、手
て

を守
まも

るために使用
し よ う

します。ただし、

ボール盤
ばん

など回転
かいてん

する機械
き か い

の作業
さぎょう

では絶対
ぜったい

に使用
し よ う

してはいけ

ません。 

長袖
ながそで

の作業服
さぎょうふく

 肌
はだ

の露出
ろしゅつ

を減
へ

らし、火傷
や け ど

や切
き

り傷
きず

から 体
からだ

を守
まも

ります。 

防塵
ぼうじん

マスク 粉塵
ふんじん

などの微粒子
び り ゅ う し

をろ過
か

するもので、有害
ゆうがい

ガスは防
ふせ

げませ

ん。有害
ゆうがい

ガスには専用
せんよう

の防毒
ぼうどく

マスクが必要
ひつよう

です。 
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図
ず

８－１ ガス切断
せつだん

作業
さぎょう

を 行
おこな

う場合
ば あ い

に適
てき

した服装
ふくそう

と保護
ほ ご

具
ぐ

の例
れい

 

 

（２）異常時
い じ ょ う じ

の対応
たいおう

 

もし、作 業 中
さぎょうちゅう

に何
なに

か異常
いじょう

（変
へん

な音
おと

、におい、振動
しんどう

など）に気
き

づいたら、す

ぐに機械
き か い

を止
と

め、上司
じょうし

に報告
ほうこく

し、その指示
し じ

に 従
したが

ってください。 

また、火災
か さ い

が発生
はっせい

した場合
ば あ い

は、種類
しゅるい

に応
おう

じて適切
てきせつ

な消火
しょうか

方法
ほうほう

を使
つか

いましょ

う。火災
か さ い

は、燃
も

えるものの種類
しゅるい

によって主
おも

に３つに分類
ぶんるい

されます。 

一般
いっぱん

火災
か さ い

（A火災
か さ い

） 

木
き

や紙
かみ

、布
ぬの

などが燃
も

える火災
か さ い

で、水
みず

をかけて冷
ひ

やすことで消火
しょうか

できます。 

油
あぶら

火災
か さ い

 

（B火災
か さ い

） 

ガソリンや天
てん

ぷら 油
あぶら

などが燃
も

える火災
か さ い

で、水
みず

をかけると火
ひ

が広
ひろ

がる危険
き け ん

があります。泡
あわ

や粉末
ふんまつ

の消火器
し ょ う か き

で酸素
さ ん そ

を断
た

って消火
しょうか

し

ます。 

電気
で ん き

火災
か さ い

（C火災
か さ い

） 

コンセントや配線
はいせん

などが原因
げんいん

で起
お

こる火災
か さ い

で、感電
かんでん

の危険
き け ん

があ

るため、水
みず

をかけてはいけません。 必
かなら

ず電源
でんげん

を切
き

り、粉末
ふんまつ

や

二酸化炭素
に さ ん か た ん そ

の消火器
し ょ う か き

を使
つか

います。 

 

  

ガス切断用
せつだんよう

遮光
しゃこう

めがね 

防塵
ぼうじん

マスク 

革
かわ

手袋
てぶくろ

 
長袖
ながそで

の作業服
さぎょうふく
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【練習
れんしゅう

問題
もんだい

８－３】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（ ）防塵
ぼうじん

マスクで有害
ゆうがい

ガスを防
ふせ

ぐことができる。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

防塵
ぼうじん

マスクは 53５などの粒子
りゅうし

をろ過
か

するもので、ガスは通
とお

り抜
ぬ

けてしま

うため有害
ゆうがい

ガスは防
ふせ

げません。有害
ゆうがい

ガスには、専用
せんよう

の防毒
ぼうどく

マスクが必要
ひつよう

です。 答
こたえ

（B） 
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８．２ 職場
しょくば

環 境
かんきょう

の維持
い じ

と改善
かいぜん

 

 

８. ２. １ 5S活動
かつどう

の徹底
てってい

 

 

（１）5S とは 

日本
に ほ ん

の多
おお

くの工 場
こうじょう

では、職場
しょくば

の安全
あんぜん

と効率
こうりつ

を向 上
こうじょう

させるために 5S活動
かつどう

が

行
おこな

われています。5S は、「整理
せ い り

」「整頓
せいとん

」「清掃
せいそう

」「清潔
せいけつ

」「 躾
しつけ

」の 5 つの

日本語
に ほ ん ご

の頭文字
か し ら も じ

を取
と

ったもので、全員
ぜんいん

が守
まも

るべき共 通
きょうつう

のルールです。 

 

整理
せ い り

 いらない物
もの

を職場
しょくば

からなくすことです。不要
ふ よ う

なものがあると、仕事
し ご と

の邪魔
じ ゃ ま

になったり、つまずいて転
ころ

ぶ原因
げんいん

になったりします。 

整頓
せいとん

 必要
ひつよう

な物
もの

を、決
き

まった場所
ば し ょ

にきれいに置
お

くことです。物
もの

がどこにあ

るか分
わ

かると、探
さが

す時間
じ か ん

がなくなり、仕事
し ご と

が早
はや

くなります。また、

物
もの

が散
ち

らかることによる事故
じ こ

も防
ふせ

げます。 

清掃
せいそう

 職場
しょくば

や機械
き か い

をきれいにすることです。掃除
そ う じ

をすることで、機械
き か い

の

油
あぶら

漏
も

れや異常
いじょう

など、小
ちい

さな問題
もんだい

に早
はや

く気
き

づくことができます。 

清潔
せいけつ

 整理
せ い り

、整頓
せいとん

、清掃
せいそう

を、いつも良
よ

い状 態
じょうたい

に保
たも

つことです。 

躾
しつけ

 皆
みな

が「5S」のルールを習 慣
しゅうかん

にすることです。 

 

躾
しつけ

を省
はぶ

いた、「整理
せ い り

」「整頓
せいとん

」「清掃
せいそう

」「清潔
せいけつ

」は 4S といわれます。 

5S活動
かつどう

は、一度
い ち ど

やれば終
お

わりではなく、毎日
まいにち

続
つづ

けることで、安全
あんぜん

で快適
かいてき

な職場
しょくば

になり、良
よ

い製品
せいひん

をつくることにもつながります。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

８－４】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（ ）仕事
し ご と

の基本
き ほ ん

は、整理
せ い り

・整頓
せいとん

・清潔
せいけつ

・責任
せきにん

・ 躾
しつけ

の 5S である。 

 

 



 

97 

【解
かい

説
せつ

】 

仕事
し ご と

の基本
き ほ ん

は「整理
せ い り

」「整頓
せいとん

」「清掃
せいそう

」「清潔
せいけつ

」「 躾
しつけ

」の 5S です。

「整理
せ い り

」「整頓
せいとん

」「清掃
せいそう

」「清潔
せいけつ

」だけで 4S ということもありますが、

4S にも責任
せきにん

は含
ふく

まれません。 答
こたえ

（B） 

 

８．２．２ 作業
さ ぎ ょ う

手順
て じ ゅ ん

の確立
か く り つ

と運用
う ん よ う

 

 

（１）作業
さぎょう

の手順
てじゅん

 

製品
せいひん

の品質
ひんしつ

を一定
いってい

に保
たも

ち、安全
あんぜん

な作業
さぎょう

を確保
か く ほ

するためには、作業
さぎょう

方法
ほうほう

を明確
めいかく

に定
さだ

めて全員
ぜんいん

がその通
とお

りに実行
じっこう

することが非常
ひじょう

に重 要
じゅうよう

です。 

 

（２）作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

とは 

この定
さだ

められた手順
てじゅん

は作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

として文書化
ぶ ん し ょ か

されます。 

作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

には、誰
だれ

が、いつ、何
なに

を、どのように 行
おこな

うかが詳
くわ

しく書
か

かれてい

ます。作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

に沿
そ

って仕事
し ご と

をするために、皆
みな

がすぐ読
よ

むことができるよう

にしておきます。 

作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

は、 新
あたら

しく入
はい

ってきた人
ひと

に仕事
し ご と

を教
おし

えるときにも使
つか

われ、皆
みな

の

技術
ぎじゅつ

レベルを同
おな

じに保
たも

つ役割
やくわり

も果
は

たします。 

たとえ経験
けいけん

が長
なが

く、仕事
し ご と

に慣
な

れている人
ひと

でも、この手順書
てじゅんしょ

通
どお

りに作業
さぎょう

をしな

ければなりません。なぜなら、人
ひと

によってやり方
かた

が違
ちが

うと、製品
せいひん

の品質
ひんしつ

にばら

つきが出
で

たり、思
おも

わぬ事故
じ こ

につながったりすることがあるからです。 

 

（３）作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

の内容
ないよう

の変更
へんこう

について 

もし、もっと良
よ

いやり方
かた

を思
おも

いついても、勝手
か っ て

に変
か

えてはいけません。その

変更
へんこう

が全体
ぜんたい

の品質
ひんしつ

や安全
あんぜん

に悪
わる

い影 響
えいきょう

を与
あた

える可能性
か の う せ い

があるからです。 必
かなら

ず

会社
かいしゃ

が定
さだ

めた手続
て つ づ

きに 従
したが

って、手順書
てじゅんしょ

の内容
ないよう

を正式
せいしき

に変更
へんこう

する必要
ひつよう

がありま

す。 
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【練習
れんしゅう

問題
もんだい

８－５】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

は、すぐに読
よ

むことができるようにしておく。 

（２）（ ）良
よ

いやり方
かた

を思
おも

いついた場合
ば あ い

は、思
おも

いついたやり方
かた

で作業
さぎょう

 

する。 

 

【
（

解
かい

説
せつ

】
）

 

（１）作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

は、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

がすぐに読
よ

むことが出来
で き

るようにすること 

で、確認
かくにん

しながら作業
さぎょう

をすることができます。 答
こたえ

（A） 

（２）良
よ

いやり方
かた

を思
おも

いついても勝手
か っ て

に作業
さぎょう

手順
てじゅん

を変
か

えてはいけませ

ん。作業
さぎょう

手順書
てじゅんしょ

を正
ただ

しい手続
て つ づ

きで変更
へんこう

したあとで作業
さぎょう

手順
てじゅん

を変
か

え

ます。 答
こたえ

（B） 

 

８．２．３ 定期
て い き

点検
て ん け ん

、日常
にちじょう

点検
て ん け ん

 

 

（１）予防
よ ぼ う

保全
ほ ぜ ん

 

設備
せ つ び

や機械
き か い

が故障
こしょう

すると、生産
せいさん

が停止
て い し

したり、重 大
じゅうだい

な事故
じ こ

につながること

があります。これを防
ふせ

ぐために、機械
き か い

が壊
こわ

れる前
まえ

に、定期的
て い き て き

にチェックする

考
かんが

え方
かた

を「予防
よ ぼ う

保全
ほ ぜ ん

」と言
い

います。 

 

（２）定期
て い き

点検
てんけん

とは 

定期
て い き

点検
てんけん

は、計画
けいかく

を立
た

てて、機械
き か い

全体
ぜんたい

を詳
くわ

しく検査
け ん さ

することです。これ

は、日 常
にちじょう

点検
てんけん

では見
み

つけられないような問題
もんだい

を発見
はっけん

し、故障
こしょう

を未然
み ぜ ん

に防
ふせ

ぐた

めに 行
おこな

われます。 

測定器
そ く て い き

も同
おな

じです。買
か

ったときは正
ただ

しくても、使
つか

い続
つづ

けると少
すこ

しずつ 値
あたい

が

ずれることがあるので、定期的
て い き て き

に校正
こうせい

（正
ただ

しい 値
あたい

に調 整
ちょうせい

すること）が必要
ひつよう

で

す。 
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（３）日 常
にちじょう

点検
てんけん

とは 

毎日
まいにち

、仕事
し ご と

を始
はじ

める前
まえ

に、作
さ

業 者
ぎょうしゃ

自身
じ し ん

が機械
き か い

の状 態
じょうたい

を目
め

で見
み

て確認
かくにん

する

ことです。これにより、小
ちい

さな異常
いじょう

に早
はや

く気
き

づき、大
おお

きなトラブルになるのを

防
ふせ

ぎます。 忙
いそが

しいからといって点検
てんけん

を 省 略
しょうりゃく

してしまうと、あとで大
おお

きな

問題
もんだい

や事故
じ こ

につながることがあるので注意
ちゅうい

しましょう。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

８－７】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ） 忙
いそが

しいので、設備
せ つ び

の日 常
にちじょう

点検
てんけん

を 省 略
しょうりゃく

した。 

（２）（ ）設備
せ つ び

や機械
き か い

が故障
こしょう

すると、仕事
し ご と

が止
と

まってしまったり、 

大
おお

きな事故
じ こ

につながったりするため、予防
よ ぼ う

保全
ほ ぜ ん

を 行
おこな

う。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１） 忙
いそが

しいときでも日々
ひ び

の点検
てんけん

は重 要
じゅうよう

です。 忙
いそが

しいからといって 

点検
てんけん

を 省 略
しょうりゃく

してしまうと、あとで大
おお

きな問題
もんだい

や事故
じ こ

につながるこ

とがあります。 答
こたえ

（B） 

（２）設備
せ つ び

の予防
よ ぼ う

保全
ほ ぜ ん

とは、設備
せ つ び

の故障
こしょう

や、大
おお

きな事故
じ こ

などを予防
よ ぼ う

するた

めに、日 常
にちじょう

点検
てんけん

や定期
て い き

検査
け ん さ

などを 行
おこな

う活動
かつどう

のことです。 答
こたえ

（A） 
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８．３ 品質
ひんしつ

管理
か ん り

の原則
げんそく

と手法
しゅほう

 

 

８．３．１ 品質
ひ ん し つ

管理
か ん り

の概念
が い ね ん

と組織的
そ し き て き

アプローチ 

 

（１）品質
ひんしつ

管理
か ん り

とは 

品質
ひんしつ

管理
か ん り

とは、ただ良
よ

い製品
せいひん

をつくるだけではありません。お 客
きゃく

様
さま

が本当
ほんとう

に求
もと

めている製品
せいひん

をつくるための、会社
かいしゃ

全体
ぜんたい

の取
とり

組
く

みのことです。これは、

製品
せいひん

をつくる 私
わたし

たちが「これで大丈夫
だいじょうぶ

だろう」と 考
かんが

える品質
ひんしつ

だけでは十 分
じゅうぶん

ではありません。実際
じっさい

にその製品
せいひん

を使
つか

うお 客
きゃく

様
さま

が「これは本当
ほんとう

に良
よ

い製品
せいひん

だ、買
か

ってよかった」と 心
こころ

から満足
まんぞく

する品質
ひんしつ

を目指
め ざ

すことが大切
たいせつ

なのです。 

品質
ひんしつ

管理
か ん り

は、製品
せいひん

が作
つく

られるすべての段階
だんかい

で、決
き

まった基準
きじゅん

やルールを守
まも

る

ことで、常
つね

に同
おな

じ品質
ひんしつ

を保
たも

ち、お 客
きゃく

様
さま

からの信頼
しんらい

を得
え

るために 行
おこな

われます。 

 

（２）品質
ひんしつ

管理
か ん り

の進
すす

め方
かた

 

品質
ひんしつ

管理
か ん り

を成功
せいこう

させるためには、会社
かいしゃ

の１つの部署
ぶ し ょ

だけが頑張
が ん ば

るのではな

く、製品
せいひん

をつくる全員
ぜんいん

が 協 力
きょうりょく

し、かかわることが非常
ひじょう

に重 要
じゅうよう

です。設計
せっけい

、

材 料
ざいりょう

の調 達
ちょうたつ

、製造
せいぞう

、検査
け ん さ

、出荷
しゅっか

といったすべての工程
こうてい

で、全員
ぜんいん

が同
おな

じやり方
かた

で作業
さぎょう

を進
すす

めることで、製品
せいひん

の品質
ひんしつ

は安定
あんてい

し、問題
もんだい

も起
お

きにくくなります。 

良
よ

い製品
せいひん

を作
つく

り続
つづ

け、さらに品質
ひんしつ

を向 上
こうじょう

させるためには、PDCA サイクルを

何度
な ん ど

も繰
く

り返
かえ

して回
まわ

していくことが大切
たいせつ

です。 

P（Plan：計画
けいかく

） どのような製品
せいひん

をつくるか、目 標
もくひょう

を決
き

め、そのためにどう作業
さぎょう

するかを具体的
ぐ た い て き

に計画
けいかく

します。 

D（Do：実行
じっこう

） 計画
けいかく

した内容
ないよう

を実際
じっさい

に作業
さぎょう

し、製品
せいひん

を作
つく

ります。 

C（Check：

確認
かくにん

） 

作
つく

った製品
せいひん

が計画
けいかく

通
どお

りか、問題
もんだい

がないかを確認
かくにん

します。この時
とき

に、データを取
と

って客 観 的
きゃくかんてき

に評価
ひょうか

することが重 要
じゅうよう

です。 

A（Act：改善
かいぜん

） 確認
かくにん

で見
み

つかった問題点
もんだいてん

を修 正
しゅうせい

し、つぎの計画
けいかく

に活
い

かします。 
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また、皆
みな

で話
はな

し合
あ

って仕事
し ご と

のやり方を良
よ

くする QC サークル活動
かつどう

も、品質
ひんしつ

を

良
よ

くすることに非常
ひじょう

に役立
や く だ

ちます。この活動
かつどう

では、現場
げ ん ば

の作
さ

業 者
ぎょうしゃ

たちが集
あつ

ま

り、小
ちい

さなチームを作
つく

って、自分
じ ぶ ん

たちの仕事
し ご と

の品質
ひんしつ

や効率
こうりつ

をどうすればもっと

良
よ

くできるかを話
はな

し合
あ

い、改善
かいぜん

を実行
じっこう

します。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

８－７】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）品質
ひんしつ

管理
か ん り

は会社
かいしゃ

全体
ぜんたい

で進
すす

めるのがよい。 

（２）（ ）お 客
きゃく

様
さま

に 喜
よろこ

んでいただく製品
せいひん

をつくるために、PDCA 

サイクルを何度
な ん ど

も回
まわ

すことが大切
たいせつ

である。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１）品質
ひんしつ

管理
か ん り

を上手
う ま

く進
すす

めるために製品
せいひん

をつくる全員
ぜんいん

で進
すす

めること 

が大切
たいせつ

です。 答
こたえ

（A） 

（２）品質
ひんしつ

を維持
い じ

・向 上
こうじょう

させ、お 客
きゃく

様
さま

に 喜
よろこ

んでもらう製品
せいひん

をつくるた

めには、PDCA サイクルを何度
な ん ど

も回
まわ

し、品質
ひんしつ

を向 上
こうじょう

させることが

大切
たいせつ

です。 答
こたえ

（A） 
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第
だい

９ 章
しょう

 金属
きんぞく

材 料
ざいりょう

、金属
きんぞく

加工
か こ う

 

 

９．１ 金属
きんぞく

材 料
ざいりょう

の性質
せいしつ

と特性
とくせい

 

 

９．１．１ 金属
き ん ぞ く

の基本的
き ほ ん て き

な物理的
ぶ つ り て き

性質
せ い し つ

 

 

（１）金属
きんぞく

の性質
せいしつ

 

金属
きんぞく

は、 私
わたし

たちの周
まわ

りの多
おお

くの製品
せいひん

に使
つか

われている非常
ひじょう

に重 要
じゅうよう

な材 料
ざいりょう

で

す。金属
きんぞく

には、他
た

の材 料
ざいりょう

にはない特別
とくべつ

な性質
せいしつ

がたくさんあります。これらの

性質
せいしつ

を理解
り か い

することは、金属
きんぞく

を安全
あんぜん

に、効率的
こうりつてき

に加工
か こ う

するためにとても大切
たいせつ

で

す。 

金属
きんぞく

の基本的
き ほ ん て き

な性質
せいしつ

は、物理的
ぶ つ り て き

性質
せいしつ

と呼
よ

ばれ、重
おも

さ、色
いろ

、電気
で ん き

を通
とお

すかどう

か、熱
ねつ

を通
とお

すかどうかなどの性質
せいしつ

のことです。 

 

（２）金属
きんぞく

の具体的
ぐ た い て き

な性質
せいしつ

 

金属
きんぞく

が持
も

っている具体的
ぐ た い て き

な物理的
ぶ つ り て き

性質
せいしつ

をいくつか紹 介
しょうかい

します。 

□光沢
こうたく

：多
おお

くの金属
きんぞく

は、表 面
ひょうめん

がピカピカと光
ひか

る「光沢
こうたく

」を持
も

っています。こ

れは、金属
きんぞく

の表 面
ひょうめん

が 光
ひかり

を反射
はんしゃ

するためです。例
たと

えば、 新
あたら

しいアルミニウ

ムやステンレスはとてもきれいに 輝
かがや

いています。この光沢
こうたく

は金属
きんぞく

が水
みず

（酸素
さ ん そ

と水素
す い そ

から出来
で き

ている）と反応
はんのう

して「さび」ができると 失
うしな

われま

す。ステンレスはさびが発生
はっせい

しないように作
つく

られた金属
きんぞく

です。 

□重
おも

さ：金属
きんぞく

は、他
た

の材 料
ざいりょう

（プラスチックや木材
もくざい

など）と比
くら

べて、一般的
いっぱんてき

に

とても重
おも

いです。これは、金属
きんぞく

を構成
こうせい

する原子
げ ん し

が密 集
みっしゅう

して並
なら

んでいるため

です。 

□密度
み つ ど

：単位
た ん い

体積
たいせき

あたりの質 量
しつりょう

を示
しめ

す物理量
ぶつりりょう

であり、材 料
ざいりょう

の「軽
かる

さ」や

「重
おも

さ」を 表
あらわ

す指標
しひょう

です。例
たと

えば鉄
てつ

の密度
み つ ど

（約
やく

7.87 g/cm³）は、アルミニウ  

ムの密度
み つ ど

（約
やく

2.70 g/cm³）よりもはるかに大
おお

きく、同
おな

じ体積
たいせき

であれば鉄
てつ

の方
ほう
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が重
おも

くなります。この違
ちが

いは、材 料
ざいりょう

の用途
よ う と

を大
おお

きく左右
さ ゆ う

します。 

□熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

：熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

は、材 料
ざいりょう

が熱
ねつ

をどれだけ効率的
こうりつてき

に伝
つた

えるかを示
しめ

す性質
せいしつ

です。金属
きんぞく

は、その結 晶
けっしょう

構造内
こうぞうない

に存在
そんざい

する自由
じ ゆ う

電子
で ん し

が熱
ねつ

エネルギーを素早
す ば や

く運
はこ

ぶため、一般的
いっぱんてき

に熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

が高
たか

いという特 徴
とくちょう

があります。例えば、銅
どう

はアルミニウムに比
くら

べて熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

が高
たか

いということが知
し

られています。銅
どう

の熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

はアルミニウムよりも優
すぐ

れており、この性質
せいしつ

から、放熱板
ほうねつばん

（ヒ

ートシンク）や熱交換器
ね つ こう かん き

、さらには調理
ちょうり

器具
き ぐ

（鍋
なべ

、フライパンなど）に広
ひろ

く利用
り よ う

されています。熱
ねつ

を伝
つた

えにくい性質
せいしつ

を持
も

つ金属
きんぞく

も存在
そんざい

し、例
たと

えばス

テンレス鋼
こう

は熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

が低
ひく

いため、魔法
ま ほ う

瓶
びん

や高温
こうおん

環 境
かんきょう

での部品
ぶ ひ ん

、断熱材
だんねつざい

と

して利用
り よ う

されます。 

□通電性
つうでんせい

：材 料
ざいりょう

がどれだけ電気
で ん き

を通
とお

しやすいかを示
しめ

す性質
せいしつ

です。金属
きんぞく

の

基本的
き ほ ん て き

な性質
せいしつ

として、通電性
つうでんせい

があると言
い

われます。通電性
つうでんせい

が高
たか

い金属
きんぞく

は銀
ぎん

ですが、銀
ぎん

は高価
こ う か

なので、電線
でんせん

や電子
で ん し

機器
き き

の配線
はいせん

には、比較的
ひ か く て き

安価
あ ん か

で高
たか

い

電気
で ん き

伝導率
でんどうりつ

を持
も

つ銅
どう

が広
ひろ

く使用
し よ う

されます。 

□融点
ゆうてん

：物質
ぶっしつ

が固体
こ た い

から液体
えきたい

に変化
へ ん か

する温度
お ん ど

であり、金属
きんぞく

の種類
しゅるい

によって大
おお

き

く異
こと

なります。金属
きんぞく

が融点
ゆうてん

以上
いじょう

の温度
お ん ど

にさらされることで、その組織
そ し き

が変化
へ ん か

し、それに 伴
ともな

って機械的
き か い て き

性質
せいしつ

も変化
へ ん か

します。 

融点
ゆうてん

が高
たか

い金属
きんぞく

は、高温
こうおん

環境下
かんきょうか

での使用
し よ う

に適
てき

しています。例
たと

えば、タング 

ステンはすべての金属
きんぞく

の中
なか

で融点
ゆうてん

が高
たか

く（約
やく

3,422℃）、電 球
でんきゅう

のフィラメン

トや高温
こうおん

炉
ろ

の部品
ぶ ひ ん

に利用
り よ う

されます。一方
いっぽう

、融点
ゆうてん

が比較的
ひ か く て き

低
ひく

い金属
きんぞく

の 1 つであ

る 鉛
なまり

（約
やく

327℃）とスズ（約
やく

231℃）を混
ま

ぜたはんだは、はんだ付
づ

けなど、

低温
ていおん

での接合
せつごう

に使
つか

われます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

９－１】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

(1)金属
きんぞく

が持
も

つ性質
せいしつ

の１つに、光沢
こうたく

がある。 

(2)アルミニウムと鉄
てつ

ではアルミニウムの方
ほう

が密度
み つ ど

が大
おお

きい。 
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(3)銅
どう

は、アルミニウムに比
くら

べて熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

が低
ひく

い。 

(4)融点
ゆうてん

が高
たか

い金属
きんぞく

の 1 つにスズがある。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

(1)はピカピカ光
ひか

る光沢
こうたく

を持
も

っています。金属
きんぞく

の性質
せいしつ

の 1 つです。 答
こたえ

(A) 

(2)鉄
てつ

の密度
み つ ど

の方
ほう

がアルミニウムよりも大
おお

きいです。 答
こたえ

(B) 

(3)銅
どう

は、アルミニウムに比
くら

べて熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

が高
たか

いです。銅
どう

は、アルミニウ

ムや鉄
てつ

よりも熱
ねつ

伝導率
でんどうりつ

が高
たか

いため、調理
ちょうり

器具
き ぐ

やヒートシンク（電子
で ん し

機器
き き

の熱
ねつ

を逃
に

がす部品
ぶ ひ ん

）など、熱
ねつ

を素早
す ば や

く伝
つた

えたり、逃
に

がしたりした

いものによく使
つか

われます。 答
こたえ

(B) 

(4)スズは融点
ゆうてん

が比較的
ひ か く て き

低
ひく

い金属
きんぞく

です。 答
こたえ

(B) 

 

９．１．２ 機械的
き か い て き

性質
せ い し つ

と評価
ひ ょ う か

 

 

（１）金属
きんぞく

の機械的
き か い て き

性質
せいしつ

 

金属
きんぞく

材 料
ざいりょう

の機械的
き か い て き

性質
せいしつ

は、その材 料
ざいりょう

が外部
が い ぶ

から 力
ちから

を受
う

けた際
さい

の動
うご

きを

評
ひょう

価
か

する上
うえ

で重 要
じゅうよう

です。具体的
ぐ た い て き

な性質
せいしつ

をいくつか挙
あ

げます。 

□弾性
だんせい

：弾性
だんせい

とは、材 料
ざいりょう

に 力
ちから

を加
くわ

えたときの変形
へんけい

が、 力
ちから

を緩
ゆる

めると元
もと

に 

戻
もど

る機械的
き か い て き

性質
せいしつ

です。 

□塑性
そ せ い

：塑性
そ せ い

とは 力
ちから

を加
くわ

えると変形
へんけい

し、 力
ちから

を取
と

り除
のぞ

いても元
もと

の 形
かたち

に戻
もど

ら

ず、その変形
へんけい

した 形
かたち

を保
たも

つ性質
せいしつ

です。塑性
そ せ い

加工
か こ う

の１つである鋼板
こうばん

の

曲
ま

げ加工
か こ う

では、曲
ま

げ半径
はんけい

が大
おお

きいほど割
わ

れにくい性質
せいしつ

があります。 

□硬
かた

さ：硬
かた

さは、材 料
ざいりょう

の表 面
ひょうめん

が外部
が い ぶ

からの 力
ちから

に対
たい

してどれだけ傷
きず

つきに 

くいか、あるいは変形
へんけい

しにくいかを示
しめ

す機械的
き か い て き

性質
せいしつ

です。 

 

（２）評価
ひょうか

するための試験
し け ん

方法
ほうほう

 

これらの機械的
き か い て き

性質
せいしつ

を正確
せいかく

に測
はか

るためには、さまざまな試験
し け ん

が 行
おこな

われま

す。 
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□硬
かた

さ試験
し け ん

：材 料
ざいりょう

の硬
かた

さを測
はか

る試験
し け ん

です。小
ちい

さなダイヤモンドの針
はり

などを

材 料
ざいりょう

に押
お

し付
つ

け、そのときにできるくぼみの大
おお

きさなどから硬
かた

さを 評
ひょう

価
か

します。ロックウェル硬
かた

さ試験
し け ん

やビッカース硬
かた

さ試験
し け ん

などが代 表 的
だいひょうてき

な試験
し け ん

方法
ほうほう

です。 

□引張
ひっぱり

試験
し け ん

：材 料
ざいりょう

を引
ひ

っ張
ぱ

り、どれくらいの 力
ちから

で切
き

れるかを調
しら

べる試験
し け ん

 

です。この試験
し け ん

で、材 料
ざいりょう

の強
つよ

さや延性
えんせい

を評価
ひょうか

することがで     

きます。 一般
いっぱん

構造用圧
こうぞうようあつ

延鋼材
えんこうざい

の「SS330」の「330」という

数字
す う じ

は、この試験
し け ん

で測定
そくてい

される引張
ひっぱり

強
づよ

さが 330N/mm²以上
いじょう

で

あることを 表
あらわ

しています。 

□衝 撃
しょうげき

試験
し け ん

：材 料
ざいりょう

をハンマーのようなもので 急
きゅう

に叩
たた

き、どれだけの衝 撃
しょうげき

に耐
た

えられるかを調
しら

べる試験
し け ん

です。この試験
し け ん

で、材 料
ざいりょう

の粘
ねば

り

強
づよ

さを 評
ひょう

価
か

することができます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

９－２】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）鋼板
こうばん

の曲
ま

げ加工
か こ う

をするとき、曲
ま

げ半径
はんけい

が小
ちい

さいほど割
わ

れやすい。 

（２）（ ）材 料
ざいりょう

に 力
ちから

を加
くわ

えた時
とき

の変形
へんけい

が 力
ちから

を緩
ゆる

めるともとに戻
もど

る性質
せいしつ

を

弾性
だんせい

という。 

（３）（ ）金属
きんぞく

材 料
ざいりょう

の衝 撃
しょうげき

試験
し け ん

は、材 料
ざいりょう

の硬
かた

さを調
しら

べる試験
し け ん

である。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１）曲
ま

げ半径
はんけい

が小
ちい

さいほど、材 料
ざいりょう

の曲
ま

げられた部分
ぶ ぶ ん

に強
つよ

い 力
ちから

が 集
しゅう

中
ちゅう

 

します。 答
こたえ

(A) 

（２）材料
ざいりょう

に力
ちから

を加
く わ

えた時
と き

の変形
へ ん け い

が力
ちから

を緩
ゆ る

めるともとに戻
も ど

る性質
せ い し つ

は弾性
だ ん せ い

 

です。 答
こたえ

(A) 

（３）金属
きんぞく

材 料
ざいりょう

の衝 撃
しょうげき

試験
し け ん

は、材 料
ざいりょう

の「ねばり強
づよ

さ（靭
じん

性
せい

）」を調
しら

べる試験
し け ん

です。 答
こたえ

(B) 
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９．１．３ 材 料
ざいりょう

の組織
そ し き

と熱処理
ね つ し ょ り

 

 

（１）材 料
ざいりょう

の組織
そ し き

 

金属
きんぞく

は、加工
か こ う

や熱処理
ね つ し ょ り

によってその組織
そ し き

が変化
へ ん か

し、それに 伴
ともな

い性質
せいしつ

も変
か

わ

ります。例
たと

えば、溶接
ようせつ

作業
さぎょう

では、溶接
ようせつ

熱
ねつ

によって金属
きんぞく

が溶
と

けた部分
ぶ ぶ ん

だけでな

く、その周 辺
しゅうへん

の組織
そ し き

も変化
へ ん か

します。この部分
ぶ ぶ ん

を「溶接熱
ようせつねつ

影響部
えいきょうぶ

」と呼
よ

び、

溶接部
よ う せ つ ぶ

の強度
きょうど

を評価
ひょうか

する上
うえ

で重 要
じゅうよう

となります。 

鍛造
たんぞう

によって形成
けいせい

される鍛 流
たんりゅう

線
せん

は、材 料
ざいりょう

の衝撃値
しょうげきち

を評価
ひょうか

する際
さい

の重 要
じゅうよう

な

要素
よ う そ

となります。鍛 流
たんりゅう

線
せん

がある材 料
ざいりょう

で、高
たか

い衝撃値
しょうげきち

を示
しめ

すのは、衝 撃
しょうげき

を加
くわ

える方向
ほうこう

が、鍛 流
たんりゅう

線
せん

に対
たい

して直 角
ちょっかく

（垂 直
すいちょく

）になるように加工
か こ う

した線材
せんざい

にな

ります。 

 
 

図
ず

９－１ 材 料
ざいりょう

の衝 撃
しょうげき

試験
し け ん

で高
たか

い衝撃値
しょうげきち

を示
しめ

す鍛
たん

流
りゅう

線
せん

 

 

（２）熱処理
ね つ し ょ り

 

熱処理
ね つ し ょ り

とは、金属
きんぞく

を加熱
か ね つ

したり、冷 却
れいきゃく

したりすることで、その性質
せいしつ

を変
か

え

る技術
ぎじゅつ

です。熱処理
ね つ し ょ り

によって、金属
きんぞく

の硬
かた

さを上
あ

げたり、粘
ねば

り強
づよ

さを上
あ

げたり、

加工
か こ う

しやすくしたりすることができます。主
おも

な熱処理
ね つ し ょ り

の方法
ほうほう

は以下
い か

の通
とお

りで

す。 

□焼入
や き い

れ：金属
きんぞく

を高
たか

い温度
お ん ど

まで加熱
か ね つ

し、水
みず

や 油
あぶら

などで 急
きゅう

に冷
ひ

やすことで、

非常
ひじょう

に硬
かた

くする処理
し ょ り

です。刃物
は も の

や工具
こ う ぐ

の製造
せいぞう

によく使
つか

われます。 

□焼戻
やきもど

し：焼入
や き い

れで硬
かた

くなりすぎた金属
きんぞく

を、 再
ふたた

び少
すこ

し低
ひく

い温度
お ん ど

で加熱
か ね つ

し 

て、粘
ねば

り強
づよ

さを回復
かいふく

させる処理
し ょ り

です。硬
かた

くて脆
もろ

い状 態
じょうたい

を、少
すこ

し柔
やわ

らかくして粘
ねば

り強
づよ

くします。 

衝 撃
しょうげき
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□焼
やき

なまし：金属
きんぞく

を高温
こうおん

に加熱
か ね つ

してゆっくりと冷
さ

ますことで、柔
やわ

らかくし 

    て加工
か こ う

しやすくしたり、組織
そ し き

を安定
あんてい

させたりする処理
し ょ り

です。 

□表 面
ひょうめん

硬化
こ う か

：材 料
ざいりょう

の表 面
ひょうめん

だけを硬
かた

くする処理
し ょ り

です。これにより、内部
な い ぶ

は 

粘
ねば

り強
づよ

いまま、表 面
ひょうめん

の硬
かた

さを上
あ

げて傷
きず

つきにくくすることが

できます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

９－３】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）溶接熱
ようせつねつ

影響部
えいきょうぶ

は、溶接
ようせつ

の熱
ねつ

により、金属
きんぞく

の組織
そ し き

が変化
へ ん か

 

した部分
ぶ ぶ ん

である。 

（２）（ ）焼
やき

なましは、硬
かた

くする処理
し ょ り

である。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１）溶接熱
ようせつねつ

影響部
えいきょうぶ

は、溶接
ようせつ

の熱
ねつ

により、金属
きんぞく

の組織
そ し き

が変化
へ ん か

した部分
ぶ ぶ ん

 

です。 答
こたえ

（A） 

（２）焼
やき

なましは、金属
きんぞく

を高温
こうおん

に加熱
か ね つ

してゆっくりと冷
さ

ますことで、柔
やわ

ら

かくして加工
か こ う

しやすくしたり、組織
そ し き

を安定
あんてい

させたりする処理
し ょ り

です。

答
こたえ

（B） 
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９．２ 金属
きんぞく

加工
か こ う

技術
ぎじゅつ

と工程
こうてい

 

 

９．２．１ 切削
せ っ さ く

加工
か こ う

 

 

切削
せっさく

加工
か こ う

とは、工具
こ う ぐ

を使
つか

って金属
きんぞく

の材 料
ざいりょう

を少
すこ

しずつ削
けず

り、目的
もくてき

の 形
かたち

に仕上
し あ

げる加工
か こ う

方法
ほうほう

です。まるで彫刻家
ちょうこくか

が木
き

を削
けず

って 形
かたち

をつくるように、刃物
は も の

で

金属
きんぞく

を削
けず

っていきます。この加工
か こ う

方法
ほうほう

には、旋盤
せんばん

、フライス盤
ばん

、ボール盤
ばん

な

ど、さまざまな種類
しゅるい

の機械
き か い

が使
つか

われます。 

 

（１）旋盤
せんばん

 

材 料
ざいりょう

を回転
かいてん

させ、そこに工具
こ う ぐ

を当
あ

てて削
けず

ります。丸
まる

い棒 状
ぼうじょう

の製品
せいひん

や円 盤 状
えんばんじょう

の製品
せいひん

をつくるのに適
てき

しています。旋盤
せんばん

で使用
し よ う

するものに旋盤
せんばん

のワークを掴
つか

む

部分
ぶ ぶ ん

（チャック）に取
と

り付
つ

ける柔
やわ

らかい「つめ」があります。これを生
なま

づめと

言
い

います。生
なま

づめを旋盤
せんばん

に取
と

りつけて製品
せいひん

を掴
つか

んだ状 態
じょうたい

で回転
かいてん

し、バイト

（材 料
ざいりょう

を削
けず

って目的
もくてき

の 形
かたち

にするための刃物
は も の

工具
こ う ぐ

）で把握部
は あ く ぶ

を削
けず

って成形
せいけい

する

こともあります。 

 

 

図
ず

９－２ 汎用
はんよう

旋盤
せんばん

 

心押
こころお

し台
だい

 
主軸
しゅじく

台
だい

 

チャック 刃物
は も の

台
だい

 

サドル 

エプロン 往復
おうふく

台
だい
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図
ず

９－３ チャックに生
なま

づめが取
と

り付
つ

けられた様子
よ う す

 

 

（２）フライス盤
ばん

 

工具
こ う ぐ

を回転
かいてん

させ、材 料
ざいりょう

を動
うご

かしながら削
けず

ります。平面
へいめん

や溝
みぞ

、複雑
ふくざつ

な 形
かたち

をつ

くるのに適
てき

しています。 

 

図９－４ フライス盤
ばん

（立形
たてがた

フライス盤
ばん

 ベット形
けい

） 

  

主軸
しゅじく

 

主軸頭
しゅじくとう

 

コラム 

操作盤
そ う さ ば ん

 

テーブル 

ベッド 
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（３）ボール盤
ばん

 

ドリルを回転
かいてん

させ、材 料
ざいりょう

に穴
あな

を開
あ

けるのに使
つか

います。 

 

図
ず

９－５ NC ボール盤
ばん

 

 

（４）マシニングセンタ 

切削
せっさく

工具
こ う ぐ

を自動
じ ど う

で交換
こうかん

する機能
き の う

を持
も

つ工作
こうさく

機械
き か い

です。 

□縦
たて

形
がた

マシニングセンタ：主軸
しゅじく

が垂 直
すいちょく

方向
ほうこう

にあり、ベッド 上
じょう

の製品
せいひん

の

上 面
じょうめん

を加工
か こ う

するのに適
てき

した工作
こうさく

機械
き か い

です。 

□横形
よこがた

マシニングセンタ：回転
かいてん

テーブル（インデックステーブル）を備
そな

えて

いることが多
おお

く、これを使
つか

うことで製品
せいひん

を掴
つか

み直
なお

すことなく、4面
めん

（上 面
じょうめん

と側面
そくめん

3面
めん

）の加工
か こ う

ができます。 

 

切削
せっさく

加工
か こ う

では、刃物
は も の

と材 料
ざいりょう

が高速
こうそく

でこすれ合
あ

うため、切
き

りくずが発生
はっせい

し、

熱
ねつ

も発生
はっせい

します。この熱
ねつ

を抑
おさ

えたり、工具
こ う ぐ

の摩耗
ま も う

を防
ふせ

いだりするために、切削
せっさく

油
ゆ

やクーラント液
えき

が使
つか

われます。これらの液体
えきたい

は、作 業 中
さぎょうちゅう

の温度
お ん ど

上 昇
じょうしょう

を防
ふせ

ぐだけでなく、切
き

りくずを洗
あら

い流
なが

す役割
やくわり

も果
は

たします。 

ドリル 

チャック 

テーブル 
ベース 

コラム 

主軸
しゅじく

廻
まわ

り 

ハンドル 
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９．２．２ 研削
けんさく

・研磨
け ん ま

加工
か こ う

 

 

研削
けんさく

・研磨
け ん ま

加工
か こ う

とは、砥石
と い し

や特殊
とくしゅ

な粉
こな

を使
つか

って、製品
せいひん

の表 面
ひょうめん

を非常
ひじょう

に滑
なめ

ら

かに仕上
し あ

げる加工
か こ う

方法
ほうほう

です。切削
せっさく

加工
か こ う

では 難
むずか

しい、非常
ひじょう

に高
たか

い精度
せ い ど

や 美
うつく

しい

表 面
ひょうめん

が必要
ひつよう

な場合
ば あ い

にこの加工
か こ う

が 行
おこな

われます。 

 □研削
けんさく

加工
か こ う

: 砥石
と い し

を高速
こうそく

で回転
かいてん

させ、材 料
ざいりょう

の表 面
ひょうめん

を少
すこ

しずつ削
けず

り取
と

りま 

す。この加工
か こ う

は、非常
ひじょう

に硬
かた

い材
ざい

料
りょう

を削
けず

る場合
ば あ い

や、高
たか

い寸法
すんぽう

精度
せ い ど

（正確
せいかく

な寸法
すんぽう

）が必要
ひつよう

な場合
ば あ い

によく使
つか

われます。例
たと

えば、 車
くるま

の

エンジンの精密
せいみつ

な部品
ぶ ひ ん

などは、研削
けんさく

加工
か こ う

で仕上
し あ

げられます。 

□研磨
け ん ま

加工
か こ う

：研磨剤
け ん ま ざ い

（ペースト 状
じょう

の細
こま

かい粒
つぶ

）を使
つか

い、製品
せいひん

の表 面
ひょうめん

を磨
みが

き、 鏡
かがみ

のようにピカピカに仕上
し あ

げる加工
か こ う

です。研磨
け ん ま

加工
か こ う

は、見
み

た目
め

を 美
うつく

しくするだけでなく、摩擦
ま さ つ

を減
へ

らすためにも使
つか

われま

す。 

 

９．２．３ 溶接
ようせつ

・鋳造
ちゅうぞう

・塑性
そ せ い

加工
か こ う

 

 

溶接
ようせつ

、鋳 造
ちゅうぞう

、塑性
そ せ い

加工
か こ う

は、金属
きんぞく

を目的
もくてき

の 形
かたち

に加工
か こ う

するための重 要
じゅうよう

な技術
ぎじゅつ

です。切削
せっさく

加工
か こ う

のように材 料
ざいりょう

を削
けず

るのではなく、金属
きんぞく

の性質
せいしつ

を活
い

かして 形
かたち

を

変
か

えていきます。 

 

（１）溶接
ようせつ

 

溶接
ようせつ

は、複数
ふくすう

の金属
きんぞく

部品
ぶ ひ ん

を熱
ねつ

や圧 力
あつりょく

を使
つか

って、溶
と

かして１つにつなぎ合
あ

わ

せる技術
ぎじゅつ

です。接 着 剤
せっちゃくざい

やねじを使
つか

うよりも、非常
ひじょう

に強固
きょうこ

な結合
けつごう

をつくること

ができます。自動車
じ ど う し ゃ

や船
ふね

、橋
はし

、建物
たてもの

の骨組
ほ ね ぐ

みなど、高
たか

い強度
きょうど

が求
もと

められる製品
せいひん

に広
ひろ

く使
つか

われています。 

 

溶接
ようせつ

の種類
しゅるい

：一般的
いっぱんてき

な溶接
ようせつ

方法
ほうほう

の１つがアーク溶接
ようせつ

です。これは、金属
きんぞく

と

電 極
でんきょく

の 間
あいだ

に電気
で ん き

を流
なが

して火花
ひ ば な

（アーク）を飛
と

ばし、その熱
ねつ

で金属
きんぞく

を溶
と

かし
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てつなぎ合
あ

わせる方法
ほうほう

です。 

溶接
ようせつ

の注意点
ちゅういてん

：溶接
ようせつ

作 業 中
さぎょうちゅう

は、非常
ひじょう

に強
つよ

い 光
ひかり

や熱
ねつ

、 煙
けむり

、ガスが発生
はっせい

しま

す。そのため、専用
せんよう

のヘルメット（遮光面
しゃこうめん

）や保護
ほ ご

具
ぐ

を 必
かなら

ず着 用
ちゃくよう

し、火傷
や け ど

や目
め

を傷
きず

つけないように十 分
じゅうぶん

注意
ちゅうい

する必要
ひつよう

があります。 

 

（２）鋳 造
ちゅうぞう

 

鋳 造
ちゅうぞう

は、金属
きんぞく

を高温
こうおん

で溶
と

かして液体
えきたい

にし、それを砂
すな

などで作
つく

った型
かた

（鋳型
い が た

）に流
なが

し込
こ

み、冷
ひ

やし固
かた

めて目的
もくてき

の 形
かたち

をつくる加工
か こ う

方法
ほうほう

です。複雑
ふくざつ

な

形 状
けいじょう

の部品
ぶ ひ ん

を一度
い ち ど

につくることができ、大量生産
たいりょうせいさん

に向
む

いています。 

鋳 造
ちゅうぞう

の注意点
ちゅういてん

：鋳 造
ちゅうぞう

は高温
こうおん

の金属
きんぞく

を 扱
あつか

います。工 場 内
こうじょうない

は非常
ひじょう

に高温
こうおん

にな

るので、 熱 中 症
ねっちゅうしょう

にならないように注意
ちゅうい

しましょう。 

 

（３）塑性
そ せ い

加工
か こ う

 

塑性
そ せ い

加工
か こ う

は、金属
きんぞく

を固体
こ た い

（溶
と

けていない状 態
じょうたい

）のまま、 力
ちから

を加
くわ

えて変形
へんけい

さ

せて 形
かたち

をつくる加工
か こ う

方法
ほうほう

です。金属
きんぞく

の塑性
そ せ い

（ 力
ちから

を加
くわ

えると 形
かたち

が変
か

わり、そ

の 形
かたち

を保
たも

とうとする性質
せいしつ

）を利用
り よ う

します。 

塑性
そ せ い

加工
か こ う

の例
れい

： 

①プレス加工
か こ う

：薄
うす

い金属板
きんぞくばん

を、上
うえ

から強
つよ

い 力
ちから

で押
お

して型
かた

に押
お

しつけ、 形
かたち

を

つくる加工
か こ う

です。自動車
じ ど う し ゃ

のボディや電化
で ん か

製品
せいひん

の外装
がいそう

など、多
おお

くの製品
せいひん

がこ

の方法
ほうほう

で作
つく

られます。 

②鍛造
たんぞう

：金属
きんぞく

を熱
ねっ

して柔
やわ

らかくし、ハンマーのようなもので叩
たた

いて 形
かたち

を 整
ととの

える加工
か こ う

です。これにより金属
きんぞく

の組織
そ し き

が緻密
ち み つ

になり、強
つよ

くて丈夫
じょうぶ

な部品
ぶ ひ ん

が

作
つく

られます。日本刀
に ほ ん と う

などが鍛造
たんぞう

の代 表 例
だいひょうれい

です。 

③圧延
あつえん

：金属
きんぞく

の 塊
かたまり

を、２つのローラーの 間
あいだ

を通
とお

して薄
うす

く引
ひ

き伸
の

ばす加工
か こ う

です。鋼板
こうばん

やアルミホイルなどが、この方法
ほうほう

で作
つく

られます。 
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【練習
れんしゅう

９－４】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）旋盤
せんばん

は、工作物
こうさくぶつ

を回転
かいてん

させて削
けず

ることで、製品
せいひん

を製造
せいぞう

する 

機械
き か い

である。 

（２）（ ）鍛造
たんぞう

によって形成
けいせい

される鍛 流
たんりゅう

線
せん

は、材 料
ざいりょう

の衝撃値
しょうげきち

を評価
ひょうか

す 

る際
さい

の重 要
じゅうよう

な要素
よ う そ

である。 

（３）（ ）溶接
ようせつ

には専用
せんよう

のヘルメット（遮光面
しゃこうめん

）や保護
ほ ご

具
ぐ

を 必
かなら

ず 

着 用
ちゃくよう

する。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１）旋盤
せんばん

は旋削
せんさく

加工
か こ う

であり、工作物
こうさくぶつ

を回転
かいてん

させて削
けず

る加工
か こ う

方法
ほうほう

です。 

答
こたえ

（A） 

（２）鍛 流
たんりゅう

線
せん

は、金属
きんぞく

を叩
たた

いて 形
かたち

を変
か

える鍛造
たんぞう

によってできる材 料
ざいりょう

内部
な い ぶ

の線
せん

のことです。これは、材 料
ざいりょう

の不純物
ふじゅんぶつ

や結 晶
けっしょう

が、 力
ちから

の

方向
ほうこう

に沿
そ

って並
なら

ぶことで形成
けいせい

されます。 答
こたえ

（B） 

（３）溶接
ようせつ

には専用
せんよう

のヘルメット（遮光面
しゃこうめん

）や保護
ほ ご

具
ぐ

を 必
かなら

ず着 用
ちゃくよう

する 

必要
ひつよう

があります。 答
こたえ

（A） 
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９．３ 金属
きんぞく

製品
せいひん

の検査
け ん さ

と評価
ひょうか

 

 

９．３．１ 検査
け ん さ

の種類
し ゅ る い

 

 

（１）不良品
ふりょうひん

を除
のぞ

くために 

製品
せいひん

をお 客
きゃく

様
さま

に出荷
しゅっか

する前
まえ

には、検査
け ん さ

を 行
おこな

い、すべての要件
ようけん

を満
み

たしてい

るかを最後
さ い ご

に確認
かくにん

します。もし検査
け ん さ

で不良品
ふりょうひん

が見
み

つかった場合
ば あ い

は、それをその

ままつぎの工程
こうてい

に進
すす

めてはいけません。不良品
ふりょうひん

が発見
はっけん

されたその場所
ば し ょ

で、問題
もんだい

を解決
かいけつ

することが品質
ひんしつ

管理
か ん り

の基本的
き ほ ん て き

なルールです。これは「不良品
ふりょうひん

を 流 出
りゅうしゅつ

さ

せない」という 考
かんが

え方
かた

であり、お 客
きゃく

様
さま

の手
て

に届
とど

く前
まえ

に問題
もんだい

を解決
かいけつ

すること

で、会社
かいしゃ

の信頼
しんらい

を守
まも

ることにつながります。 

 

（２）全数
ぜんすう

検査
け ん さ

と抜取
ぬ き と

り検査
け ん さ

 

検査
け ん さ

方法
ほうほう

には、製品
せいひん

すべてを調
しら

べるか、一部
い ち ぶ

だけ調
しら

べるかの違
ちが

いがありま

す。 

□全数
ぜんすう

検査
け ん さ

：作
つく

った製品
せいひん

をすべて１つずつ調
しら

べる方法
ほうほう

です。この方法
ほうほう

の最大
さいだい

の利点
り て ん

は、不良品
ふりょうひん

を見逃
み の が

さないことです。そのため、飛行機
ひ こ う き

の部品
ぶ ひ ん

や医療
いりょう

機器
き き

など、安全性
あんぜんせい

が非常
ひじょう

に重 要
じゅうよう

な製品
せいひん

や、非常
ひじょう

に高価
こ う か

な製品
せいひん

に対
たい

して 行
おこな

われます。しかし、時間
じ か ん

とコストが非常
ひじょう

にかかるという欠点
けってん

があります。 

□抜取
ぬ き と

り検査
け ん さ

：大量生産
たいりょうせいさん

される製品
せいひん

の中
なか

から、いくつかの製品
せいひん

をランダム 

に選
えら

んで調
しら

べる方法
ほうほう

です。すべての製品
せいひん

を調
しら

べるよりも時間
じ か ん

やお金
かね

がかか

らないため、たくさんの製品
せいひん

を 扱
あつか

う場合
ば あ い

に有効
ゆうこう

です。 行
おこな

った検査
け ん さ

の結果
け っ か

から、ロット全体
ぜんたい

（同
おな

じ条 件
じょうけん

で作
つく

られた製品
せいひん

のグループ）の品質
ひんしつ

を推測
すいそく

し

ます。ただ、運
うん

悪
わる

く不良品
ふりょうひん

が抜取
ぬ き と

り検査
け ん さ

をすり抜
ぬ

けてしまうリスクもあり

ます。 
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（３）非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

と破壊
は か い

検査
け ん さ

  

検査
け ん さ

のために製品
せいひん

を壊
こわ

す必要
ひつよう

があるかどうかで分類
ぶんるい

されます。 

□非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

：製品
せいひん

を壊
こわ

さずに、内部
な い ぶ

や表 面
ひょうめん

の欠陥
けっかん

を調
しら

べる方法
ほうほう

です。こ 

の検査法
け ん さ ほ う

を使
つか

うことで、製品
せいひん

の機能
き の う

を損
そこ

なうことなく、品質
ひんしつ

や安全性
あんぜんせい

を

確認
かくにん

できます。例
たと

えば、目
め

で見
み

て傷
きず

や汚
よご

れがないか調
しら

べる外観
がいかん

検査
け ん さ

のほ

か、磁気
じ き

や超音波
ちょうおんぱ

、X線
せん

などを使
つか

って内部
な い ぶ

の欠陥
けっかん

を調
しら

べる方法
ほうほう

もありま

す。 

□破壊
は か い

検査
け ん さ

：検査
け ん さ

のために製品
せいひん

を壊
こわ

す必要
ひつよう

がある方法
ほうほう

です。例
たと

えば、材 料
ざいりょう

 

の強
つよ

さを調
しら

べるための引張
ひっぱり

試験
し け ん

や、製品
せいひん

が強
つよ

い衝 撃
しょうげき

に耐
た

えられるかを調
しら

べ

る衝 撃
しょうげき

試験
し け ん

などがこれに該当
がいとう

します。この方法
ほうほう

でしか分
わ

からない品質
ひんしつ

もあ

りますが、検査
け ん さ

した製品
せいひん

は使
つか

えなくなるため、通 常
つうじょう

は一部
い ち ぶ

の製品
せいひん

だけを抜
ぬ

き取
と

って 行
おこな

われます。 

 

９．３．２ 非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

 

 

非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

とは、製品
せいひん

を物理的
ぶ つ り て き

に破壊
は か い

することなく、内部
な い ぶ

や表 面
ひょうめん

の欠陥
けっかん

、

あるいは構造
こうぞう

を調
しら

べる検査
け ん さ

方法
ほうほう

です。 

 

具体的
ぐ た い て き

な手法
しゅほう

として、以下
い か

のようなものがあります。 

① 人間
にんげん

の耳
みみ

には聞
き

こえない高
たか

い周波数
しゅうはすう

の音波
お ん ぱ

（超音波
ちょうおんぱ

）を検査
け ん さ

対 象 物
たいしょうぶつ

に送
おく

り込
こ

み、その反射波
は ん し ゃ は

（エコー）を分析
ぶんせき

することで、材 料
ざいりょう

の内部
な い ぶ

にあるイ

ズ（欠陥
けっかん

）の有無
う む

、位置
い ち

、大
おお

きさなどを調
しら

べる「超音波
ちょうおんぱ

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

」 

② 材 料
ざいりょう

の表 面
ひょうめん

に開口
かいこう

しているキズ（欠陥
けっかん

）を検 出
けんしゅつ

する「液体
えきたい

浸透
しんとう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

」 

③ X線
せん

や γ線
せん

などの放射
ほうしゃ

線
せん

を検査
け ん さ

対 象 物
たいしょうぶつ

に透過
と う か

させ、その透過量
とうかりょう

の差
さ

をフ

ィルムやデジタルセンサーで記録
き ろ く

し、材 料
ざいりょう

の内部
な い ぶ

にあるキズや、欠陥
けっかん

を

検 出
けんしゅつ

する「放射
ほうしゃ

線
せん

透過
と う か

検査
け ん さ

」 

④ キズがある部分
ぶ ぶ ん

で発生
はっせい

する漏洩
ろうえい

磁束
じ そ く

（磁気
じ き

が外部
が い ぶ

に漏
も

れる現 象
げんしょう

）を利用
り よ う
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した「磁
じ

粉
ふん

探 傷
たんしょう

検査
け ん さ

」などがあります。 

 

これらの検査
け ん さ

方法
ほうほう

が、製品
せいひん

の材質
ざいしつ

や形 状
けいじょう

、そして検査
け ん さ

対 象
たいしょう

となる欠陥
けっかん

の

種類
しゅるい

に応
おう

じて適切
てきせつ

な方法
ほうほう

が選択
せんたく

され、目
め

に見
み

えない内部
な い ぶ

のひび割
わ

れや巣
す

（空洞
くうどう

）などを発見
はっけん

するために利用
り よ う

されています。 

 

さらに、官能
かんのう

検査
け ん さ

という数値
す う ち

で 表
あらわ

しにくい品質
ひんしつ

項目
こうもく

を評価
ひょうか

する人間
にんげん

の五感
ご か ん

（視覚
し か く

、聴 覚
ちょうかく

、嗅 覚
きゅうかく

、触 覚
しょっかく

、味覚
み か く

）を使
つか

って、製品
せいひん

の品質
ひんしつ

を評価
ひょうか

する方法
ほうほう

もあります。例
たと

えば、製品
せいひん

の色
いろ

が正
ただ

しいか（視覚
し か く

）、異音
い お ん

がないか

（聴 覚
ちょうかく

）、異臭
いしゅう

がしないか（嗅 覚
きゅうかく

）、手触
て ざ わ

りが滑
なめ

らかか（触 覚
しょっかく

）などを

確認
かくにん

します。これは、機械
き か い

では特定
とくてい

が 難
むずか

しい微妙
びみょう

な品質
ひんしつ

を評価
ひょうか

するために 行
おこな

われます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

９－５】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）全数
ぜんすう

検査
け ん さ

は、時間
じ か ん

やお金
かね

がかからないため、たくさんの 

製品
せいひん

を 扱
あつか

う場合
ば あ い

に有効
ゆうこう

である。 

（２）（ ）官能
かんのう

検査
け ん さ

は、人間
にんげん

の五感
ご か ん

を使
つか

い、品質
ひんしつ

の判定
はんてい

を 行
おこな

う検査
け ん さ

で 

ある。  

（３）（ ）放射
ほうしゃ

線
せん

透過
と う か

検査
け ん さ

は非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

の一種
いっしゅ

である。 

（４）（ ）キズがある部分
ぶ ぶ ん

で発生
はっせい

する漏洩
ろうえい

磁束
じ そ く

を利用
り よ う

する検査
け ん さ

は 

超音波
ちょうおんぱ

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

である。 

（５）（ ）材 料
ざいりょう

の損 傷
そんしょう

を 伴
ともな

わない液体
えきたい

浸透
しんとう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

も非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

に 

分類
ぶんるい

される。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１）全数
ぜんすう

検査
け ん さ

は作
つく

った製品
せいひん

をすべて１つずつ調
しら

べる方法
ほうほう

で、不良品
ふりょうひん

を 

見逃
み の が

さないという、利点
り て ん

があります。しかし、時間
じ か ん

とコストが

非常
ひじょう

にかかるという欠点
けってん

があるため、たくさんの製品
せいひん

を 扱
あつか

う場合
ば あ い



 

117 

には向
む

いていません。 答
こたえ

（B） 

（２）官能
かんのう

検査
け ん さ

は、人間
にんげん

が持
も

つ五感
ご か ん

で品質
ひんしつ

を 評
ひょう

価
か

する方法
ほうほう

です。機械
き か い

で

は特定
とくてい

が 難
むずか

しい品質
ひんしつ

を評価
ひょうか

するために 行
おこな

われます。 答
こたえ

（A） 

（３）放射
ほうしゃ

線
せん

透過
と う か

検査
け ん さ

は非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

の一種
いっしゅ

で、破壊
は か い

せずに内部
な い ぶ

の欠陥
けっかん

 

を確認
かくにん

することができます。 答
こたえ

（A） 

（４）漏洩
ろうえい

磁束
じ そ く

を利用
り よ う

する検査
け ん さ

は磁
じ

粉
ふん

探 傷
たんしょう

検査
け ん さ

です。 答
こたえ

（B） 

（５）液体
えきたい

浸透
しんとう

探 傷
たんしょう

試験
し け ん

は、 材 料
ざいりょう

の 表 面
ひょうめん

に開口
かいこう

しているキズ（欠陥
けっかん

）を 

検 出
けんしゅつ

する非破壊
ひ は か い

検査
け ん さ

方法
ほうほう

の 1 つです。 答
こたえ

（A） 

 

９．３．３ 寸法
す ん ぽ う

・形状
けいじょう

検査
け ん さ

と表面
ひょうめん

粗
あ ら

さ測定
そ く て い

 

 

（１）寸法
すんぽう

・形 状
けいじょう

検査
け ん さ

 

寸法
すんぽう

・形 状
けいじょう

検査
け ん さ

は、製造
せいぞう

された製品
せいひん

が設計図
せ っ け い ず

で指定
し て い

された寸法
すんぽう

と形 状
けいじょう

にな

っているかを確認
かくにん

する、品質
ひんしつ

管理
か ん り

の基本
き ほ ん

です。この検査
け ん さ

には、正確
せいかく

な測定器
そ く て い き

の

使用
し よ う

が不可欠
ふ か け つ

です。ノギスやマイクロメータは、その代 表 例
だいひょうれい

です。 

これらの機器
き き

は正確
せいかく

な測定
そくてい

のために、計測
けいそく

の前
まえ

にゼロ点
てん

を合
あ

わせる作業
さぎょう

が

必要
ひつよう

になります。また、測定面
そくていめん

に付着
ふちゃく

したゴミや油分
ゆ ぶ ん

が測定
そくてい

誤差
ご さ

の原因
げんいん

となる

ため、マイクロメータで測定
そくてい

する前
まえ

に、測定面
そくていめん

の両 面
りょうめん

を布
ぬの

で拭
ふ

き取
と

る作業
さぎょう

が

必要
ひつよう

です。 

寸法
すんぽう

検査
け ん さ

の応用例
おうようれい

として、限界
げんかい

ゲージが挙
あ

げられます。限界
げんかい

ゲージには「通
とお

り側
がわ

」と「止
と

まり側
がわ

」があり、通
とお

り側
がわ

が通
とお

って止
と

まり側
がわ

が止
と

まる場合
ば あ い

に、その

製品
せいひん

は規格内
き か く な い

と判定
はんてい

されます。 

品質
ひんしつ

を維持
い じ

するためには、最 終
さいしゅう

製品
せいひん

の検査
け ん さ

だけでなく、各製造
かくせいぞう

工程
こうてい

での検
けん

査
さ

も重 要
じゅうよう

です。製造
せいぞう

の早
はや

い段階
だんかい

で不具合
ふ ぐ あ い

を発見
はっけん

し、手
て

戻
もど

りやコストの増大
ぞうだい

を

防
ふせ

ぐことが求
もと

められます。最 終 的
さいしゅうてき

な品質
ひんしつ

保証
ほしょう

のために出荷前
しゅっかまえ

検査
け ん さ

も実施
じ っ し

され

ます。 
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（２）表 面
ひょうめん

粗
あら

さ測
そく

定
てい

 

表 面
ひょうめん

粗
あら

さは、製品
せいひん

の機能性
き の う せ い

や性能
せいのう

に大
おお

きな影 響
えいきょう

を与
あた

えます。例
たと

えば、摩擦
ま さ つ

や摩耗
ま も う

、潤 滑
じゅんかつ

性能
せいのう

、疲労
ひ ろ う

強度
きょうど

、そして外観
がいかん

といった特性
とくせい

に直 接
ちょくせつ

関
かか

わります。

一般的
いっぱんてき

に、表 面
ひょうめん

粗
あら

さが小
ちい

さい（表 面
ひょうめん

が滑
なめ

らか）ほど、これらの性能
せいのう

が向 上
こうじょう

します。表 面
ひょうめん

粗
あら

さ測定
そくてい

は、製品
せいひん

の表 面
ひょうめん

の凹凸
おうとつ

の度合
ど あ

いを数値化
す う ち か

する検査
け ん さ

で

す。表 面
ひょうめん

粗
あら

さを測定
そくてい

する代 表 的
だいひょうてき

な機器
き き

には、 触
しょく

針
しん

式
しき

表 面
ひょうめん

粗
あら

さ計
けい

がありま

す。この装置
そ う ち

は、非常
ひじょう

に細
ほそ

い 触
しょく

針
しん

を測定面
そくていめん

に接 触
せっしょく

させ、その上下動
じょうげどう

を電気
で ん き

信号
しんごう

に変換
へんかん

して凹凸
おうとつ

を測定
そくてい

し、表 面
ひょうめん

粗
あら

さを数値
す う ち

で 表
あらわ

します。この測定値
そ く て い ち

は、

Ra（算 術
さんじゅつ

平均
へいきん

粗
あら

さ）や Rz（最大
さいだい

高
たか

さ粗
あら

さ）といった指標
しひょう

で示
しめ

され、設計図
せ っ け い ず

で

定
さだ

められた規格
き か く

と比較
ひ か く

して合否
ご う ひ

を判定
はんてい

します。表 面
ひょうめん

粗
あら

さの管理
か ん り

は、特
とく

に摺 動
しゅうどう

部品
ぶ ひ ん

（互
たが

いに接 触
せっしょく

しながら動
うご

く部品
ぶ ひ ん

）や、高
たか

い外観
がいかん

品質
ひんしつ

が求
もと

められる製品
せいひん

に

おいて、きわめて重 要
じゅうよう

な検査
け ん さ

項目
こうもく

となります。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

９－６】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

(1) （ ）寸法
すんぽう

・形 状
けいじょう

検査
け ん さ

は、製品
せいひん

が設計図
せ っ け い ず

通
どお

りにできているかを確認
かくにん

する 

  ために 行
おこな

う。 

(2) （ ）デジタルノギスは電源
でんげん

を入れたら、ゼロ点
てん

を合
あ

わせなくても 

正確
せいかく

に測定
そくてい

ができる。 

(3) （ ）外側
そとがわ

マイクロメータで測定
そくてい

する前
まえ

には、測定面
そくていめん

の両 面
りょうめん

を拭
ふ

き取
と

 

る。 

(4) （ ）穴用
あなよう

の限界
げんかい

ゲージは、製品
せいひん

が合格
ごうかく

か不合格
ふ ご う か く

かを判定
はんてい

するために用
もち

 

いられる。 

(5) （ ）不適合品
ふ て き ご う ひ ん

をつぎの工程
こうてい

に送
おく

らないためには、各工程内
かくこうていない

で検査
け ん さ

を 行
おこな

 

うことが重 要
じゅうよう

である。 

(6) （ ）最終的
さいしゅうてき

な品質
ひんしつ

保証
ほしょう

のために出荷前
しゅっかまえ

検査
け ん さ

が実施
じ っ し

される。 
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【解
かい

説
せつ

】 

(1) 寸法
すんぽう

・形 状
けいじょう

検査
け ん さ

は、製品
せいひん

が設計図
せ っ け い ず

通
どお

りにできているかを確認
かくにん

するために

行
おこな

われています。 答
こたえ

（A） 

(2) 正確
せいかく

な測定
そくてい

のためにはゼロ点
てん

を合
あ

わせる作業
さぎょう

が重 要
じゅうよう

です。 答
こたえ

（B） 

(3) 外側
そとがわ

マイクロメータで測定
そくてい

する前
まえ

に、測定面
そくていめん

（アンビルとスピンドル）

の両 面
りょうめん

を拭
ふ

き取
と

ることは非常
ひじょう

に重 要
じゅうよう

です。 答
こたえ

（A） 

(4) 穴用
あなよう

の限界
げんかい

ゲージは、製品
せいひん

の合否
ご う ひ

を判定
はんてい

するために用
もち

いられます。 

答
こたえ

（A） 

(5) 製造
せいぞう

の早
はや

い段階
だんかい

で不具合
ふ ぐ あ い

を発見
はっけん

し、手
て

戻
もど

りやコストの増大
ぞうだい

を防
ふせ

ぐため、

不適合品
ふ て き ご う ひ ん

をつぎの工程
こうてい

に送
おく

らないためには、各工程内
かくこうていない

で検査
け ん さ

を 行
おこな

うこと

が重 要
じゅうよう

になります。 答
こたえ

（A） 

(6) 最終的
さいしゅうてき

な品質
ひんしつ

保証
ほしょう

のために出荷前
しゅっかまえ

検査
け ん さ

が実施
じ っ し

されます。 答
こたえ

（A） 
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第
だい

１０ 章
しょう

 電気
で ん き

機器
き き

、成形
せいけい

、塗装
と そ う

、包装
ほうそう

 

 

１０．１ 電気
で ん き

機器
き き

の基礎
き そ

と安全
あんぜん

 

 

１０．１．１ 電気
で ん き

の基本
き ほ ん

知識
ち し き

と回路
か い ろ

 

 

（１）オームの法則
ほうそく

とは 

電気
で ん き

の 働
はたら

きを理解
り か い

するために、基本的
き ほ ん て き

な用語
よ う ご

を覚
おぼ

えておきましょう。 

□電圧
でんあつ

（V）:電 流
でんりゅう

を流
なが

そうとする 力
ちから

のことを指
さ

します。水
みず

の流
なが

れにおける

「水圧
すいあつ

」のようなものです。電圧
でんあつ

が高
たか

ければ高
たか

いほど、より強
つよ

い 力
ちから

で電気
で ん き

が流
なが

れます。日本
に ほ ん

では家庭
か て い

で使
つか

われる電圧
でんあつ

は通 常
つうじょう

100V ですが、 工 場
こうじょう

で

はより高
たか

い電圧
でんあつ

（200V など）が使
つか

われることがあります。 

電圧
でんあつ

は電圧計
でんあつけい

で測
はか

ります。電圧
でんあつ

を測
はか

ろうとする部分
ぶ ぶ ん

に電圧計
でんあつけい

を並列
へいれつ

に接続
せつぞく

します。 

□電 流
でんりゅう

（I）:実際
じっさい

に流
なが

れる電気
で ん き

の 量
りょう

を指
さ

します。水
みず

の流
なが

れにおける

「 流 量
りゅうりょう

」のようなものです。電 流
でんりゅう

の単位
た ん い

はアンペア（A）です。電 流
でんりゅう

が多
おお

すぎると電線
でんせん

が熱
あつ

くなり、火災
か さ い

の原因
げんいん

になることがあります。 

電 流
でんりゅう

は電 流 計
でんりゅうけい

で測
はか

ります。電 流
でんりゅう

を測
はか

ろうとする部分
ぶ ぶ ん

に電 流 計
でんりゅうけい

を直 列
ちょくれつ

 

に接続
せつぞく

します。 

□抵抗
ていこう

（R）:電気
で ん き

の流
なが

れを 妨
さまた

げる度合
ど あ

いを指
さ

します。水
みず

の流
なが

れでいうと、 

狭
せま

いホースのように、流
なが

れをせき止
と

めるもののことです。抵抗
ていこう

が大
おお

きい

と、同
おな

じ電圧
でんあつ

でも流
なが

れる電 流
でんりゅう

は少
すく

なくなります。 

 



 

121 

 

図
ず

１０－１電 流 計
でんりゅうけい

と電圧計
でんあつけい

のつなぎ方
かた

 

 

これら電圧
でんあつ

（V）、電 流
でんりゅう

（I）、抵抗
ていこう

（R）という３つの基本的
き ほ ん て き

な要素
よ う そ

の関係
かんけい

を 表
あらわ

すのが「オームの法則
ほうそく

」です。V = I × R という式
しき

で 表
あらわ

されます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－１】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

 

（ ）オームの法則
ほうそく

（V = I × R）では、R＝抵抗
ていこう

、V＝電圧
でんあつ

、I=電 流
でんりゅう

を 

示
しめ

す。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

オームの法則
ほうそく

では R＝抵抗
ていこう

、V＝電圧
でんあつ

、I=電 流
でんりゅう

を式
しき

にすると V=IR と

記載
き さ い

することができます。 答
こたえ

（A） 

 

１０．１．２ 電気
で ん き

機器
き き

の安全
あ ん ぜ ん

操作
そ う さ

と感電
か ん で ん

防止
ぼ う し

 

 

電気
で ん き

は目
め

に見
み

えないため、その危険性
き け ん せ い

を軽視
け い し

してはいけません。特
とく

に、電気
で ん き

機器
き き

の安全
あんぜん

操作
そ う さ

と感電
かんでん

防止
ぼ う し

は、工 場
こうじょう

で 働
はたら

く上
うえ

で重 要
じゅうよう

なルールの１つです。 

感電
かんでん

を防
ふせ

ぐためには、以下
い か

の基本的
き ほ ん て き

なルールを 必
かなら

ず守
まも

ってください。 

 

□ 濡
ぬ

れた手
て

で電気
で ん き

を触
さわ

らない：水
みず

は電気
で ん き

を通
とお

しやすいため、濡
ぬ

れた手
て

でコ 

ンセントやスイッチに触
ふ

れると、非常
ひじょう

に危険
き け ん

です。 
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□ アース（接地
せ っ ち

）を 必
かなら

ず接続
せつぞく

する：アースとは、電気
で ん き

機器
き き

に万
まん

が一
いち

電気
で ん き

が

漏
も

れたときに、その電気
で ん き

を安全
あんぜん

に地面
じ め ん

に逃
に

がすためのものです。機器
き き

に

アース線
せん

が付
つ

いている場合
ば あ い

は、 必
かなら

ずアース線
せん

を接続
せつぞく

してください。アー

スは、感電
かんでん

事故
じ こ

からあなたを守
まも

るための重 要
じゅうよう

な「命 綱
いのちづな

」です。 

□ 機械
き か い

の点検
てんけん

や修理
しゅうり

は 必
かなら

ず電源
でんげん

を切
き

ってから 行
おこな

う：電源
でんげん

が入
はい

ったまま 

機械
き か い

に触
ふ

れると、感電
かんでん

する危険
き け ん

があります。修理
しゅうり

や清掃
せいそう

の際
さい

は、 必
かなら

ずコ

ンセントを抜
ぬ

いてから作業
さぎょう

を始
はじ

めましょう。 

□ 許可
き ょ か

なく電気
で ん き

配線
はいせん

に触
さわ

らない：工 場
こうじょう

の電気
で ん き

配線
はいせん

は高
たか

い電圧
でんあつ

が流
なが

れている

ことが多
おお

く、非常
ひじょう

に危険
き け ん

です。資格
し か く

がない人
ひと

が勝手
か っ て

に触
さわ

ると、重 大
じゅうだい

な感電
かんでん

事故
じ こ

につながります。 

 

もし、同 僚
どうりょう

が感電
かんでん

しているのを見
み

たら、 直
ちょく

接手
せ つ て

で触
ふ

れて助
たす

けようとしない

でください。あなたも感電
かんでん

してしまいます。まずは、安全
あんぜん

な場所
ば し ょ

から電源
でんげん

を切
き

り、その後
ご

、棒
ぼう

のような電気
で ん き

を通
とお

さないもの（木製
もくせい

の棒
ぼう

など）を使
つか

って、感電
かんでん

している人
ひと

を引
ひ

き離
はな

してください。そして、すぐに上司
じょうし

に報告
ほうこく

し、 救 急 車
きゅうきゅうしゃ

を

呼
よ

びましょう。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－２】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）修理
しゅうり

や清掃
せいそう

の際
さい

は、 必
かなら

ずコンセントを抜
ぬ

いてから作業
さぎょう

を」  

始
はじ

める。 

（２）（ ）感電
かんでん

している同 僚
どうりょう

を見
み

つけたとき、大丈夫
だいじょうぶ

か叩
たた

いて確認
かくにん

す 

る。 

（３）（ ）漏電
ろうでん

が起
お

きたときに、漏
も

れた電気
で ん き

を地面
じ め ん

に逃
に

がすため、 

アースを接続
せつぞく

しておく。 
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【解説】 

（１）電源
でんげん

が入
はい

ったまま機械
き か い

に触
ふ

れると、感電
かんでん

する危険
き け ん

があります。 修
しゅう

理
り

や

清掃
せいそう

の際
さい

は、 必
かなら

ずコンセントを抜
ぬ

いてから作業
さぎょう

を始
はじ

める必要
ひつよう

がありま

す。 答
こたえ

（A） 

（２）感電
かんでん

している人
ひと

に触
さわ

ると、自分
じ ぶ ん

も感電
かんでん

してしまいます。まずは、安
あん

全
ぜん

な場所
ば し ょ

から電源
でんげん

を切
き

り、その後
あと

、棒
ぼう

のような電気
で ん き

を通
とお

さないもの

（木製
もくせい

の棒
ぼう

など）を使
つか

って、感電
かんでん

している人
ひと

を引
ひ

き離
はな

してください。

答
こたえ

（B） 

（３）漏電
ろうでん

が起
お

きたときに、漏
も

れた電気
で ん き

を地面
じ め ん

に逃
に

がし、感電
かんでん

しないように

するためにアースを接続
せつぞく

します。 答
こたえ

（A） 

 

１０．１．３ 主要
しゅよう

電気
で ん き

機器
き き

の役割
やくわり

と規格
き か く

 

 

工 場
こうじょう

で使
つか

われる主要
しゅよう

な電気
で ん き

機器
き き

には、それぞれ重 要
じゅうよう

な役割
やくわり

があります。 

①モーター：電気
で ん き

を動 力
どうりょく

に変
か

える機器
き き

です。モーターがなければ、コンベ

アやポンプ、機械
き か い

の刃物
は も の

など、多
おお

くの設備
せ つ び

や機器
き き

が動
うご

きません。モーター

は、産 業
さんぎょう

を動
うご

かす「心臓
しんぞう

」のような存在
そんざい

です。 

②変圧器
へ ん あ つ き

：電圧
でんあつ

を変
か

える機器
き き

です。工 場
こうじょう

では、高
たか

い電圧
でんあつ

を機械
き か い

で使
つか

える低
ひく

い電圧
でんあつ

に下
さ

げたり、 逆
ぎゃく

に低
ひく

い電圧
でんあつ

を高
たか

い電圧
でんあつ

に上
あ

げたりするために使
つか

われ

ます。 

③ブレーカー：回路
か い ろ

に過剰
かじょう

な電 流
でんりゅう

が流
なが

れたときに、自動
じ ど う

で電気
で ん き

を止
と

める 

安全
あんぜん

装置
そ う ち

です。火災
か さ い

などの事故
じ こ

を防
ふせ

ぐ重 要
じゅうよう

な役割
やくわり

があります。 

 

これらの電気
で ん き

機器
き き

は、安全
あんぜん

に使
つか

うためにさまざまな規格
き か く

が定
さだ

められていま

す。日本
に ほ ん

の法律
ほうりつ

（労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生法
えいせいほう

など）、JIS（日本
に ほ ん

産 業
さんぎょう

規格
き か く

）や ISO（国際
こくさい

標 準 化
ひょうじゅんか

機構
き こ う

）が知
し

られています。 

これらの規格
き か く

は、製品
せいひん

の安全性
あんぜんせい

や品質
ひんしつ

を一定
いってい

に保
たも

つためのもので、例
たと

えば、

特定
とくてい

の機械
き か い

はどのような安全
あんぜん

装置
そ う ち

を持
も

っていなければならないか、どのような
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材 料
ざいりょう

を使
つか

わなければならないかといったことが細
こま

かく決められています。こ

れらの規格
き か く

に適合
てきごう

した機器
き き

を正
ただ

しく使
つか

うことで、作業
さぎょう

環 境
かんきょう

の安全
あんぜん

を確保
か く ほ

する

ことができます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－３】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）ブレーカーは回路
か い ろ

に過剰
かじょう

な電 流
でんりゅう

が流
なが

れたときに、自動
じ ど う

 

で電気
で ん き

を止
と

める安
あん

全装置
ぜ ん そ う ち

である。 

（２）（ ）電気
で ん き

機器
き き

は、安全
あんぜん

に使
つか

うためにさまざまな規格
き か く

が定
さだ

めら 

れている。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

（１）回路
か い ろ

に過剰
かじょう

な電 流
でんりゅう

が流
なが

れたときに、自動
じ ど う

で電気
で ん き

を止
と

める安全
あんぜん

 

装置
そ う ち

です。 答
こたえ

（A） 

（２）電気
で ん き

機器
き き

は、安全
あんぜん

に使
つか

うためにさまざまな規格
き か く

が定
さだ

められてい 

ます。日本
に ほ ん

の法律
ほうりつ

（労働
ろうどう

安全
あんぜん

衛生法
えいせいほう

など）だけでなく、JIS（日本
にっぽん

 

工 業
こうぎょう

規格
き か く

）や ISO（国際
こくさい

標
ひょう

準
じゅん

化
か

機構
き こ う

）といった国際的
こくさいてき

な規格
き か く

も

存在
そんざい

します。 答
こたえ

（A） 
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１０．２ 材 料
ざいりょう

の電気的
で ん き て き

性質
せいしつ

と応用
おうよう

 

 

1０．２．１ 導体
ど う た い

・半導体
は ん ど う た い

・絶縁体
ぜ つ え ん た い

 

 

材 料
ざいりょう

は、電気
で ん き

を通
とお

す能 力
のうりょく

によって大
おお

きく３つの種類
しゅるい

に分
わ

けられます。この

違
ちが

いを理解
り か い

することは、正
ただ

しい部品
ぶ ひ ん

を選
えら

ぶ上
うえ

で非常
ひじょう

に重 要
じゅうよう

です。 

 

（１）導体
どうたい

 

電気
で ん き

をよく通
とお

す材 料
ざいりょう

のことです。金属
きんぞく

がその代 表 例
だいひょうれい

です。金属
きんぞく

は、

自由
じ ゆ う

電子
で ん し

という電気
で ん き

を運
はこ

ぶ小
ちい

さな粒子
りゅうし

をたくさん持
も

っているため、電気
で ん き

が

スムーズに流
なが

れます。例
たと

えば、銅
どう

やアルミニウムは良
よ

い導体
どうたい

であり、電線
でんせん

や電子
で ん し

部品
ぶ ひ ん

の配線
はいせん

に広
ひろ

く使
つか

われています。銀
ぎん

も高
たか

い導電性
どうでんせい

を持
も

っています

が、高価
こ う か

なため、特別
とくべつ

な場合
ば あ い

を除
のぞ

いてあまり使
つか

われません。 

 

（２）絶縁体
ぜつえんたい

 

電気
で ん き

をほとんど通
とお

さない材 料
ざいりょう

のことです。ゴムやプラスチック、ガラ

ス、セラミックなどが絶縁体
ぜつえんたい

の代 表
だいひょう

です。これらの材 料
ざいりょう

は、自由
じ ゆ う

電子
で ん し

を

ほとんど持
も

たないため、電気
で ん き

の流
なが

れを止
と

めることができます。絶縁体
ぜつえんたい

は、

電線
でんせん

や電気
で ん き

機器
き き

の周
まわ

りを覆
おお

って、感電
かんでん

を防
ふせ

いだり、電気
で ん き

が間違
ま ち が

った場所
ば し ょ

に

流
なが

れるのを防
ふせ

いだりする役割
やくわり

を果
は

たします。電気
で ん き

を通
とお

したくない場所
ば し ょ

に

は、 必
かなら

ず絶縁体
ぜつえんたい

が使
つか

われています。 

 

（３）半導体
はんどうたい

 

導体
どうたい

と絶縁体
ぜつえんたい

の、中 間
ちゅうかん

の性質
せいしつ

を持
も

つ材 料
ざいりょう

です。特定
とくてい

の条 件
じょうけん

（熱
ねつ

や

光
ひかり

など）によって、電気
で ん き

を通
とお

したり、通
とお

さなかったりする性
せい

質
しつ

を持
も

って

います。この特別
とくべつ

な性質
せいしつ

を利用
り よ う

して、ダイオードやトランジスタといっ

た電子
で ん し

部品
ぶ ひ ん

が作
つく

られています。半導体
はんどうたい

は、スマートフォンやパソコンの

CPU など、現代
げんだい

の電子
で ん し

機器
き き

には欠
か

かせない材 料
ざいりょう

です。 
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１０．２．２ 電子
で ん し

部品
ぶ ひ ん

の基礎
き そ

 

 

電子
で ん し

部品
ぶ ひ ん

は、電気
で ん き

の性質
せいしつ

をコントロールし、 私
わたし

たちの生活
せいかつ

を便利
べ ん り

にするさ

まざまな機器
き き

をつくるために使
つか

われます。これらはプリント基板上
きばんじょう

に配置
は い ち

さ

れ、複雑
ふくざつ

な電気
で ん き

回路
か い ろ

を構成
こうせい

します。 

 

（１）抵抗
ていこう

 

電気
で ん き

の流
なが

れを 妨
さまた

げる部品
ぶ ひ ん

です。回路
か い ろ

に流
なが

れる電 流
でんりゅう

の 量
りょう

を調 整
ちょうせい

するのに使
つか

われます。抵抗
ていこう

は、電気
で ん き

の流
なが

れを 妨
さまた

げることで、電気
で ん き

エネルギーを熱
ねつ

に変
か

え

ます。この現 象
げんしょう

は電気
で ん き

ストーブや白熱
はくねつ

電 球
でんきゅう

などの発熱
はつねつ

する電気
で ん き

製品
せいひん

に利用
り よ う

さ

れています。 

 

（２）コンデンサ 

電気
で ん き

を一時的
い ち じ て き

に 蓄
たくわ

えることができる部品
ぶ ひ ん

です。電池
で ん ち

のように電気
で ん き

を溜
た

め 

て、必要
ひつよう

なときに放 出
ほうしゅつ

することで、電圧
でんあつ

を安定
あんてい

させたり、ノイズを除去
じょきょ

した

りする役割
やくわり

があります。カメラのフラッシュなどに使
つか

われています。 

 

（３）ダイオード 

電気
で ん き

を一
いち

方向
ほうこう

にだけ流
なが

す部品
ぶ ひ ん

です。ダイオードには、LED のように、電気
で ん き

 

を流
なが

すと 光
ひかり

を出
だ

すものもあります。 

 

（４）トランジスタ 

小
ちい

さな電気
で ん き

信号
しんごう

を増幅
ぞうふく

したり、スイッチのように電気
で ん き

の流
なが

れをオン/オフ 

したりする部品
ぶ ひ ん

です。トランジスタの発明
はつめい

によって、小型
こ が た

で高性能
こうせいのう

なコンピ

ュータや電子
で ん し

機器
き き

が作
つく

られるようになりました。 
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【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－３】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

（１）（ ）抵抗
ていこう

は電気
で ん き

の流
なが

れを 妨
さまた

げる部品
ぶ ひ ん

である。 

（２）（ ）トランジスタは電気
で ん き

を一
いち

方向
ほうこう

にだけ流
なが

す部品
ぶ ひ ん

である。 

 

【解説
かいせつ

】 

（１）電気
で ん き

の流
なが

れを 妨
さまた

げる部品
ぶ ひ ん

です。回路
か い ろ

に流
なが

れる電 流
でんりゅう

の 量
りょう

を調 整
ちょうせい

するのに使
つか

われます。 答
こたえ

（A） 

（２）電気
で ん き

を一
いち

方向
ほうこう

にだけ流
なが

す部品
ぶ ひ ん

は、ダイオードです。トランジスタ 

は小
ちい

さな電気
で ん き

信号
しんごう

を増幅
ぞうふく

したり、スイッチのように電気
で ん き

の流
なが

れを

オン/オフしたりする部品
ぶ ひ ん

です。 答
こたえ

（B） 
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１０．３ 成形
せいけい

・塗装
と そ う

・包装
ほうそう

の基礎
き そ

 

 

１０．３．１ 成形
せ い け い

加工
か こ う

 

 

（１）成形
せいけい

加工
か こ う

とは 

プラスチックや金属
きんぞく

などの材 料
ざいりょう

を、熱
ねつ

や圧 力
あつりょく

、またはその両 方
りょうほう

を使
つか

って

型
かた

に入
い

れ、目的
もくてき

の 形
かたち

に固
かた

める加工
か こ う

技術
ぎじゅつ

です。この方法
ほうほう

は、同
おな

じ 形
かたち

の製品
せいひん

を

大 量
たいりょう

に、そして効
こう

率
りつ

よくつくるのに適
てき

しています。材 料
ざいりょう

を無駄
む だ

なく使
つか

うこと

ができ、複雑
ふくざつ

な形 状
けいじょう

も一度
い ち ど

に作
つく

れるため、コストを下
さ

げることが可能
か の う

です。 

 

（２）成形
せいけい

加工
か こ う

の種類
しゅるい

 

① 射 出
しゃしゅつ

成形
せいけい

 

一般的
いっぱんてき

なプラスチック成形
せいけい

方法
ほうほう

の１つです。まず、プラスチックの粒
つぶ

（ペレ

ット）を機械
き か い

の中
なか

で熱
ねっ

して溶
と

かし、ドロドロの液 体 状
えきたいじょう

にします。つぎに、そ

の溶
と

けたプラスチックを、金型
かながた

という金属
きんぞく

の型
かた

の中
なか

に、非常
ひじょう

に高
たか

い圧 力
あつりょく

で

「射 出
しゃしゅつ

（注 射
ちゅうしゃ

）」します。型
かた

の中
なか

でプラスチックが冷
ひ

えて固
かた

まったら、型
かた

を開
あ

けて製品
せいひん

を取
と

り出
だ

します。 

特 徴
とくちょう

：複雑
ふくざつ

な形 状
けいじょう

の部品
ぶ ひ ん

を一度
い ち ど

につくることができ、非常
ひじょう

に高
たか

い生産性
せいさんせい

を

持
も

っています。スマートフォンや自動車
じ ど う し ゃ

のプラスチック部品
ぶ ひ ん

、おもちゃな

ど、身
み

の回
まわ

りの多
おお

くの製品
せいひん

がこの方法
ほうほう

で作
つく

られています。 

 

②ブロー成形
せいけい

 

空気
く う き

を吹
ふ

き込
こ

んで製品
せいひん

を膨
ふく

らませて形
けい

をつくる加
か

工
こう

方法
ほうほう

です。まず、溶
と

けた

プラスチックをチューブ 状
じょう

にします。つぎに、このチューブを型
かた

の中
なか

に入
い

れ、型
かた

を閉
と

じます。型
かた

の中
なか

で、チューブの中
なか

に空気
く う き

を吹
ふ

き込
こ

んで風船
ふうせん

のよう

に膨
ふく

らませ、型
かた

の 形
かたち

に押
お

しつけます。プラスチックが冷
ひ

えて固
かた

まったら、

製品
せいひん

を取
と

り出
だ

します。 
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特 徴
とくちょう

：中
なか

が空洞
くうどう

の製品
せいひん

、例
たと

えばペットボトルや容器
よ う き

、タンクなどを大 量
たいりょう

に

つくるのに向
む

いています。 

 

③圧 縮
あっしゅく

成形
せいけい

 

材 料
ざいりょう

を型
かた

の中
なか

に入
い

れ、上
うえ

から強
つよ

い 力
ちから

で押
お

して 形
かたち

をつくる加工
か こ う

方法
ほうほう

です。主
おも

に熱
ねつ

硬化性
こ う か せ い

プラスチックやゴムの成形
せいけい

に使
つか

われます。 

特 徴
とくちょう

：比較的
ひ か く て き

単 純
たんじゅん

な形 状
けいじょう

の製品
せいひん

に適
てき

しており、強度
きょうど

が高
たか

い部品
ぶ ひ ん

をつくる

ことができます。 

 

④押
おし

出
だし

成形
せいけい

 

溶
と

けたプラスチックを、一定
いってい

の 形
かたち

の穴
あな

（ダイ）から押
お

し出
だ

して、長
なが

い 形
かたち

（棒
ぼう

やパイプ、シートなど）をつくる加工
か こ う

方法
ほうほう

です。 

特 徴
とくちょう

：パイプやホース、窓
まど

のフレームなど、断面
だんめん

が一定
いってい

の長
なが

さのある製品
せいひん

の製造
せいぞう

に用
もち

いられます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－４】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

(1) （ ）成形
せいけい

加工
か こ う

は、プラスチックや金属
きんぞく

などの材 料
ざいりょう

を熱
ねつ

や圧 力
あつりょく

を使
つか

って 

      加工
か こ う

する技術
ぎじゅつ

で、同
おな

じ 形
かたち

の製品
せいひん

を効率
こうりつ

よく大
たい

量生産
りょうせいさん

するのに適
てき

 

している。 

(2) （ ）ブロー成形
せいけい

は、溶
と

けたプラスチックを風船
ふうせん

のように膨
ふく

らませて 

形
かたち

をつくる加工
か こ う

方法
ほうほう

で、主
おも

に窓
まど

のフレームやパイプなど、断面
だんめん

が 

一定
いってい

の長
なが

さを持
も

つ製品
せいひん

の製造
せいぞう

に用
もち

いられる。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

(1) 成形
せいけい

加工
か こ う

では熱
ねつ

や圧 力
あつりょく

、またはその両 方
りょうほう

を利用
り よ う

して材 料
ざいりょう

を型
かた

に流
なが

し込
こ

み、固
かた

めることで目的
もくてき

の形 状
けいじょう

に加工
か こ う

します。これにより、同
おな

じ形 状
けいじょう

の

製品
せいひん

を効率
こうりつ

よく、低
てい

コストで大量生産
たいりょうせいさん

できます。 答
こたえ

（A） 
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(2) 前半
ぜんはん

の「溶
と

けたプラスチックを風船
ふうせん

のように膨
ふく

らませて 形
かたち

をつくる」と

いう部分
ぶ ぶ ん

は正
ただ

しいですが、後半
こうはん

の「窓
まど

のフレームやパイプなど、断面
だんめん

が

一定
いってい

の長
なが

さを持
も

つ製品
せいひん

」という部分
ぶ ぶ ん

は間違
ま ち が

っています。これらの製品
せいひん

は、主
おも

に押
おし

出
だし

成形
せいけい

によって作
つく

られます。ブロー成形
せいけい

は、ペットボトルや

タンクなどの中
なか

が空洞
くうどう

の製品
せいひん

の製造
せいぞう

に適
てき

しています。 答
こたえ

（B） 

 

１０．３．２ 塗装
と そ う

技術
ぎ じ ゅ つ

 

 

 塗装
と そ う

とは、製品
せいひん

の表 面
ひょうめん

に塗料
とりょう

を塗
ぬ

る技術
ぎじゅつ

です。ただ色
いろ

を塗
ぬ

るだけでなく、

製品
せいひん

の品質
ひんしつ

を保
たも

ち、長持
な が も

ちさせるために非常
ひじょう

に重 要
じゅうよう

な役割
やくわり

を果
は

たします。 

 

（１）塗装
と そ う

の目的
もくてき

 

□防
ぼう

さび・保護
ほ ご

：鉄
てつ

などの金属
きんぞく

は、そのままにしておくとさびてしまいま

す。塗料
とりょう

で表 面
ひょうめん

を覆
おお

うことで、空気
く う き

や水
みず

から金属
きんぞく

を守
まも

り、さびを防
ふせ

ぎま

す。 

□美観
び か ん

：製品
せいひん

を 美
うつく

しく見
み

せるための色
いろ

や光沢
こうたく

を与
あた

えます。自動車
じ ど う し ゃ

や電化
で ん か

製品
せいひん

など、見
み

た目
め

の 美
うつく

しさが重 要
じゅうよう

な製品
せいひん

には欠
か

かせません。 

□機能性
き の う せ い

の付与
ふ よ

：塗料
とりょう

には、電気
で ん き

を通
とお

さないようにする絶
ぜつ

縁
えん

塗
と

料
りょう

や、熱
ねつ

を反
はん

射
しゃ

する遮
しゃ

熱
ねつ

塗
と

料
りょう

など、特
とく

別
べつ

な機
き

能
のう

を持
も

ったものもあります。 

 

（２）塗装
と そ う

の方法
ほうほう

 

□はけ塗
ぬ

り：塗料
とりょう

をはけやローラーを使
つか

って手作業
て さ ぎ ょ う

で塗
ぬ

る方法
ほうほう

です。主
おも

に

建物
たてもの

の壁
かべ

や、広
ひろ

い面積
めんせき

の塗装
と そ う

に使
つか

われます。 

□スプレー塗装
と そ う

：塗料
とりょう

を霧 状
きりじょう

にして製品
せいひん

の表 面
ひょうめん

に吹
ふ

き付
つ

ける方法
ほうほう

です。

均一
きんいつ

で 美
うつく

しい仕上
し あ

がりになりやすく、自動車
じ ど う し ゃ

の塗装
と そ う

などに広
ひろ

く使
つか

われて

います。 

□静電
せいでん

塗装
と そ う

：製品
せいひん

にマイナスの電気
で ん き

を、塗料
とりょう

の粒子
りゅうし

にプラスの電
でん

気
き

を帯電
たいでん

さ

せ、電気
で ん き

の 力
ちから

で塗料
とりょう

を製品
せいひん

に引
ひ

きつける方法
ほうほう

です。塗料
とりょう

が無駄
む だ

なく製品
せいひん
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に付着
ふちゃく

するため、効率
こうりつ

が良
よ

く、均一
きんいつ

な厚
あつ

さで塗装
と そ う

ができます。 

□電 着
でんちゃく

塗装
と そ う

：製品
せいひん

を塗料
とりょう

の入
はい

ったタンクに浸
ひた

し、電気
で ん き

を流
なが

すことで塗料
とりょう

を

付着
ふちゃく

させる方法
ほうほう

です。製品
せいひん

の隅々
すみずみ

まで均一
きんいつ

に塗装
と そ う

できるため、自動車
じ ど う し ゃ

のボ

ディなどの下塗
し た ぬ

りによく使
つか

われます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－５】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

(1) （ ）塗装
と そ う

は、製品
せいひん

の表 面
ひょうめん

に色
いろ

を塗
ぬ

ることを主
おも

な目的
もくてき

とした技術
ぎじゅつ

であ 

  り、美観
び か ん

を向 上
こうじょう

させる役割
やくわり

のみを担
にな

っている。 

(2) （ ）電 着
でんちゃく

塗装
と そ う

は、はけやローラーを使
つか

って手作業
て さ ぎ ょ う

で塗
ぬ

る方法
ほうほう

で、主
おも

に 

 建物
たてもの

の壁
かべ

や広
ひろ

い面積
めんせき

の塗装
と そ う

に使
つか

われる。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

(1) 塗装
と そ う

は単
たん

に色
いろ

を塗
ぬ

って 美
うつく

しく見
み

せるだけでなく、防
ぼう

さびや保護
ほ ご

、そして

機能性
き の う せ い

の付与
ふ よ

といった重 要
じゅうよう

な役割
やくわり

も担
にな

っています。例
たと

えば、金属
きんぞく

をさび

から守
まも

ったり、絶
ぜつ

縁性
えんせい

や遮
しゃ

熱性
ねつせい

を持
も

たせたりすることができます。 

答
こたえ

（B） 

(2) この説明
せつめい

ははけ塗
ぬ

りです。電 着
でんちゃく

塗装
と そ う

は、製品
せいひん

を塗料
とりょう

の入
はい

ったタンクに浸
ひた

して、電気
で ん き

の 力
ちから

で塗料
とりょう

を付着
ふちゃく

させる方法
ほうほう

です。そのため、製品
せいひん

の隅々
すみずみ

ま

で均一
きんいつ

に塗装
と そ う

でき、自動車
じ ど う し ゃ

のボディなどの下塗
し た ぬ

りに使
つか

われます。 

答
こたえ

（B） 

 

１０．３．３ 包装
ほ う そ う

技術
ぎ じ ゅ つ

 

 

（１）包装
ほうそう

とは  

包装
ほうそう

とは、製品
せいひん

保護
ほ ご

や、安全
あんぜん

に輸送
ゆ そ う

し、管理
か ん り

しやすくするための技術
ぎじゅつ

です。 
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（２）包装
ほうそう

の目的
もくてき

 

□製品
せいひん

の保護
ほ ご

：包装
ほうそう

は、製品
せいひん

を傷
きず

や汚
よご

れ、湿気
し っ け

などから守
まも

るためのもので

す。輸送中
ゆそうちゅう

に製品
せいひん

が壊
こわ

れたり、汚
よご

れたりするのを防
ふせ

ぎます。  

□品質
ひんしつ

の維持
い じ

：包装
ほうそう

によって、食 品
しょくひん

や薬品
やくひん

などの品質
ひんしつ

が保
たも

たれ、新
しん

鮮
せん

さや

清潔
せいけつ

さが維持
い じ

されます。 

□情 報
じょうほう

の提 供
ていきょう

：包装
ほうそう

には、製
せい

品名
ひんめい

、製造
せいぞう

日
び

、賞味
しょうみ

期限
き げ ん

、使
つか

い方
かた

などの

重 要
じゅうよう

な情 報
じょうほう

が印刷
いんさつ

されています。 

□輸送
ゆ そ う

・管理
か ん り

の効率化
こ う り つ か

：複数
ふくすう

の製品
せいひん

を１つにまとめることで、輸送
ゆ そ う

や保管
ほ か ん

が

しやすくなります。 

 

【練 習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－６】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

 (1)（ ）包装
ほうそう

は、製品
せいひん

を 美
うつく

しく見
み

せるためのものであり、主
おも

な目的
もくてき

は 

見
み

た目
め

を良
よ

くすることである。 

(2)（ ）包装
ほうそう

は、輸送
ゆ そ う

や保管
ほ か ん

を効率化
こ う り つ か

するために、複数
ふくすう

の製品
せいひん

をまとめ 

て 扱
あつか

うことを可能
か の う

にする。 

 

【解説】 

(1)包装
ほうそう

は美観
び か ん

を高
たか

める役割
やくわり

も担
にな

いますが、主
おも

な目的
もくてき

は製品
せいひん

の保護
ほ ご

、 

品質
ひんしつ

の維持
い じ

、情 報
じょうほう

の提 供
ていきょう

、輸送
ゆ そ う

・管理
か ん り

の効率化
こ う り つ か

です。製品
せいひん

が輸送
ゆ そ う

中
ちゅう

に

破損
は そ ん

したり、汚
よご

れたりするのを防
ふせ

ぐことが重 要
じゅうよう

な役割
やくわり

の１つです。 

答
こたえ

（B） 

(2)包装
ほうそう

は、製品
せいひん

を保護
ほ ご

するだけでなく、物 流
ぶつりゅう

の効率化
こ う り つ か

にも役立
や く だ

ちます。

複数
ふくすう

の製品
せいひん

を箱
はこ

やパレットにまとめることで、輸送
ゆ そ う

や在庫
ざ い こ

管理
か ん り

が容易
よ う い

に

なります。 答
こたえ

（A） 

 

（３）包装
ほうそう

の種類
しゅるい

と材 料
ざいりょう

 

□個
こ

包装
ほうそう

：一
ひと

つ一
ひと

つの製品
せいひん

を個別
こ べ つ

に包
つつ

む方法
ほうほう

です。お菓子
か し

や部品
ぶ ひ ん

など、清
せい

潔
けつ
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さや個別
こ べ つ

管理
か ん り

が重 要
じゅうよう

な製品
せいひん

に使
つか

われます。 

□段
だん

ボール箱
ばこ

：多
おお

くの製品
せいひん

をまとめて入
い

れるのに使
つか

われる一般的
いっぱんてき

な包装材
ほうそうざい

で

す。軽
かる

くて丈夫
じょうぶ

で、リサイクルも簡単
かんたん

です。 

¶ シュリンクフィルム：熱
ねつ

を加
くわ

えることで 収 縮
しゅうしゅく

し、製品
せいひん

にぴったりと密 着
みっちゃく

する透明
とうめい

なフィルムです。製品
せいひん

を保護
ほ ご

し、見
み

た目
め

をきれいに見
み

せることが

できます。 

 

【練習
れんしゅう

問題
もんだい

１０－７】 

正
ただ

しい場合
ば あ い

は A、間違
ま ち が

っている場合
ば あ い

は B を選
えら

びなさい。 

 （ ）段
だん

ボール箱
ばこ

は、軽
かる

くて強度
きょうど

がある包装材
ほうそうざい

で、多
おお

くの製品
せいひん

をまとめ 

て入
い

れるのに適
てき

している。 

 

【解
かい

説
せつ

】 

段
だん

ボール箱
ばこ

は、その軽量性
けいりょうせい

と強度
きょうど

から、複数
ふくすう

の製品
せいひん

をまとめて輸送
ゆ そ う

・保管
ほ か ん

す

るために広
ひろ

く使
つか

われています。また、リサイクルも容易
よ う い

なため、環 境
かんきょう

に優
やさ

し

い包装材
ほうそうざい

としても知
し

られています。 答
こたえ

（A） 
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