
１．注意
ちゅうい

２．製作等
せいさくとう

作業
さぎょう

試験
しけん

試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

から指示
しじ

書
しょ

を受取
うけと

り、指示
しじ

の内容
ないよう

のスウェージングダイスを選
えら

び、スウェー

ジング加工機
かこうき

へ取
と

り付
つ

ける試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

から指示
しじ

書
しょ

を受取
うけと

り、内容
ないよう

を確認
かくにん

したら、試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に「内容
ないよう

を確認
かくにん

し

　ました。作業
さぎょう

開始
かいし

できます。」と伝
つた

える。

②試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

から作業
さぎょう

開始
かいし

の指示
しじ

が出
で

たら、保管
ほかん

ダイス５種類
しゅるい

の中
なか

から、該当
がいとう

する

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から｢整備
せいび

するダイスを見
み

せてください」と言
い

われたら、ダイスを渡
わた

す。

②整備
せいび

するダイスを受
う

け取
と

って、試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

からの作業
さぎょう

開始
かいし

の指示
しじ

を受
う

けたら、

　点検
てんけん

・修正
しゅうせい

・異物
いぶつ

の除去
じょきょ

作業
さぎょう

を行
おこな

う。この間
かん

の作業
さぎょう

の、決
き

められた手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

引抜
ひきぬき

加工
かこう

作業
さぎょう

　実技
じつぎ

試験
しけん

　専門
せんもん

級
きゅう

(１) 試験
しけん

は、試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

の指示
しじ

に従
したが

って、作業
さぎょう

を行
おこな

いなさい。

(２) 職場
しょくば

で定
さだ

められた正
ただ

しい服装
ふくそう

で、保護具
ほごぐ

も着用
ちゃくよう

し、作業
さぎょう

を行
おこな

いなさい。

(３) ケガをしないように､ルールを守
まも

り、注意
ちゅうい

して作業
さぎょう

を行
おこな

いなさい｡

【課題
かだい

１】 スウェージングダイス選定
せんてい

と取付
とりつ

け

　取付
とりつ

けと、加工機
かこうき

の試運転
しうんてん

が終了
しゅうりょう

したことを伝
つた

える。

【課題
かだい

２】 スウェージングダイスの整備
せいび

スウェージングダイス整備
せいび

の試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

　ダイスの種類
しゅるい

を型
かた

番
ばん

等
とう

で確認
かくにん

し、
、

加工機
かこうき

横
よこ

へ移動
いどう

する。

③ダイス表面
ひょうめん

の変形
へんけい

・キズの有無
うむ

を確認
かくにん

する。使用
しよう

するために選
えら

んだダイスを､試験
しけん

④試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

に「これから、このダイスを取付
とりつ

けます」と伝
つた

える。

⑤スウェージングダイスを加工機
かこうき

に取
と

り付
つ

ける。

⑥加工機
かこうき

を起動
きどう

し、試運転
しうんてん

を行
おこな

う。

⑦生産
せいさん

に移
うつ

れる状態
じょうたい

であることを確認
かくにん

したら、一旦
いったん

設備
せつび

を停
と

め、試験
しけん

監督
かんとくしゃ

者にダイス

(４) 気分
きぶん

が悪
わる

い、体調
たいちょう

がおかしいとなった時
とき

は、試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

か周囲
しゅうい

の人
ひと

に知
し

らせなさい。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：７分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：１２分
ふん

＞

　　監督者
かんとくしゃ

に、見
み

せる。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：５分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：８分
ふん

＞

　って行う。
おこな



　また、手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

って、加工
かこう

済
ずみ

み品
ひん

への表示
ひょうじ

を行
おこな

う。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：１０分
ぷん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：１５分
ふん

＞

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

からの「加工
かこう

本数
ほんすう

と作業
さぎょう

始
はじ

め」の指示
しじ

を確認
かくにん

したら、作業
さぎょう

を開始
かいし

する。

②材料
ざいりょう

の保管
ほかん

場所
ばしょ

から、指示
しじ

の材料
ざいりょう

を選
えら

び、加工機
かこうき

横
よこ

へ移動
いどう

する。

③パレット上
じょう

の材料
ざいりょう

の加工機
かこうき

への投入
とうにゅう

、設備
せつび

運転
うんてん

操作
そうさ

、加工
かこう

済
すみ

品
ひん

の取出
とりだ

しとパレット

　積
つ

みの作業
さぎょう

を行
おこな

う。この間
かん

の作業
さぎょう

の、決
き

められた手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

って行
おこな

う。

④指示
　　　　しじ

された本数
ほんすう

の加工
かこう

が終了
しゅうりょう

したら、試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

にスウェージング加工
かこう

作業
さぎょう

が終了
しゅうりょう

③試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

にスウェージングダイスの整備
せいび

作業
さぎょう

が終了
しゅうりょう

したことを伝
つた

える。

【課題
かだい

３】 スウェージング加工機
かこうき

の運転
うんてん

スウェージング加工
かこう

機
き

の運転
うんてん

の試験
しけん

を行
おこな

います。

③点検
てんけん

作業
さぎょう

が終
お

わったら、終
お

わったことを試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に伝
つた

え、記録
きろく

した点
てん

検
けん

表
ひょう

を試験
しけん

　監督者
かんとくしゃ

に見
み

せる。質問
しつもん

されたら、回答
かいとう

する｡

【課題
かだい

５】 引抜
ひきぬき

ダイス選定
せんてい

と取付
とりつ

け

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：２分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：３分
ふん

＞

　したことを伝
つたえ

える。

【課題
かだい

４】 スウェージング加工機
かこうき

の設備
せつび

運転
うんてん

管理
かんり

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：５分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：８分
ふん

＞

スウェージング加工
かこうき

機の設備
せつび

点検
てんけん

の試
しけん

験を
おこな

行います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から｢加工機
かこうき

の点検表
てんけんひょう

を見
み

せてください｣という要求
ようきゅう

が出
で

たら、点検
てんけん

表
ひょう

を

　渡
わた

す。質問
しつもん

されたら、回答
かいとう

する｡

②試験監督者
しけんかんとくしゃ

から点検表
てんけんひょう

を受取
うけと

り、試験監督者
しけんかんとくしゃ

からの作業
さぎょう

開始
かいし

の指示
しじ

を受
う

けたら、

　加工機
かこうき

の点検
てんけん

を行
おこな

う。この間
かん

の作業
さぎょう

の、決
き

められた手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

って行
おこな

う。

試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

から指示
しじしょ

書を受取
うけと

り、指示
しじ

の内容
ないよう

の引抜
ひきぬき

ダイスを選
えら

ぶ試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から指示
しじ

書
しょ

を受取
うけと

り、内容
ないよう

を確認
かくにん

したら、試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に「内容
ないよう

を確認
かくにん

し

　ました。作業
さぎょう

開始
かいし

できます。」と伝
つた

える。

②試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

から作業
さぎょう

開始
かいし

の指示
しじ

が出
で

たら、保管
ほかん

ダイス５種類
しゅるい

の中
なか

から、該当
がいとう

する

　ダイスの種類
しゅるい

を型
かた

番
ばん

等
とう

で確認
かくにん

し、
、

加工機
かこうき

横
よこ

へ移動
いどう

する。

　（指示書
しじしょ

がスウェージング加工
かこう

と共通
きょうつう

の場合
ばあい

は省略
しょうりゃく

。）



③ダイス表面
ひょうめん

のキズ・摩耗
まもう

の有無
うむ

を確認
かくにん

する。使用
しよう

するために選
えら

んだダイスを､試験
しけん

④試験監督者
しけんかんとくしゃ

に「これから、このダイスを取付
とりつ

けます」と伝
つた

える。

【課題
かだい

６】 引抜
ひきぬき

ダイス取付
とりつ

け精度
せいど

のレベルアップ、及
およ

び設備側
せつびがわ

段取替
だんどりが

え作業
さぎょう

JIS規格
きかく

よりも高
たか

い精度
せいど

を求
もと

める仕様
しよう

に対
たい

するダイスの取付
とりつ

け、及
およ

び設備側
せつびがわ

段取替
だんどりが

え

作業
さぎょう

の試験
しけん

を行
おこな

います。

　　監督者
かんとくしゃ

に、見
み

せる。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：１２分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：１８分
ふん

＞

⑤引抜
ひきぬき

加工
かこう

機
き

を起動
きどう

し、試運転
しうんてん

を行
おこな

う。

⑥生産
せいさん

に移
うつ

れる状態
じょうたい

であることを確認
かくにん

したら、一旦
いったん

設備
せつび

を停
と

め、試験
しけん

監督
かんとくしゃ

者に加工機
かこうき

　段取
だんどり

替
か

えと、加工機
かこうき

の試運転
しうんてん

が終了
しゅうりょう

したことを伝
つた

える。

【課題
かだい

７】 引抜
ひきぬき

ダイスの整備
せいび

引抜
ひきぬき

ダイス整備
せいび

作業
さぎょう

の試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から｢これから作業
さぎょう

する製品
せいひん

のどの部分
ぶぶん

が高
たか

い精度
せいど

になっていて、どう

　やってそれを達成
たっせい

しようとしているのかを説明
せつめい

してください」と指示
しじ

が出
で

たら、説明
せつめい

を行
おこな

う。

②試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から｢作業
さぎょう

を開始
かいし

してください｣という指示
しじ

が出たら、ダイスの取付
とりつ

けを

③ダイスの取付
とりつ

けが終了
しゅうりょう

したら、試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

にそのことを伝
つた

える。

④設備側
せつびがわ

段取替
だんどりが

え作業
さぎょう

に入
はい

ることを試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に伝
つた

え、段取替
だんどりが

え作業
さぎょう

を始
はじ

める。

　行
おこな

う。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：１０分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：１５分
ふん

＞

⑤試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から｢ダイスを見
み

せてください｣と言
い

われたら、ダイスを渡
わた

す。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から｢整備
せいび

するダイスを見
み

せてください」と言
い

われたら、ダイスを渡
わた

す。

②整備
せいび

するダイスを受
う

け取
と

って、試験監督者
しけんかんとくしゃ

から作業
さぎょう

開始
かいし

の指示
しじ

を受
う

けたら、点検
てんけん

・

　修正
しゅうせい

・付着
ふちゃく

物
ぶつ

の除去
じょきょ

作業
さぎょう

を行
おこな

う。この間
かん

の作業
さぎょう

の、決
き

められた手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

って

③引抜
ひきぬき

ダイスの内面
ないめん

研磨
けんま

作業
さぎょう

を行
おこな

う。

④試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に引抜
ひきぬき

ダイスの整備
せいび

作業
さぎょう

が終了
しゅうりょう

したことを伝
つた

える。

　行
おこな

う。



　また、手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

って、加工
かこう

済
ずみ

み品
ひん

への表示
ひょうじ

を行
おこな

う。

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から寸法
すんぽう

測定
そくてい

、外観
がいかん

の確認
かくにん

結果
けっか

の記録
きろく

用紙
ようし

を受
う

け取
と

ったら、用紙
ようし

を

　机
つくえ

、あるいはテーブル上
じょう

に置
お

く。（引抜
ひきぬき

後
ご

の結果
けっか

を記録
きろく

する。）

【課題
かだい

８】 引抜
ひきぬき

加工
かこう

油
ゆ

の循環装置
じゅんかんそうち

のフィルター更新
こうしん

及
およ

び運転
うんてん

監視
かんし

引抜
ひきぬき

加工油
かこうゆ

の循環装置
じゅんかんそうち

のフィルターの更新
こうしん

と運転
うんてん

監視
かんし

の試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

からフィルター更新
こうしん

の指示
しじ

がでたら更新
こうしん

作業
さぎょう

を行
おこな

う。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：８分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：１２分
ふん

＞

⑤点検
てんけん

作
さぎょう

業が終
お

わったら、終
お

わったことを試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に伝
つた

え、記録
きろく

した点検表
てんけんひょう

を試験
しけん

　監督者
かんとくしゃ

に見
み

せる。質問
しつもん

されたら、答
こた

える｡

【課題
かだい

９】 引抜
ひきぬき

加工機
かこうき

の運転
うんてん

引抜
ひきぬき

加工
かこう

機
き

の運転
うんてん

と、生産品
せいさんひん

の品質確認
ひんしつかくにん

の試験
しけん

を行います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

②フィルター更新
こうしん

が終了
しゅうりょう

したら、そのことを試験監督者
しけんかんとくしゃ

に伝
つた

える。

③試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から、引抜
ひきぬき

加工油
かこうゆ

循環
じゅんかん

装置
そうち

の点検表
てんけんひょう

を見
み

せるように言
い

われたら、引抜
ひきぬき

　加工油
かこうゆ

循環
じゅんかん

装置
そうち

の点検表
てんけんひょう

を見
み

せる。循環
じゅんかん

装置
そうち

の点検
てんけん

が、引抜
ひきぬき

加工機
かこうき

の他
た

の設備
せつび

の

　点検
てんけん

項目
こうもく

と一緒
いっしょ

になっている場合
ばあい

は、試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に加工機
かこうき

の点検表
てんけんひょう

を示
しめ

し、引抜
ひきぬき

　加工油
かこうゆ

循環
じゅんかん

装置
そうち

の点検
てんけん

部分
ぶぶん

がどこかを説明
せつめい

する。

④試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から循環装置
じゅんかんそうち

の点検
てんけん

の指示
しじ

がでたら、点検
てんけん

を行
おこな

う。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：１６分
ぷん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：２５分
ふん

＞

【課題
かだい

１０】 引抜
ひきぬき

加工機
かこうき

の設備
せつび

運転
うんてん

管理
かんり

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：５分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：８分
ふん

＞

　渡
わた

す。質問
しつもん

されたら回答
かいとう

する。

②試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

からの「加工
かこう

本数
ほんすう

と作業
さぎょう

始
はじ

め」の指示
しじ

を確認
かくにん

したら、作業
さぎょう

を開始
かいし

する。

③材料
ざいりょう

の保管
ほかん

場所
ばしょ

から、指示
しじ

の材料
ざいりょう

を選
えら

び、加工機
かこうき

横
よこ

へ移動
いどう

する。

④パレット上
じょう

の材料
ざいりょう

の加工機
かこうき

への投入
とうにゅう

、設備
せつび

運転
うんてん

操作
そうさ

、加工
かこう

済
すみ

品
ひん

の取出
とりだ

しとパレット

　積
つ

みの作業
さぎょう

を行
おこな

う。この間
かん

の作業
さぎょう

の、決
き

められた手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

って行
おこな

う。

⑤引抜
ひきぬき

加工
かこう

品
ひん

の寸法
すんぽう

測定
そくてい

・外観
がいかん

の確認
かくにん

、およびそれの結果
けっか

の記録
きろく

を行う。

⑥記録
きろく

まで終了
しゅうりょう

したら、記録
きろく

内容
ないよう

を試験
しけん

監督
かんとく

者に説明
せつめい

する。質問
しつもん

されたら回答
かいとう

する。

引抜
ひきぬき

加工
かこう

機
き

の設備
せつび

点検
てんけん

の試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から｢加工機
かこうき

の点検表
てんけんひょう

を見
み

せてください｣という要求
ようきゅう

が出
で

たら、点検
てんけん

表
ひょう

を



３．判断
はんだん

等
とう

試験
しけん

　記入
きにゅう

する。

③点検
てんけん

作業
さぎょう

が終
お

わったら、終
お

わったことを試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に伝
つた

え、記録
きろく

した点
てん

検
けん

表
ひょう

を試験
しけん

【課題
かだい

１1】 各
かく

データの集約
しゅうやく

と、グラフ・図
ず

を用
もち

いた傾向把握
けいこうはあく

　監督者
かんとくしゃ

に見
み

せる。質問
しつもん

されたら回答
かいとう

する。

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

：５分
ふん

　、　打
う

ち切
き

り時間
じかん

：８分
ふん

＞

②試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から不具合
ふぐあい

の原因
げんいん

と対策案
たいさくあん

を考
かんが

えて説明
せつめい

をもとめられたら、それを考
かんが

え、

　まとめる。必要
ひつよう

があれば、メモを書
か

く。

③試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に、不具合
ふぐあい

の原因
げんいん

と対策案
たいさくあん

を説明
せつめい

する。

④品質
ひんしつ

不具合
ふぐあい

情報
じょうほう

について、試験
しけん

監督
かんとく

者
しゃ

から次
つぎ

の用紙
ようし

が示
しめ

されたら、②③を行
おこな

う。

⑤試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から、この課題
かだい

の終了
しゅうりょう

が説明
せつめい

されて、この課題
かだい

は終了
しゅうりょう

。

④グラフ・図
ず

から、データの傾向
けいこう

を試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に説明
せつめい

する。

【課題
かだい

１２】 品質低下
ひんしつていか

時
じ

の復元
ふくげん

・改善
かいぜん

対応
たいおう

＜標準時間
ひょうじゅんじかん

・打
う

ち切
き

り時間
じかん

：５分
ふん

＞

品質
ひんしつ

不具合
ふぐあい

情報
じょうほう

から、その原因
げんいん

及
およ

び対策
たいさく

を推定
すいてい

する試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から品質
ひんしつ

不具合
ふぐあい

情報
じょうほう

の用紙
ようし

を受
う

け取
と

る。

生産
せいさん

の実績
じっせき

記録
きろく

データから、グラフ・図
ず

を作成
さくせい

し、傾向
けいこう

を把握
はあく

する試験
しけん

を行
おこな

います。

《作業
さぎょう

手順
てじゅん

》

①試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から、生産
せいさん

実績
じっせき

データを受
う

け取
と

る。わからない点
てん

があれば、試験
しけん

　監督者
かんとくしゃ

に質問
しつもん

する。

②試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から、作業
さぎょう

開始
かいし

の指示
しじ

がでたら、生産
せいさん

実績
じっせき

データを基
もと

にグラフ・図
ず

へ

③記入
きにゅう

が終了
しゅうりょう

したら、できたことを試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

に伝
つた

える。

②試験
しけん

監督者
かんとくしゃ

から点検表
てんけんひょう

を受取
うけと

り、試験監督者
しけんかんとくしゃ

からの作業
さぎょう

開始
かいし

の指示
しじ

を受
う

けたら、

　加工機
かこうき

の点検
てんけん

を行
おこな

う。この間
かん

の作業
さぎょう

の、決
き

められた手順
てじゅん

・指示
しじ

に沿
そ

って行
おこな

う。


