
 

 

 

１． 成形
せいけい

加工
かこう

作業
さぎょう

 

【課題
かだい

１】 保護
ほご

具
ぐ

、服装
ふくそう

の着用
ちゃくよう

         ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： 制限
せいげん

無し
な

＞ 

保護
ほご

具
ぐ

も含め
ふく

、作業
さぎょう

ができる服装
ふくそう

に着替えなさい
きが

。 

 

【課題
かだい

２】 機械
きかい

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

等
とう

 の 点検
てんけん

整備
せいび

作業
さぎょう

 

   ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ５分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ７分
ふん

＞ 

① 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

の選定
せんてい

と点検
てんけん

及び
およ

成形機
せいけいき

の安全
あんぜん

点検
てんけん

をしなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）必要
ひつよう

な治
じ

工具
こうぐ

を選ぶ
えら

。 

（2）必要
ひつよう

な測定器
そくていき

を選ぶ
えら

。 

（3）選んだ
えら

治
じ

工具
こうぐ

と測定器
そくていき

を点検
てんけん

し結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（4）成形機
せいけいき

の安全
あんぜん

点検
てんけん

をし、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（5）成形機
せいけいき

を復旧
ふっきゅう

 させる。 

② 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

型
かた

（金型
かながた

）の点検
てんけん

をしなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）型
かた

の取付
とりつけ

状態
じょうたい

を点検
てんけん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（2）金型
かながた

の成形面
せいけいめん

（キャビティ
きゃびてぃ

やパーティング
ぱーてぃんぐ

）の破損
はそん

状態
じょうたい

を点検
てんけん

し、 

結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

 

【課題
かだい

３】 材料
ざいりょう

準備
じゅんび

作業
さぎょう

            ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ３分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

① 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従
したが

って材料
ざいりょう

 を選定
せんてい

し、準備
じゅんび

を しなさい。 

    手順
てじゅん

 

（1）材料
ざいりょう

 の品名
ひんめい

を確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（2）材料
ざいりょう

 の使用
しよう

期限
きげん

を確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

製作
せいさく

等
とう

作業
さぎょう

試験
しけん

（専門級
せんもんきゅう

）の課題
かだい

の手順
てじゅん
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（3）異物
いぶつ

混入
こんにゅう

が無い
な

か確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（4）所定
しょてい

の場所
ばしょ

に材料
ざいりょう

を準備
じゅんび

する。 

 

【課題
かだい

４】 加工
かこう

条件
じょうけん

設定
せってい

作業
さぎょう

       ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ４分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

① 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

加工
かこう

条件
じょうけん

を設定
せってい

し数値
すうち

を確認
かくにん

して記録
きろく

をしなさい。 

手順
てじゅん

 

(1) 金型
かながた

温度
おんど

を設定
せってい

し、値
あたい

 を記録
きろく

する。 

(2) 加硫
かりゅう

時間
じかん

を設定
せってい

し、値
あたい

 を記録
きろく

する。 

 

【課題
かだい

５】 材料
ざいりょう

供給
きょうきゅう

、試し
ため

加工
かこう

、成形機
せいけいき

による加工
かこう

作業
さぎょう

 

＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ２５分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ３３分
ぷん

＞ 

① 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、試し
ため

加工
かこう

をしなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）材料
ざいりょう

を供給
きょうきゅう

  し、成形機
せいけいき

を起動
きどう

して成形品
せいけいひん

をつくる。 

（2）成形品
せいけいひん

を取
と

り出
だ

し、品質
ひんしつ

を確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

② 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、成形機
せいけいき

による加工
かこう

をしなさい。（2回
かい

 繰
く

り返
かえ

す） 

手順
てじゅん

 

（1）材料
ざいりょう

 を供給
きょうきゅう

   し、成形機
せいけいき

を起動
きどう

して成形品
せいけいひん

をつくる。 

（2）成形品
せいけいひん

を取
と

り出
だ

し、品質
ひんしつ

を確認
かくにん

し、台
だい

に置く
お

。 

 

【課題
かだい

６】 形状
けいじょう

 仕上げ
しあ

、寸法
すんぽう

検査
けんさ

作業
さぎょう

    ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ２０分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ２５分
ふん

＞ 

  ① 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

バリ
ばり

仕上げ
しあ

をしなさい。（試料
しりょう

 3個
こ

） 

手順
てじゅん

 

(1) 0.5㎜以下
いか

にバリ
ばり

仕上げ
しあ

をする。  

   ※3個
こ

仕上げる
しあ

 

 

 

 



② 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

指定
してい

部位
ぶい

の寸法
すんぽう

を測定
そくてい

し記録
きろく

をしなさい。 

（試料
しりょう

2個
こ

＜番号
ばんごう

１と２＞） 

手順
てじゅん

 

(1) 指定
してい

部位
ぶい

の①～④の寸法
すんぽう

を測定
そくてい

する。 

(2) 測定
そくてい

した①～④の寸法
すんぽう

を記録
きろく

する。 

  ※2個
こ

測定
そくてい

し、記録
き ろ く

する 

    （小
しょう

数点
すうてん

以下
いか

２桁
  けた

まで表示
ひょうじ

） 

 

【課題
かだい

７】 外観
がいかん

検査
けんさ

作業
さぎょう

            ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ４分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

① 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

不良
ふりょう

を判別
はんべつ

しなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）現物
げんぶつ

  を 見
み

て、1～5の不良
ふりょう

項目
こうもく

から、あてはまる不良
ふりょう

を選び
えら

、記入
きにゅう

用紙
ようし

に 

〇
まる

を付けなさい
つ

。 

② 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

現物
げんぶつ

の限度
げんど

見本
みほん

に基づき
もとづき

良否
りょうひ

を判定
はんてい

しなさい。 

（1）限度
げんど

見本
みほん

に基づき
もと

1～4の成形品
せいけいひん

から不良品
ふりょうひん

を選び
えら

、記入
きにゅう

用紙
ようし

に〇
まる

を付けなさい
つ

。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＜以下
いか

 余白
よはく

＞ 

 



２． 押出し
おしだ

加工
かこう

作業
さぎょう

 

【課題
かだい

１】 保護
ほご

具
ぐ

、服装
ふくそう

の着用
ちゃくよう

         ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： 制限
せいげん

無し
な

＞ 

保護
ほご

具
ぐ

も含め
ふく

、作業
さぎょう

ができる服装
ふくそう

に着替えなさい
きが

。 

 

【課題
かだい

２】 機械
きかい

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

等
とう

 の 点検
てんけん

整備
せいび

作業
さぎょう

 

   ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： １０分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： １５分
ふん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

の選定
せんてい

と点検
てんけん

及び
およ

設備
せつび

、型
かた

（ダイ
だい

）の点検
てんけん

をしなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）作業
さぎょう

に必要
ひつよう

な治
じ

工具
こうぐ

と測定器
そくていき

を選び
えら

なさい。 

（2）選んだ
えら

治
じ

工具
こうぐ

と測定器
そくていき

を点検
てんけん

し、指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

（3）押
おし

出
だし

設備
せつび

の運転
うんてん

ボタン
ぼたん

を押し
お

、設備
せつび

の電源
でんげん

を入れる
い

。 

（4）押
おし

出
だし

スクリュー
すくりゅー

を５rpm以下
いか

の回転数
かいてんすう

で回転
かいてん

させて、スクリュー
すくりゅー

を点検
てんけん

する。 

（5）確認
かくにん

できたら指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

（6）非常
ひじょう

停止
ていし

装置
そうち

を点検
てんけん

する。 

（7）確認
かくにん

できたら指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

（8）押
おし

出
だし

設備
せつび

を復旧
ふっきゅう

する。 

（9）型
かた

（ダイ
だい

）を点検
てんけん

する。 

(10)確認
かくにん

できたら指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

(11)型
がた

（ダイ
だい

）を押
おし

出
だし

設備
せつび

に取り
と

付ける
つ

。 

（12）取
と

り付
つ

けができたら、指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

 

【課題
かだい

３】 材料
ざいりょう

準備
じゅんび

作業
さぎょう

            ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ３分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

  次
つぎ

の手順
てじゅん

に従
したが

って、材料
ざいりょう

 を選定
せんてい

し、設備
せつび

に準備
じゅんび

しなさい。 

    手順
てじゅん

 

（1）使用
しよう

する材料
ざいりょう

 の品名
ひんめい

を確認
かくにん

し、記録
きろく

し、指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

（2）材料
ざいりょう

 が使用
しよう

期限
きげん

内
ない

であるか確認
かくにん

し、期限
きげん

を記録
きろく

し、指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 



（3）材料
ざいりょう

に異物
いぶつ

混入
こんにゅう

がないか確認
かくにん

し、指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

（4）押
おし

出
だし

設備
せつび

に材料
ざいりょう

を準備
じゅんび

する。 

 

【課題
かだい

４】 加工
かこう

条件
じょうけん

設定
せってい

作業
さぎょう

       ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ３分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

  次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

加工
かこう

条件
じょうけん

を設定
せってい

し、数値
すうち

を確認
かくにん

して記録
きろく

しなさい。 

手順
てじゅん

 

(1) ヘッド
へっど

温調
おんちょう

温度
おんど

を指示書
しじしょ

どおりに設定
せってい

する。 

(2) 設定
せってい

した値
あたい

を確認
かくにん

し、記録
きろく

する。 

 

【課題
かだい

５】 材料
ざいりょう

供給
きょうきゅう

、試し
ため

加工
かこう

、調整
ちょうせい

、押
おし

出
だし

設備
せつび

による加工
かこう

作業
さぎょう

 

＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ２３分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ３５分
ぷん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、押
おし

出品
だしひん

を加工
かこう

しなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）10～30rpmの回転数
かいてんすう

でダイ
だい

から押
おし

出品
だしひん

を出す
だ

。 

（2）任意
にんい

の長さ
なが

でカット
かっと

し、大きさ
おお

を確認
かくにん

し、指差
しさ

呼称
こしょう

をおこなう。 

（3）押
おし

出品
だしひん

を調整
ちょうせい

して、小さく
ちい

しなさい。 

（4）調整
ちょうせい

したら、500mm以上
いじょう

の長さ
なが

にカット
かっと

し、大きさ
おお

を確認
かくにん

し、台
だい

の上
うえ

に置く
お

。 

（5）ダイ
だい

から押
おし

出品
だしひん

を出す
だ

。 

（6）500mm以上
いじょう

の長さ
なが

にカット
かっと

し、大きさ
おお

を確認
かくにん

し、台
だい

の上
うえ

に置く
お

。 

（7）押
おし

出
だし

設備
せつび

を停止
ていし

する。 

 

     ※課題
かだい

５終了後
しゅうりょうご

、試験官
しけんかん

の指示
しじ

で、材料
ざいりょう

投入
とうにゅう

をやめダイ
だい

を外し
はず

、スクリュー
すくりゅー

の中
なか

の 

       材料
ざいりょう

を出して
だ

ゴム屑
ごむくず

を捨てる
す

。（採点
さいてん

しない作業
さぎょう

） 

 

【課題
かだい

６】 形状
けいじょう

 仕上げ
しあ

、寸法
すんぽう

検査
けんさ

作業
さぎょう

    ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： １６分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ２０分
ふん

＞ 

   次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、試料
しりょう

を裁断
さいだん

し、指定
してい

部位
ぶい

の寸法
すんぽう

を測定
そくてい

しなさい。 



手順
てじゅん

 

(1) 支給
しきゅう

された試料
しりょう

を、150mm±
ぷらすまいなす

3mmに治
じ

工具
こうぐ

を使って
つか

5個
こ

裁断
さいだん

しなさい。  

   ※裁断
さいだん

でミス
みす

をしたときは、切
き

り直
なお

ししてもよい。 

 

 

 

 

（2）指定
してい

部位
ぶい

の寸
すん

法
ぽう

４か所
しょ

を、5個
こ

測定
そくてい

し、値
あたい

を記録
きろく

しなさい。 

   （小
しょう

数
すう

点
てん

第
だい

2位
い

まで  例
れい

：3.53） 

 

 

 

 

 

 

【課題
かだい

７】 外観
がいかん

検査
けんさ

作業
さぎょう

            ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ４分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、不良
ふりょう

を判別
はんべつ

しなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）提示
ていじ

された製品
せいひん

の外観
がいかん

を確認
かくにん

し、不良
ふりょう

項目
こうもく

を①～⑤より１つ選びなさい
えら

。 

        

 

（2）提示
ていじ

された限度
げんど

見本
みほん

をもとに、不良品
ふりょうひん

をすべて選びなさい
えら

。 

 

No

①

②

③

④

⑤

ヤケ
やけ

ブルーム
ぶるーむ

【不
ふりょう

良項
こうもく

目】

加硫
かりゅう

不足
ぶそく

異物
いぶつ

混入
こんにゅう

エアー
えあー

150mm±３mm 

① 

② 

③ 

④ 

まーく 

マーク 



３． 混
こん

練り
ね

圧延
あつえん

加工
かこう

作業
さぎょう

 

【課題
かだい

１】 保護
ほご

具
ぐ

、服装
ふくそう

の着用
ちゃくよう

         ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： 制限
せいげん

無し
な

＞ 

保護
ほご

具
ぐ

も含め
ふく

、作業
さぎょう

ができる服装
ふくそう

に着替える
きが

。 

 

【課題
かだい

２】 機械
きかい

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

等
とう

 の 点検
てんけん

整備
せいび

作業
さぎょう

 

   ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ６分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ８分
ふん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

の選定
せんてい

と点検
てんけん

及び
およ

設備
せつび

、型
かた

（ロール
ろーる

）の点検
てんけん

をする。 

手順
てじゅん

 

（1）必要
ひつよう

な治
じ

工具
こうぐ

や測定器
そくていき

を選ぶ
えら

。 

（2）治
じ

工具
こうぐ

や測定器
そくていき

を点検
てんけん

し、確認
かくにん

結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（3）設備
せつび

を安全
あんぜん

点検
てんけん

し、確認
かくにん

結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（4）設備
せつび

を復旧
ふっきゅう

する。 

（5）ロール
ろーる

を点検
てんけん

し、確認
かくにん

結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

 

【課題
かだい

３】 材料
ざいりょう

準備
じゅんび

作業
さぎょう

            ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ８分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： １２分
ふん

＞ 

  次
つぎ

の手順
てじゅん

に従
したが

って、材料
ざいりょう

 （薬品
やくひん

）を選定
せんてい

した後
あと

、重量
じゅうりょう

を計量
けいりょう

し、配合
はいごう

する。 

    手順
てじゅん

 

（1）試験官
しけんかん

に渡
わた

された表
ひょう

を見て
みて

、測定
そくてい

結果
けっか

等
とう

記入
きにゅう

用紙
ようし

に基準重量
きじゅんじゅうりょう

と公差
こうさ

を記入
きにゅう

する。 

（2）各材料
かくざいりょう

の品名
ひんめい

を確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（3）各材料
かくざいりょう

の使用
しよう

期限
きげん

を確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（4）各材料
かくざいりょう

に異物
いぶつ

混入
こんにゅう

が無
な

いか確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（5）各材料
かくざいりょう

を公差
こうさ

内
ない

に計量
けいりょう

し、その後
ご

、配合
はいごう

する。 

（6）測定
そくてい

結果
けっか

等
とう

記入
きにゅう

用紙
ようし

に、結果
けっか

を記入
きにゅう

する。 

 

【課題
かだい

４】 加工
かこう

条件
じょうけん

設定
せってい

作業
さぎょう

       ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ３分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

  次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、加工
かこう

条件
じょうけん

を設定
せってい

し数値
すうち

を確認
かくにん

する。 



手順
てじゅん

 

（1）試験官
しけんかん

の指示
しじ

に従い
したが

、ロール
ろーる

間隙
かんげき

を設定
せってい

する。 

（2）試験官
しけんかん

の指示
しじ

に従い
したが

、ロール
ろーる

間隙
かんげき

を元
もと

の寸法
すんぽう

に戻す
もど

。 

 

【課題
かだい

５】 材料
ざいりょう

投入
とうにゅう

、混
こん

練り
ね

圧
あつ

延
えん

設備
せつび

による加工
かこう

作業
さぎょう

 

＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： １３分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ２０分
ぷん

＞ 

① 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、材料
ざいりょう

投入
とうにゅう

とロール
ろーる

巻
ま

き付
つ

けをおこなう。 

手順
てじゅん

 

（1）材料
ざいりょう

を投入
とうにゅう

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（2）その後
ご

、材料
ざいりょう

をロール
ろーる

に巻き
ま

付けて
つ

、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

② 次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、練
ね

り作業
さぎょう

をおこなう。 

手順
てじゅん

 

(1)ゴム
ごむ

の切
き

り返
かえ

しを５回
かい

繰
く

り返
かえ

す。 

※切
き

り返
かえ

しは、巻
ま

き取
と

りゴム
ごむ

をカット
かっと

し、左右
さゆう

ひっくり返して
かえ

再度
さいど

ロール
ろーる

に入れる
い

作業
さぎょう

を 

いう。 

（2）ゴム
ごむ

の丸
まる

通し
どお

を５回
かい

繰
く

り返
かえ

す。 

   ※丸通し
まるどお

は、巻
ま

き取
と

りゴム
ごむ

をカット
かっと

し、縦
たて

にした状態
じょうたい

で再度
さいど

ロール
ろーる

に入れる
い

作業
さぎょう

を 

いう。 

 

【課題
かだい

６】 形状
けいじょう

 仕上げ
しあ

作業
さぎょう

         ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： １０分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： １２分
ふん

＞ 

  次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、シート
しーと

を裁断
さいだん

する。 

手順
てじゅん

 

(1) 指定
してい

された寸法幅
すんぽうはば

で、500mm以上
いじょう

の長さ
なが

のシート
しーと

を裁断
さいだん

する。 

(2)裁断
さいだん

したシート
しーと

を、作業
さぎょう

台
だい

または台車
だいしゃ

に置く
お

。 

（3）残った
のこ

材料
ざいりょう

は切
き

り落
お

とす。 

 

 



【課題
かだい

７】 寸法
すんぽう

検査
けんさ

作業
さぎょう

            ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ８分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： １０分
ふん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、シート
しーと

の厚み
あつ

を測定
そくてい

し、記録
きろく

する。 

手順
てじゅん

 

（1）支
し

給
きゅう

材
ざい

３枚
まい

の厚み
あつ

を測定
そくてい

する。 

（2）測定
そくてい

結果
けっか

を記録
きろく

する。 

      ※明示
めいじ

（マーク
まーく

）した位置
いち

の寸法
すんぽう

を測定
そくてい

すること。（２ヵ
か

所
しょ

） 

 

【課題
かだい

８】 練り
ね

品質
ひんしつ

検査
けんさ

作業
さぎょう

         ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： １０分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： １５分
ふん

＞ 

  次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、材料
ざいりょう

のムーニー
むーにー

粘度
ねんど

を測定
そくてい

し、記録
きろく

する。 

手順
てじゅん

 

(1) 用意
ようい

した材料
ざいりょう

で、ムーニー
むーにー

粘度
ねんど

の測定
そくてい

サンプル
さんぷる

を、一
ひと

つ準備
じゅんび

する。 

（2）品番
ひんばん

及び
およ

ムーニー
むーにー

粘度
ねんど

の規格
きかく

を測定
そくてい

結果
けっか

等
とう

記入
きにゅう

用紙
ようし

に記入
きにゅう

し、ムーニー
むーにー

粘度
ねんど

を 

測定
そくてい

する。 

（3）測定
そくてい

した値
あたい

を記録
きろく

し、その結果
けっか

から良否
りょうひ

を判断
はんだん

し、判定
はんてい

する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＜以下
いか

 余白
よはく

＞ 



４． 複合
ふくごう

積層
せきそう

加工
かこう

作業
さぎょう

 

[タイヤ
たいや

] 

【課題
かだい

１】 保護
ほご

具
ぐ

、服装
ふくそう

の着用
ちゃくよう

         ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： 制限
せいげん

無し
な

＞ 

保護
ほご

具
ぐ

も含め
ふく

、作業
さぎょう

ができる服装
ふくそう

に着替えなさい
きが

。 

 

【課題
かだい

２】 機械
きかい

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

等
とう

 の 点検
てんけん

整備
せいび

作業
さぎょう

 

 ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ７分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： １０分
ぷん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

の選定
せんてい

と点検
てんけん

および設備
せつび

・型
かた

（ドラム
どらむ

）の点検
てんけん

を 

しなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）作業
さぎょう

に必要
ひつよう

な治
じ

工具
こうぐ

と測定器
そくていき

の選定
せんてい

を行う。 

（2）選定
せんてい

した治
じ

工具
こうぐ

と測定器
そくていき

を点検
てんけん

し、指差
しさ

呼称
こしょう

を行う。 

（3）設備
せつび

の安全
あんぜん

装置
そうち

の点検
てんけん

を行
おこな

い、指差
しさ

呼称
こしょう

を行う。 

（4）設備
せつび

を復旧
ふっきゅう

 させる。 

（5）型
かた

（ドラム
どらむ

）の点検
てんけん

を行
おこな

い、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

 

【課題
かだい

３】 材料
ざいりょう

準備
じゅんび

、材料
ざいりょう

供給
きょうきゅう

作業
さぎょう

    ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： １５分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ２０分
ぷん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従
したが

って、材料
ざいりょう

 を選定
せんてい

し、設備
せつび

に供給
きょうきゅう

 しなさい。 

    手順
てじゅん

 

（1）２種類
しゅるい

の材料
ざいりょう

（カーカス
かーかす

、ベルト
べると

：ブレーカー
ぶれーかー

） の品名
ひんめい

を測定
そくてい

結果
けっか

等
とう

記入
きにゅう

用紙
ようし

に記入
きにゅう

す

る。 

（2）材料
ざいりょう

（カーカス
かーかす

）の品名
ひんめい

を現物
げんぶつ

で確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

（3）材料
ざいりょう

（カーカス
かーかす

）の使用
しよう

期限
きげん

を確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

（4）設備
せつび

にセット
せっと

されている材料
ざいりょう

（カーカス
かーかす

）を取
と

り除
のぞ

く。 

（5）(2)～(3)で選
えら

んだ材料
ざいりょう

（カーカス
かーかす

）を設備
せつび

にセット
せっと

する。 

（6）材料
ざいりょう

（カーカス
かーかす

）に異物
いぶつ

が無
な

いか確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

（7）材料
ざいりょう

（ベルト
べると

：ブレーカー
ぶれーかー

）の品名
ひんめい

を現物
げんぶつ

で確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 



（8）材料
ざいりょう

（ベルト
べると

：ブレーカー
ぶれーかー

）の使用
しよう

期限
きげん

を確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

（9）設備
せつび

にセット
せっと

されている材料
ざいりょう

（ベルト
べると

：ブレーカー
ぶれーかー

）を取
と

り除
のぞ

く。 

(10) (7)～(8)で選
えら

んだ材料
ざいりょう

（ベルト
べると

：ブレーカー
ぶれーかー

）を設備
せつび

にセット
せっと

する。 

(11) 材料
ざいりょう

（ベルト
べると

：ブレーカー
ぶれーかー

）に異物
いぶつ

が無
な

いか確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

 

【課題
かだい

４】 加工
かこう

条件
じょうけん

設定
せってい

作業
さぎょう

       ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ３分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、加工
かこう

条件
じょうけん

を設定
せってい

し数値
すうち

を確認
かくにん

して記録
きろく

しなさい。 

手順
てじゅん

 

(1) レーザーマーカー
れーざーまーかー

の設定値
せっていち

を確認
かくにん

して、測定
そくてい

結果
けっか

等
とう

記入
きにゅう

用紙
ようし

に値
あたい

を記入
きにゅう

する。 

(2) 設定値
せっていち

に合
あ

わせてレーザーマーカー
れーざーまーかー

を設定
せってい

する。 

(3) 設定
せってい

できたらチェック
ちぇっく

欄
らん

にＯＫを記入
きにゅう

する。 

 

【課題
かだい

５】 試し
ため

加工
かこう

、複合
ふくごう

積層
せきそう

設備
せつび

による加工
かこう

作業
さぎょう

 

＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ２２分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ３０分
ぷん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、タイヤ
たいや

を加工
かこう

しなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）型
かた

（ドラム
どらむ

）へ順番
じゅんばん

に材料
ざいりょう

を積層
せきそう

して、１本目
ぽんめ

のタイヤ
たいや

を加工
かこう

する。 

（2）ジョイント
じょいんと

（スプライス
すぷらいす

）位置
いち

を確認
かくにん

し、必要
ひつよう

あれば手直
てなお

しを行
おこな

う。 

（3）完成品
かんせいひん

を取
と

り出
だ

して品質
ひんしつ

を確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

（4）完成品
かんせいひん

を所定
しょてい

場所
ばしょ

に置
お

く。 

（5）繰
く

り返
かえ

して、２本目
ほんめ

のタイヤ
たいや

を加工
かこう

する。 

（6）繰
く

り返
かえ

して、３本目
ほんめ

のタイヤ
たいや

を加工
かこう

する。 

 

 

 

 

 

＜以下
いか

 余白
よはく

＞ 



[ベルト
べると

] 

【課題
かだい

１】 保護
ほご

具
ぐ

、服装
ふくそう

の着用
ちゃくよう

         ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： 制限
せいげん

無し
な

＞ 

保護
ほご

具
ぐ

も含め
ふく

、作業
さぎょう

ができる服装
ふくそう

に着替えなさい
きが

。 

 

【課題
かだい

２】 機械
きかい

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

等
とう

 の 点検
てんけん

整備
せいび

作業
さぎょう

 

 ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ７分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： １０分
ぷん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、治
じ

工具
こうぐ

、測定器
そくていき

の選定
せんてい

と点検
てんけん

および設備
せつび

・型
かた

（芯金
しんがね

）の点検
てんけん

を 

しなさい。 

手順
てじゅん

 

（1）作業
さぎょう

に必要
ひつよう

な治
じ

工具
こうぐ

と測定器
そくていき

の選定
せんてい

を行
おこな

う。 

（2）選定
せんてい

した治
じ

工具
こうぐ

と測定器
そくていき

を点検
てんけん

し、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

（3）設備
せつび

の安全
あんぜん

装置
そうち

の点検
てんけん

を行
おこな

い、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

（4）設備
せつび

を復旧
ふっきゅう

 させる。 

（5）型
かた

（芯金
しんがね

）の点検
てんけん

を行
おこな

い、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

 

【課題
かだい

３】 材料
ざいりょう

準備
じゅんび

、材料
ざいりょう

供給
きょうきゅう

作業
さぎょう

    ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： １５分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ２０分
ぷん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従
したが

って、材料
ざいりょう

 を選定
せんてい

し、設備
せつび

に供給
きょうきゅう

 しなさい。 

    手順
てじゅん

 

(1) ２種類
しゅるい

の材料
ざいりょう

（底ゴム
そこごむ

、積層材
せきそうざい

） の品名
ひんめい

を測定
そくてい

結果
けっか

等
とう

記入
きにゅう

用紙
ようし

に記入
きにゅう

する。 

(2) 材料
ざいりょう

（底ゴム
そこごむ

）の品名
ひんめい

を現物
げんぶつ

で確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

(3) 材料
ざいりょう

（底ゴム
そこごむ

）の使用
しよう

期限
きげん

を確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

(4) 設備
せつび

にセット
せっと

されている材料
ざいりょう

（底ゴム
そこごむ

）を取
と

り除
のぞ

く。 

(5) (2)～(3)で選
えら

んだ材料
ざいりょう

（底ゴム
そこごむ

）を設備
せつび

にセット
せっと

する。 

(6) 材料
ざいりょう

（底ゴム
そこごむ

）に異物
いぶつ

が無
な

いか確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

(7) 材料
ざいりょう

（積層材
せきそうざい

）の品名
ひんめい

を現物
げんぶつ

で確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

(8) 材料
ざいりょう

（積層材
せきそうざい

）の使用
しよう

期限
きげん

を確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 



(9) 設備
せつび

にセット
せっと

されている材料
ざいりょう

（積層材
せきそうざい

）を取
と

り除
のぞ

く。 

(10) (7)～(8)で選
えら

んだ材料
ざいりょう

（積層材
せきそうざい

）を設備
せつび

にセット
せっと

する。 

(11) 材料
ざいりょう

（積層材
せきそうざい

）に異物
いぶつ

が無
な

いか確認
かくにん

、指差
しさ

呼称
こしょう

を行
おこな

う。 

 

 

【課題
かだい

４】 加工
かこう

条件
じょうけん

設定
せってい

作業
さぎょう

       ＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ３分
ぷん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ５分
ふん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、加工
かこう

条件
じょうけん

を設定
せってい

し数値
すうち

を確認
かくにん

して記録
きろく

しなさい。 

手順
てじゅん

 

(1)加工
かこう

条件
じょうけん

の設定値
せっていち

を確認
かくにん

して、測定
そくてい

結果
けっか

等
とう

記入
きにゅう

用紙
ようし

に値
あたい

を記入
きにゅう

する。 

(2)加工
かこう

条件
じょうけん

の値
あたい

が設定値
せっていち

に合
あ

っていることを確認
かくにん

する。 

(3)確認
かくにん

できたらチェック
ちぇっく

欄
らん

にＯＫを記入
きにゅう

する。 

 

【課題
かだい

５】 試し
ため

加工
かこう

、複合
ふくごう

積層
せきそう

設備
せつび

による加工
かこう

作業
さぎょう

 

＜標準
ひょうじゅん

時間
じかん

 ： ２２分
ふん

、打切り
うちき

時間
じかん

 ： ３０分
ぷん

＞ 

次
つぎ

の手順
てじゅん

に従って
したが

、設備
せつび

で加工
かこう

をしなさい。 

手順
てじゅん

 

(1)型
かた

（芯金
しんがね

）を設備
せつび

にセット
せっと

する。 

(2) 材料
ざいりょう

を設
せつ

備
び

に巻
ま

き付
つ

ける。 

(3) 材料
ざいりょう

の巻
ま

き始
はじ

め（又
また

は初品
しょひん

）が、正
ただ

しく加工
かこう

されているか確認
かくにん

し、結果
けっか

を指差
しさ

呼称
こしょう

する。 

(4)材料
ざいりょう

を芯
しん

金
がね

の端
はし

まで巻
ま

き付
つ

けする。又
また

は次
つぎ

の製品
せいひん

を加工
かこう

する。 

(5)材料
ざいりょう

の巻
ま

き付
つ

けを繰
く

り返
かえ

し行
おこな

う。又
また

は、製品
せいひん

を繰
く

り返
かえ

し加工
かこう

する。 

(6)材料
ざいりょう

の巻
ま

き付
つ

けが終
お

わったら設備
せつび

から取
と

り出
だ

す。 

 

 

 

２０２５年
ねん

 ７月
がつ

１８日
にち

 改訂
かいてい

 

－以上
いじょう

－ 


