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1. 1
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1. 2
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kN tf 792(80)
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mm 420 420
mm 670
cm3 90
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cm3/s 241
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� cm3

� kg/h :
JIS B8650 PS 210

50% 10

1. 7

L Lc
Li

8

2. 1
� 1
� F

Fo

Pm MPa

9

2. 2
� 2
� Fo

Aa Pm

10

2. 3

�

PP PE PS
AS SAN

PA

ABS PVC
POM PMMA

m PPE

PVC PC
PPS PSF

PEEK

kgf/cm2 200 300 300 400 400 500
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2. 4
�

Aa
Aa = n Ap + Ar Ad cm2

n 
Ap 1 (cm2)
A (cm2)
Ad (cm2)

2 Fo
Fo = Aa Pm 10-3 tf

3 Fc
1.25Fo Fc 5Fo

12

2. 5
�

13

1

� -1

**********************

3  cm2

14

3. 1
� 1
�

PS 1.04 1.07
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3. 2
�

16

3. 3
� 2
� Vi

As S
Vi = As S As = � D2 4

17

3. 4
�

Va = n Vp + Vr cm3

n 
Vp 1 (cm3)
V (cm3)

Vi

1.5Va Vi 6Va (cm3)

�

18

2

� -2

**********************

2.4 cm3
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4. 1
�

P
h

�
0.1

20

4. 2
�

21

4. 3
� E

2.1 104 kg/mm2 

22

� -3

**********************
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�

8

�

�

De
De 4A L A L

9

�

�

cm3

PS PE PP
SAN ABS

POM PA6
PBT m-PPE

PVC PMMA
PC PA66

G-PET PPS
1 D 30 �1.6 �3.0 �1.8 �3.5 �2.0 �4.0

30 D 200 �3.0 �5.0 �3.5 �5.5 �4.0 �6.0

200 D 800 �5.0 �7.0 �5.5 �7.5 �6.0 �8.0
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�
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1.2
1.3
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1
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�
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1.1 3
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�

�

4

1.1 4

�

5

1.1 5
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(�) � � �

6

1.1 6
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� Qa

1.2

8

�

1.3

9

� 1.5

1.4 1

� (Qa)
Qa =�W Cp Tp Tr +L C kcal/h

W� (kg�/h)
Cp (kcal/kg. )
Tp ( )
Tr ( )
L� (kcal/kg)
C� (0.1 0.8)

� (Qr) Qa 1.5 Qr =1.5Qa

Qr =�1.5W Cp Tp Tr +L C kcal/h
10

kcal/kg� kcal/m h kcal/kg

PS 0.35 90�104 0.04�0.12
ABS 0.40 94�107 0.16�0.29
PMMA 0.35 70�100 0.18
PVC 0.28 54�74 0.11�0.25

m�PPE 0.32 110�128 0.19
PC 0.30 130�140 0.17
PE�HD 0.55 43�54 0.40�0.45 58 0.4�0.8
PP 0.46 52�60 0.12 43�60 0.2�0.5
PA66 0.40 66�104 0.21 20�31 0.2�0.4
POM 0.35 110�124 0.20 39 0.2�0.7
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� Qr

1.4 2

� Qr =�WL� CpL� Tw� TL� kcal/h

WL (kg�/h)
CpL� (kcal/kg. )
T ( )
TL� ( )

� VL �L v d

WL =VL� �L kg/h
VL =�v �d2 4 m3/h

12

� v

1.4 3

� v=�6�W Cp� Tp� Tr� +L C
�L �d2 CpL� Tw� TL� m/h

� Re
Re =d �L� v �

� /�m h�

� Pr
Pr =�� CpL �f

�f cal/�m h

13

� �

1.4 4

� N
N =�0.023 Re 0.8 Pr 1/3

� �
�=N �f d

� AL Lr
AL=�Qr � Tw� TL m2

Lr�=�AL� �d m

14

2.1
�

15
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2.2 1
�

16

2.2 2

( ) ( )

17

3.1.1 1

�

� (d) (Re) 10,000 30,000

� De

De=�4A�/�L A L

18

3.1.1 2

�

�

�

�
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3.1.1 3
�

�

SELLA
20

3.1.1 4
� 1

�

21

3.1.1 5
� 2

�

22

3.1.1 6
�

�
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3.1.2 1
�

�

24

3.1.2 2
� 1

�

25

3.1.2 3
� 2

26

3.1.2 4
� 3
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3.1.2 5
� 4 +

28

3.1.2 6
� 1

29

3.1.2 7
� 2

30

3.1.2 8
� 1
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3.1.2 9
� 2

32

3.1.2 10
� 3

�

�

33

3.1.3 1
� IN OUT

�

34

3.1.3 2
�

�
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3.1.3 3
�

36

3.1.3 4
� O

37

3.2 1
�

P=Wm Cpm (Tt Ti)�/�tu 860 	 (kw)
P kw
Wm kg
Cpm kcal/kg
Tt�
Ti
tu hr)
	 0.5

Cpm 0.11 tu 0.5

38

3.2 2
�
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(1) 実習作業指示書 

Module Sub-Module Page 
2 プラスチック 

材料 
2-8 射出成型プラスチックの特性評価① 596
2-8 射出成型プラスチックの特性評価② 598
2-8 射出成型プラスチックの特性評価③ 599

3 射出成形設備 
機器 

3-5 電気成形システムとその機能① 600
3-5 電気成形システムとその機能② 601
3-7 測定機器とその機能 602
3-9 付帯機器とその機能 603

5 射出成形 
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5-4 プロセスの管理④ 607
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5-6 可塑化と材料のフロー 612
5-7 成形前の材料処理 613
5-9 色素と混合方法 614
5-10 製品重量と材料歩留まり計算 615
5-11 再生材料使用上の留意点（粉砕機の取り扱い方） 616

6 射出成形に 
おける段取り 
替え 

6-1 金型の取付け／取外し（NEX50トグル機） 617
6-3 射出シリンダー内材料交換（パージ処理） 618
6-4 初期成形条件設定と成形品サンプリング 619
6-5 成形サイクルの短縮 620
6-6 ゲートシール時間の推定 621

8 射出成形不良と 
成形条件調整 

8-6 成形不良改善に関する応用演習①（異材混入） 622
8-6 成形不良改善に関する応用演習②（カメラ型温度計を使用

し金型温度と成形品質の関係を理解する実習を行う） 
623

8-6 成形不良改善に関する応用演習③（段取り・調整時間の短
縮、SMEDの実習） 

624

8-6 成形不良改善に関する応用演習④（PC・POMの成形） 625
8-6 成形不良改善に関する応用演習⑤ 626
8-6 成形不良改善に関する応用演習⑥ 627
8-6 成形不良改善に関する応用演習⑦ 628
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ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2012/8/15  

モジュール M2 プラスチック材料 

サブモジュール M2-8 射出成型プラスチックの特性評価① 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/10/22 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

流動特性 MFR の測定を行う。 
(1) 装置：EXTRUSION Plastometer, Model MP600 (Tinius Olsen)  
(2) 試験方法：ASTM D-1238, Procedure A Testing (JIS K7210),ト’測定材料と試験条件  

material 試験温度℃ 試験荷重 g Material 試験温度℃ 試験荷重 g 
PP 230 2,160 g ABS 220℃ 10,000g

(3) 装置の準備： ①Conroller / Timer の初期化する。②Orifice, Piston Rod Assembly などクリー
ニングの徹底。③試験温度を入力してシリンダー温度をあげる。 

(4) テストを開始する 
① 試験荷重を入力する 
② 切り取り間隔時間 CutOff 0Time を入力する 
③ 樹脂を 6～8g を充填する。ピストンを挿入し全試験荷重をかける。 
④ 4 分の予熱を行う 
⑤ 出物を切取り廃棄する、カツトオフインターバルタイマー（CT）を起動すると［START］

key を押す 
⑥ カツトオフインターバルタイマーがゼロになるとアラームがなり押出物を切り取りミ

リグラム単位まで秤量する。 
⑦ タイマーが自動的にリセツトされ次のカウントが始まる。 
⑧ 初のカツトオフ重量を入力すると計算されて FMR 値が表示させる 
⑨ 測定結果は n=3 の平均値、単位は［g/10min］ 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書、サブモジュールによる 

目
標
レ
ベ
ル

･ 測定手順を理解する 
･ 測定値のバラツキ要因を把握し、測定精度を上げることが出来る 
･ 初心者にこの作業説明・指導ができ、作業振りについて可否判断ができること 

注
意
点

① 試験荷重として重量物を高い位置に持ち上げるので落下に注意する 
② 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 
試験温度 試験荷重 材料名 

190℃ 2160g PE,POM,PP 
200℃ 5000g ABS,PP 
230℃ 2160g PP 
275℃ 325g PA6,6 
280℃ 2160g PC 
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ASTM D-1238 
Table 2 Standard Test Condition, sample Weight, Testing Time- Procedure A 

Flow Range 
Suggested Weight of 
sample in Cylinder. 

Time Interval 
Factor for Obtaining 

Flow Rate in 
,g/10min g min g/10min 

0.15 to 1.0 2.5 to 3.0 6.00 1,67 
>1.0 to 3.5 3.0 to 5.0 3.00 3.33 
>3.5 to10 5.0 to 8.0 1.00 10.00 
>10 to 25 4.0 to 8.0 0.50 20.00 
>25 to 50 4.0 to 8.0 0.25 40.00 

 
 
ISO1133-1981 
Table1 

Flow Range 
Mass of the sample 

in Cylinder. 
Time Interval 

,g/10min g sec 
0.1 to 0.5 4 to 5 240
>0.5 to 1 4 to 5 120
>1.0 to 3.5 4 to 5 60
>3.5 to 10 6 to 8 30
>10 6 to 8 5to15 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012//12/3  

モジュール M2 プラスチック材料 

サブモジュール M2-8 射出成型プラスチックの特性評価② 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/2/12 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

プラスチック成形材料の予備乾燥 
(1) 使用機器 ① 箱型熱乾燥機-MATSUI MFG.CO.LTD MODEL PO-50-J 

 ② 除湿乾燥機-KOCH-TECHNIK-[MODEL KKT55] 
(2) 使用材料 ① ABS 樹脂 
(3) 予備乾燥の基本の理解 

※ 乾燥原理と乾燥効果に影響する諸要因 
(4) 予備乾燥の実際 

① 装置の各機能と操作概要の理解 
② 樹脂と乾燥条件（プログラミング） 
③ 乾燥装置の理解と箱型熱風循環乾燥器機と除湿乾燥機の使いわけ 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書と M2-8 射出プラスチックの特性評価 II のサブモジュール；成形材料の予備
乾燥による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 予備乾燥の基本の理解 
･ 成形材料による乾燥機の使い分け 
･ 乾燥機の条件設定と材料仕込み及び運転、取り出し、後始末作業が出来ること 
･ 初心者にこの作業説明・指導ができ、作業振りについて可否判断ができること 

注
意
点 

･ 重量物、高熱作業を伴うため火傷対策 
･ 異種材料の混入の機会が多い作業であるため、①清掃、②清潔、③飛散防止に努める 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/8/15  

モジュール M2 プラスチック材料 

サブモジュール M2-8 射出成型プラスチックの特性評価③ 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/10/23 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

引張試験 
(1) 試験規格 ASTM D638, (JIS K7161・JIS K7113・ISO 527) 
(2) 使用機器：Universal Tester EZ-L5kN 
(3) 試験材料：PP 樹脂試験片 
(4) 試験片と試験条件： ①試験片寸法測定（厚み：4mm,幅 13mm, 標点間距離：63mm） 

③測定項目：降伏強度と降伏伸び、破断強度と破断伸び 
④試験本数：サンプル数は 5 本 

(5) 試験片の状態調節 ASTM D618, 
温度℃ 湿度％ 時間（HR）
23±2 50±5 48,88

(6) 万能試験機の準備 
①本体の電源投入②引張試験用治具取り付け、③治具チャック間距離設定 110mm, ④試験
速度：10［mm/min］⑤コンピュータとプリンターを起動する。材料試験オペレーションソ
フト、TRAPEZIUM”立ち上げる 

(7) TRAPEZIUM の条件設定 
(8) 試験片を治具にセツトする 
(9) 試験を行なう。結果レポートを印刷する⑩試験終了後治具を取り外し装置を停止する。 
(10) 周辺を整理して後始末をする 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書による 

目
標
レ
ベ
ル

･ 治具交換のやりかたと材料試験オペレーションソフト、TRAPEZIUM”入力に習熟する。 
応力－ひずみ曲線図を描写可能な画面設定出来る 

･ 測定値のバラツキ要因を把握し、測定精度を上げることが出来る 
･ 初心者にこの作業内容と試験結果から得る情報の説明ができる、作業振りについて可否判断

ができること 

注
意
点 

① 治具交換に重量物を高い位置に持ち上げるので落下に注意する 
② ロードセルの保護のための位置センサー設定を忘れないこと 
③ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/8/1  

モジュール M3 射出成形設備機器 

サブモジュール M3-5 電気成形システムとその機能① 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/9/24 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 使用成形機：50tonf 
･ 使用金型：ペーパーナイフ型 
･ 使用樹脂：ABS（乾燥必要） 
･ 型調整・型開閉・突出し調整 
･ 操作画面各種スイッチ類の操作 
･ 初期条件～成形条件出しまでの一連作業を実施 
･ 基本条件：1 速 2 圧と 4 速 2 圧 
･ 金型は取り付けたまま作業終了 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M3-5 電気成形システムとその機能②による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 成形機構造と操作方法の理解 
金型の交換時の段取り作業ができる、成形条件の入力ができる、基礎的な条件設定（1 速 2
圧/4 速 2 圧）と調整ができる 

･ ペーパーナイフ型の仕様・構造を理解し基本成形条件設定・調整ができる 
･ 肉薄製品の条件設定（速度優先）が理解できる 

注
意
点 

･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/8/1  

モジュール M3 射出成形設備機器 

サブモジュール M3-5 電気成形システムとその機能② 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/9/25 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 使用成形機：50tonf 
･ 使用金型：コースター型 
･ 使用樹脂：ABS（乾燥必要） 
･ 型調整・型開閉・突出し調整 
･ 操作画面各種スイッチ類の操作 
･ 初期条件～成形条件出しまでの一連作業を実施 
･ 基本条件：1 速 2 圧と 4 速 2 圧 
･ 金型は取り付けたまま作業終了 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M3-5 電気成形システムとその機能③による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 成形機構造と操作方法の理解 
金型の交換時の段取り作業ができる、成形条件の入力ができる、基礎的な条件設定（1 速 2
圧/4 速 2 圧）と調整ができる 

･ コースター型の仕様・構造を理解し基本成形条件設定・調整ができる 
･ 肉厚製品の条件設定、ピンゲートの条件設定が理解できる 

注
意
点 

･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M3 射出成形設備機器 

サブモジュール M3-7 測定機器とその機能 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/4 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ ノギス・マイクロメータを使用して金属・樹脂成形品寸法測定を行う 
･ ノギス・マイクロメータを使用して成形品寸法測定を行う 

成形品 BOX ノギス使用し外形寸法測定 
成形品 ASTMD638 ノギス・マイクロメータ使用し肉厚測定 

･ ノギス・マイクロメータの構造・測定方法や注意点を理解し測定圧・測定姿勢等の違いによ
る測定値の違いを確認する。 

･ ノギス・マイクロメータを使用して成形品寸法測定方法を習得し 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M3-7 測定機器とその機能による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ ノギス・マイクロメータの機能・特長を理解し寸法測定方法を習得、初心者に対して成形品
寸法測定作業の説明・指導ができ、測定結果に対し適切な評価ができる技能レベル（技能検
定員レベル） 

注
意
点 

･ 寸法測定値は別紙測定記録表に記入 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M3 射出成形設備機器 

サブモジュール M3-9 付帯機器とその機能 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/5,6 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 粉砕機（DAS-28）を使用し、成形品 ASTMD638（PP）を粉砕する 
･ 粉砕機の安全装置理解、操作方法の習熟、メンテナンス方法の習熟 
･ 粉砕材（PP）の作成 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M3-9 付帯機器とその機能による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 安全作業を理解し粉砕機を使用しての粉砕処理ができ、初心者に対して安全作業を含め説
明・指導ができること。 

注
意
点 

･ 粉砕機使用履歴表作成及び記入・掲示 
･ 粉砕材は再利用する。袋に入れ PP 粉砕材及び重量・日時を明記する 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-4 プロセスの管理① 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/7 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 成形機FNX80金型ASTMD638材料PP新材PP粉砕材を使用しそれぞれのNO.では因子の組
合せにより 15 条件（3x5）、1 条件 2 ショットの合計 30 回の連続成形を行う 

･ 連続成形時の波形・モニタデータ記録を残す（USB 使用） 
･ 成形品の重量（1 ショット、＃1 キャビ）測定をおこなう（成形記録表別紙） 
･ NO と因子の割付 

NO.1-A PP 新材 220℃-40℃ 射出圧力 3 水準、射出速度 5 水準 
NO.1-B PP 新材 220℃-40℃ 射出圧力 3 水準、射出時間 5 水準 
NO.2-A PP 粉砕 220℃-40℃ 射出圧力 3 水準、射出速度 5 水準 
NO.2-B PP 粉砕 220℃-40℃ 射出圧力 3 水準、射出時間 5 水準 
NO.3-A PP 新材 220℃-80℃ 射出圧力 3 水準、射出速度 5 水準 
NO.3-B PP 新材 220℃-40℃ 射出圧力 3 水準、射出時間 5 水準 
NO.4-A PP 新材 220℃-40℃ 射出圧力 3 水準、射出速度 5 水準 
NO.4-B PP 新材 220℃-40℃ 射出圧力 3 水準、射出時間 5 水準 

220℃-40℃ シリンダ前部温度-金型温調機温度 
射出圧力 3 水準 50,75,100MPa 
射出速度 5 水準 30,60,90,120,150mm/sec 
射出時間 5 水準 5,10,15,20,25sec 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書サブモジュール M5-4 プロセスの管理②による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 金型 ASTMD638 成形について指示された条件設定やサンプリングからデータ確認までの成
形作業の基本を理解・習得し、初心者に対して安全作業を含め説明・指導できること。 

注
意
点 

･ サンプリングした成形品は引張試験用として管理する 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-4 プロセスの管理② 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/12 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 成形機 FNX80 金型 ASTMD638 材料 ABS 新材使用しそれぞれの NO.では因子の組合せによ
り 15 条件（3x5）、1 条件 2 ショットの合計 30 回の連続成形を行う 

･ 材料乾燥温度 80℃4 時間箱型乾燥機（PO50）使用 
･ 連続成形時の波形・モニタデータ記録を残す（USB 使用） 
･ 成形品の重量（1 ショット、＃1 キャビ）測定をおこなう（成形記録表別紙） 
･ NO と因子の割付 

NO.1-A ABS 新材 230℃-40℃ 射出圧力 3 水準、速度 5 水準 
NO.1-B ABS 新材 230℃-80℃ 射出圧力 3 水準、速度 5 水準 
NO.2-A ABS 新材 270℃-40℃ 射出圧力 3 水準、速度 5 水準 
NO.2-B ABS 新材 270℃-80℃ 射出圧力 3 水準、速度 5 水準 

220℃-40℃ シリンダー前部温度-金型温調機温度（MCH-25） 
射出圧力 3 水準 50,75,100MPa 
射出速度 5 水準 30,60,90,120,150mm/sec 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M5-4 プロセスの管理③による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 指示された条件設定やサンプリングからデータ確認まで成形作業の基本を理解・習得し、初
心者に対して安全作業を含め説明・指導できること。 

注
意
点 

･ サンプリングした成形品は引張試験用として管理する 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-4 プロセスの管理③ 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/19 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 成形機 FNX80 金型交換作業 
1. ASTMD638⇒バーフロー型（1.0）へユニット部分の交換 

ユニット部分の交換手順 
2. BOX 型へ交換 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M5-4 プロセスの管理④による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ ユニット部分の構造や交換手順を理解・習得し初心者に対して安全作業を含め説明・指導が
できること 

･ BOX 型の取付手順に習熟し初心者に対して安全作業を含め説明・指導ができること。 

注
意
点 

･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-4 プロセスの管理④ 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/27 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 成形機 FNX80BOX 金型材料 GPPS 新材使用し基本の成形条件設定を行う 
･ BOX 型の取付手順の確認（センサに注意必要） 
･ SM 値の決定 
･ 低射出速度の確認 
･ 低射出圧力の確認 
･ シュートショットサンプルによる流動過程の確認および外観不良 
･ 成形不良と成形条件との関係を確認 
･ ベストな成形条件と成形品（参加者それぞれ設定） 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M5-4 プロセスの管理⑤による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 射出速度や圧力について理解するための条件設定やサンプリングからデータ確認までの
成形作業全般の基本を理解・習得し、初心者に対して安全作業を含め説明・指導ができる
こと。 

注
意
点 

･ 成形品には日時と名前を記入・保管する 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-4 プロセスの管理⑤ 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/7/2 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 成形機 FNX80BOX 金型材料 GPPS 新材使用 
･ SM 値の決定から基本条件設定までの実習（前日実習の復習） 
･ 型内圧力センサー接続（アンプ設定方法含む） 
･ 樹脂温度センサー接続（アンプ設定方法含む） 
･ 成形機制御画面センサー関係表示位置や変更方法の確認 
･ 実成形におけるセンサー出力波形確認 
･ 条件変更でサンサー出力がどのように変わるか？ 
･ 射出圧力と型内圧力の関係を推測し、それぞれ条件設定し推測の確認を行う 
･ 設定した条件と波形画面は記録に残す（USB 使用） 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M5-4 プロセスの管理⑥による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 型内圧センサー・樹脂温度センサーの基本が理解でき射出条件を変更した場合にセンサー出
力がどのような変化をするのかを推測することができ、実成形でそれらを検証できる。初心
者に対して安全作業を含め説明・指導ができる。 

注
意
点 

･ センサー取扱注意、断線は修理不可能 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2013/4/20  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-5 射出成形条件の調整①（型内圧力・樹脂温度） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/5/31 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 
･ 成形機 FNX80BOX 金型材料 GPPS 使用（支給材料 3kg）し 

1) パージ作業の実施（M8-6 同様） 
2) パージ修了後、GPPS 成形条件の設定 
3) 圧力・樹脂温度センサーの組付け、画面設定 
4) 成形を実施し設定射出圧力と型内圧力、シリンダー温度と型内樹脂温度の対比確認 
5) まとめ 

B グループ 
･ 成形機 NEX50 コースター型材料 GPPS 使用（支給材料 2kg）し 

1) パージ作業の実施（M8-6 同様） 
2) パージ終了後、GPPS 成形条件の設定 
3) 圧力・樹脂温度センサーの組付け、画面設定 
4) 成形を実施し設定射出圧力と型内圧力、シリンダー温度と型内樹脂温度の対比確認 
5) まとめ 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書Ｍ5-5 射出条件の調整（型内圧力・樹脂温度測定）による 

目
標
レ
ベ
ル

･ パージ処理作業の難易度を理解し指導ができるレベル 
･ 型内圧力・樹脂温度の計測システムの組付け・調整・成形確認手順を理解し指導ができるレ

ベル 

注
意
点

･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2013/8/6  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-5 射出成形条件の調整②（型内圧力・樹脂温度測定） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/9/5,6 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

9 月 5 日 
A グループ 成形機 FNX80 コースター金型 

1) コースター型取付 
2) 圧力・樹脂温度センサーの組付け、画面設定 
3) GPPS 成形を実施し 4 因子 2 水準と型内圧力、型内樹脂温度、製品重量の対比確認 
4) まとめ 

B グループ 成形機 NEX50 ペーパーナイフ金型 
1) ペーパーナイフ型取付 
2) 圧力・樹脂温度センサーの組付け、画面設定 
3) GPPS 成形を実施し 4 因子 2 水準と型内圧力、型内樹脂温度、製品重量の対比確認 
4) まとめ 

9 月 6 日 
A グループ 成形機 NEX50 ペーパーナイフ金型 

1) ABS 成形を実施し 4 因子 2 水準と型内圧力、型内樹脂温度、製品重量の対比確認 
2) まとめ 

B グループ 成形機 FNX80 コースター金型 
1) ABS 成形を実施し 4 因子 2 水準と型内圧力、型内樹脂温度、製品重量の対比確認 
2) まとめ 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M5-5・射出条件の調整（型内圧力・樹脂温度測定）②による 

目
標
レ
ベ
ル

･ 型内圧力・樹脂温度の計測システムの組付け・調整・成形確認手順を理解し指導ができるレ
ベル 

･ 保圧圧力と型内圧力、射出速度と型内樹脂温度の関係が理解できるレベル 
･ 2P と 3P の違いが理解できるレベル 
･ 実習結果をグループ内で討議し結果を考察し発表する事 

注
意
点

 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2013/12/24  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-5 射出成形条件の調整③（ 短成形サイクルの設定） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2014/1/28,30 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

1 月 28 日 

A グループ 成形機 FNX80 マウス金型 

1) マウス型取付 

2) ゲートシール時間やカメラ型温度計を使用し取出し時の成形品温度を測定し 短サイクルを設定する 

3) まとめ（成形条件表としてまとめること） 

B グループ 成形機NEX50 コースター金型 

1) コースター型取付 

2) ゲートシール時間やカメラ型温度計を使用し取出し時の成形品温度を測定し 短サイクルを設定する 

3) まとめ（成形条件表としてまとめること） 

1 月 30 日 

A グループ 成形機NEX50 コースター金型 

1) ゲートシール時間やカメラ型温度計を使用し取出し時の成形品温度を測定し 短サイクルを設定する 

2) 金型取外し 

3) まとめ（成形条件表としてまとめること） 

B グループ 成形機 FNX80 マウス金型 

1) ゲートシール時間やカメラ型温度計を使用し取出し時の成形品温度を測定し 短サイクルを設定する 

2) 金型取外し 

3) まとめ（成形条件表としてまとめること） 

理論研修・実習の復習 

* ゲートシール時間とは？ゲートシール時間の確認方法 

カメラ型温度計の使用方法・使用の目的・冷却時間と離形時の成形品温度の関係 

各グループのまとめ発表を実施する 
作
業
手
順

･ 実習指導手順書M5-5・射出条件の調整（ 短成形サイクルの設定） 

目
標
レ
ベ
ル

･ ゲートシール時間やカメラ型温度計を使用し取出し時の成形品温度を理解し 短のサイクルを設定ができる

レベル 

･ 実習結果をグループ内で討議し結果を考察し発表する事 

注
意
点

 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2013/4/18  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-6 可塑化と材料のフロー 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/ 7/ 10 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

テーマ： バーフロー流動長測定実習 
目 的： 金型内流動性をバーフロー―の流動長を計測して評価する 
(1) 使用機器, ①射出成形機 FNX80-9A、②棚式熱風循環乾燥機、③金型；Bar Flow（t=1.5mm）、

④MATSUI 金型温度調節器、⑤電子天秤、⑥スケール（L15cm）、⑦型表面温度
測定器、⑧マイクロメータ 

(2) 使用材料、数量：ABS 樹脂、7kg。 
(3) 予備乾燥、温度、時間：80℃×3 時間。（事前にプログラム乾燥する。） 
(4) 成形準備（事前に金型取付け、型温調、シリンダー昇温をしておく）。 
(5) 成形と流動長さを測定する（半自動成形）。 

① スタート時の「捨て shots」は 10 本とする。 
② シリンダー温度は 220、240℃の 2 水準で行う。 
③ 各 30 本成形して流動長さを測定する。 
④ 結果をまとめる 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書による 

目
標
レ
ベ
ル 

1. 溶融ポリマー流動長さが 
① 金型形状（ゲート、厚み）と温度表面温度による 
② シリンダー温度依存性、射出圧力に依存することを理解する。 

2. 得られたデータが金型設計に重要であることを理解する。 
3. 射出成形プロセスにおける「融かして、流して、固める」を理解出来ること。 

注
意
点 

･ 重量物運搬、高熱作業の火傷対策、 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2013//9/24  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-7 成形前の材料処理 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/ 9/ 24 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

テーマ： 除湿乾燥機（KKT55）の乾燥時間の比較 
目 的： 代表的乾燥温度、乾燥時間で材料を乾燥し、引張試験片を成形し乾燥レベルを外観判

定で比べる 
(1) 使用機器： ①射出成形機：FNX80-9A②除湿乾燥機（KKT55） 

③金型；ASTM 引張試験片金型、④MATSUI：金型温度調節器 
(2) 使用材料： PET 樹脂（射出成形用）、数量除 20kg 
(3) 除湿乾燥機（KKT55）予備乾燥温度と時間：160℃×3, 4 時間。（事前にプログラム乾燥する。）
未乾燥 PET 樹脂も成形する 
(4) 成形準備（事前に金型取付け、型温調、シリンダー昇温をしておく）。 
(5) 成形と気泡の判定を行う（半自動成形）ショート・ショツト法でフル充填しない（離形対策）

➊ スタート時の「捨て shots」は 10 本とする。 
❷	 シリンダー温度は 280/280/280/265℃、ホツパー水冷 50℃で行う。金型温度 50℃ 
➌ 5 本成形する（外観目視検査） 
④ 結果をまとめる 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書による 

目
標
レ
ベ
ル 

1. PET 樹脂成形時の限界水分率は 0.02%であるが、乾燥方式（熱風循環形式、除湿形式）によ
り乾燥温度と乾燥時間、特に乾燥時間に大きな差がある。乾燥不足を成形品で目視判定でき
ること。 

2. 予備乾燥の基本の理解 
･ 成形材料の限界水分率による乾燥機の使い分け 
･ 乾燥機の条件設定、材料仕込み、運転、取り出し、後始末作業が出来ること 

注
意
点 

･ 重量物運搬、高熱作業の火傷対策、 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 
･ 異種材料の混入の機会が多い作業であるため、➊清掃❷清潔➌飛散防止に努める 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/19  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-9 色素と混合方法 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/26 9:00～11:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

着色成形の成形準備作業として 
(1) 生産量（成形品ショツト数＋色替えショツト数）から必要な原料樹脂、必要なカラーマス

タ―バツチ量を決める。 
※ ここでは被着色のABS樹脂を9.5kgと5/100倍希釈○○色カラ-マスターバッチ0.5kgを

準備し使用記録を付ける。 
(2) 使用機器（混合器タンブラー、台秤、電子天秤）と備品（スコップ、ビーカ、樹脂バケツ、

スプーン、ビニール手袋、防塵マスク、ポリ袋など）の準備を行う 
(3) 樹脂ペレツトとカラ-マスターバッチの秤量を行う。 
(4) 混合機に材料を仕込み、30 分間程回転させて混合する。 
(5) 混合した材料を容器に払い出す。次の予備乾燥に備え袋に表示して保管する 
(6) 使用後混合機、備品、を清掃して片付ける。残りの樹脂、カラ-マスターバッチの数量、を

確認し表示して原料置き場に収納する 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M5-9 色素と混合方法による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 混合機の働きを理解し清掃方法と運転方法を習得する。 
･ 原材料の①先入れ、先出②5S、③配合比、④秤量さらに⑤異物混入防止と⑥色材の飛散防止

の重要性を理解して実践出来る。 
･ 初心者にこの作業説明・指導ができ、作業振りについて可否判断ができること. 

注
意
点 

･ ①配合間違い防止。③色見本の整備、④色材の飛散防止 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/12/24  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-10 製品重量と材料歩留まり計算 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/1/31 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 
･ 成形機 FNX80BOX 金型材料 ABS 使用（支給材料 3kg）し「M5-10 実習作業手順書」の内容

を実施する 
･ 良品成形数は 15 ショットとし歩留り計算を行う 
･ スプール重量は製品重量に含んで計算する。 
 
B グループ 
･ 成形機 NEX50 コースター型材料 ABS 使用（支給材料 2.5kg）し「M5-10 実習作業手順書」

の内容を実施する 
･ 良品成形数は 15 ショットとし歩留り計算を行う 
 
途中で A,B グループは使用成形機を変更し同様の内容を実施する 
作業終了後各グループ代表は歩留り計算結果と歩留り向上策を発表する 

発表者 A→（            ）B→（              ） 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M5-10 製品重量と歩留り計算による。 

目
標
レ
ベ
ル

･ 歩留り計算ができ部留り向上策を立案できること。 

注
意
点 

･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の参考とする。 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2014//1/24  

モジュール M5 射出成形プロセス 

サブモジュール M5-11 再生材料使用上の留意点（粉砕機の取り扱い方） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2014/ 2/ 25 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

テーマ： 粉砕機の取り扱い方 
目 的： 被粉砕材の形状及び性状と冷却効果による破砕物の大きさの比較 

1) 使用機器 ： ① 粉砕機 
（DAIKO SEIKI CO LTD  Model DAS-20 HP3, R.P.M 550） 

2) 使用材料（成形品） ： ① PET ボトル 
② PP 製箱（成形試験箱） 
③ PET ボトルキャツプ（PE） 

（冷蔵庫で 1 時間冷却したものを使う） 
④ 成形品個数は各 5 から 10 個 

3) 粉砕工程におけるコンタミ防止： 
① 識別表示 
② 軟着ポリマー膜の剥離 
③ 飛散防止処置 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書による 

目
標
レ
ベ
ル

1. 安全対策（保護具着用）と粉砕機の保守ができること。 
2. 被粉砕材の形状（成形品の大きさ、厚肉、薄肉）材料の性状（融点、軟化点、ガラス転移温

度など）を考慮した前準備が出来ること。 
3. 粉砕工程におけるコンタミ防止が実践できること。 
4. 使用後の清掃、粉砕室の軟着ポリマーを適した道具で剥離、除去が行えること。 

注
意
点 

･ 粉砕機の分解清掃時には電源コンセントを必ず抜出する、 
･ 回転刃部分の清掃では軍手使用する 
･ 成形品を投入時の保護メガネと耳栓着用と破砕品の飛び出しを避ける投入者の立地位置に注
意する 

･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 

  



A-617 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M6 射出成形における段取り替え 

サブモジュール M6-1 金型の取付け／取外し（NEX50 トグル機） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/7/3 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 成形機 NEX50 金型 ASTMD638 を使用 
･ 成形機準備から金型移動・取付・調整・取外しまで 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M6-1-2 金型の取付/取外しによる 

目
標
レ
ベ
ル 

･ トグル機・直圧機の構造の違いが理解でき初心者に対して説明ができる 
･ トグル機の型交換手法を理解・習得し、初心者に対して安全作業も含め説明・指導ができる

注
意
点 

･ 成形機使用履歴表作成及び記入・掲示 
･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 

  



A-618 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2012/12/24  

モジュール M6 射出成形における段取り替え 

サブモジュール M6-3 射出シリンダー内材料交換（パージ処理） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/2/18 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 
･ 成形機 FNX80BOX 金型材料 GPPS 使用（支給材料 3kg）し「M6-3 実施作業手順書」の内容

を実施する 
･ パージ終了後成形を行い PP が抜けているか確認のこと 
 
B グループ 
･ 成形機 NEX50 コースター型材料 GPPS 使用（支給材料 2.5kg）し「M6-3 実施作業手順書」

の内容を実施する 
･ パージ終了後成形を行い PP が抜けているか確認のこと 
 
途中で A,B グループは使用成形機を変更し同様の内容を実施する 
作業終了後各グループ代表はパージ処理結果を発表する 

発表者 A→（            ）B→（              ） 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M6-3 射出シリンダー内の材料交換（パージ処理）による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ パージ処理作業の難易度を理解し作業手順の指導ができるレベル 
･ 温度と粘度の関係を理解する 

注
意
点 

･ 実習結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 



A-619 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2012/12/24  

モジュール M6 射出成形における段取り替え 

サブモジュール M6-4 初期成形条件設定と成形品サンプリング 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/2/28 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 
･ 成形機 FNX80BOX 金型材料 ABS 使用（支給材料 3kg）し「M6-4 実習作業手順書」の内容を

実施する 
･ 良品成形数は 15 ショットとする 
 
B グループ 
･ 成形機 NEX50 コースター型材料 ABS 使用（支給材料 2.5kg）し「M6-4 実習作業手順書」の

内容を実施する 
･ 良品成形数は 15 ショットとする 
 
途中で A,B グループは使用成形機を変更し同様の内容を実施する 
作業終了後各グループ代表は初期条件の結果を発表する 

発表者 A→（            ）B→（              ） 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M6-4 実習作業手順書による。 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 初期条件設定・サンプリングを理解し指導できること。 

注
意
点 

･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の参考とする。 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 



A-620 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2013/4/20  

モジュール M6 射出成形における段取り替え 

サブモジュール M6-5 成形サイクルの短縮 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/6/25 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

成形サイクル短縮をした場合の製品評価方法を議論し評価用の 3 水準の成形条件を決定する 
 
A グループ 
･ 成形機 FNX80 マウス金型材料 GPPS 使用（支給材料 2kg）しパージ作業。 
 材料 ABS 使用（支給材料 4kg）し成形作業。 

1) パージ作業の実施（M8-6 同様） 
2) パージ終了後、GPPS で成形確認後、ABS 基本成形条件の設定 
3) 成形サイクルの短縮条件 3 水準設定・製品取出し温度測定・成形品品質比較他 
4) まとめ 

B グループ 
・ 成形機 NEX50 コースター型材料 GPPS 使用（支給材料 1.6kg）しパージ作業。 
 材料 ABS 使用（支給材料 3kg）し成形作業。 

1) パージ作業の実施（M8-6 同様） 
2) パージ終了後、GPPS で成形確認後、ABS 成形条件の設定 
3) 成形サイクルの短縮条件 3 水準設定・製品取出し温度測定・成形品品質比較他 
4) まとめ 
発表者 A→（          ）B→（            ） 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M6-5 成形サイクルの短縮による。 

目
標
レ
ベ
ル

･ 成形サイクルが理解でき短縮するための手法について理解し指導ができるレベル 

注
意
点

･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の参考とする。 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 

 



A-621 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2013/4/20  

モジュール M6 射出成形における段取り替え 

サブモジュール M6-6 ゲートシール時間の推定 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/6/25 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

ゲートシール時間をグループ内で議論し確認のための変更因子を決定する 
 
A グループ 
･ 成形機 FNX80 マウス金型材料 ABS 使用 

1) ゲートシール時間の推定→（     ）sec 
2) 成形条件 8 水準設定、成形品評価 
3) まとめ 

B グループ 
・成形機 NEX50 コースター型材料 ABS 使用 

1) ゲートシール時間の推定→（     ）sec 
2) 成形条件 8 水準設定、成形品評価 
3) まとめ 

 
発表者 A→（          ）B→（            ） 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M6-6 ゲートシール時間の推定による。 

目
標
レ
ベ
ル

･ ゲートシールが理解でき確認方法の手順を説明・指導ができるレベル 

注
意
点 

･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の参考とする。 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 



A-622 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2013/4/20  

モジュール M8 射出成形不良と成形条件調整 

サブモジュール M8-6 成形不良改善に関する応用演習①（異材混入） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/5/30 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 
･ 成形機 FNX80BOX 金型材料 GPPS 使用（支給材料 3kg）し「M8-6 成形不良改善に関する応

用演習手順書」の内容を実施する 
1) パージ作業の実施 
2) まとめ 
 

B グループ 
･ 成形機 NEX50 コースター型材料 GPPS 使用（支給材料 2.5kg）し「M8-6 成形不良改善に関

する応用演習手順書」の内容を実施する 
1) パージ作業の実施 
2) まとめ 

 
必ず全員がパージ作業を行い樹脂の流出状況や排出された樹脂の粘度や透明度を確認する事 
 
（パージが完了と判断できたらシリンダー温度を成形可能な温度設定に変更し、成形を行い製
品の異材混入の確認を行うこと。） 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M8-6 成形不良改善に関する応用演習による。 

目
標
レ
ベ
ル

･ GPPS への材料置換が確実にできるレベル。 

注
意
点 

･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の参考とする。 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 



A-623 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2013/9/20  

モジュール M8 射出成形不良と成形条件調整 

サブモジュール 
M8-6 成形不良改善に関する応用演習② 
（カメラ型温度計を使用し金型温度と成形品質の関係を理解する実習を行う）

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/11/28 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 80 トン、 B グループ 50 トン 
（*温度計が 1 式しかないため実習日をAグループ→11 月 26 日、B グループ→11 月 28 日とする）
･ A グループ 成形機 FNX80 コースター金型 材料 ABS 3kg 

1) 金型温度上げずに 30 ショット成形 
 金型温度・取出し成形品温度・成形品重量を計測しショット間の変化を確認 
2) 冷却回路 1 回路（地側キャビ）止めて 30 ショット成形 
 金型温度・取出し成形品温度・成形品重量を計測しショット間の変化を確認 

（2 キャビ評価必要） 
3) 冷却時間と取出し成形品の温度関係（冷却時間 4 水準）金型温度 40℃ 
4) まとめ・発表 

･ B グループ 成形機 NEX50 ペーパーナイフ型 材料 ABS 2.5kg 
1) 金型温度上げずに 30 ショット成形 
 金型温度・取出し成形品温度・成形品重量を計測しショット間の変化を確認 
2) 冷却時間と取出し成形品の温度関係（冷却時間 4 水準）金型温度 40℃ 
3) 冷却回路 1 回路（地側キャビ）止めて 30 ショット成形 
 金型温度・取出し成形品温度・成形品重量を計測しショット間の変化を確認 

（2 キャビ評価必要） 
4) まとめ・発表 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M8-6 成形不良改善に関する応用演習（カメラ型温度計 操作方法の習得）
による。 

目
標
レ
ベ
ル

･ 温度計の使用方法を習得し活用方法を提案できるレベル 
･ 成形加工における温度変化や温度の重要性について理解し温度条件設定の調整ができるレ

ベル 
･ PPK-2 で必要に応じ活用が出来る 

注
意
点

･ 全員がカメラ型温度計を使用し操作方法やデータ処理について習熟する事 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 

  



A-624 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2013/10/20  

モジュール M8 射出成形不良と成形条件調整 

サブモジュール 
M8-6 成形不良改善に関する応用演習③ 
（段取り・調整時間の短縮、SMED の実習） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/11/25,26 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 80 トン、5 名 B グループ 50 トン、4 名 
A、B グループ分け グループ内で作業分担（作業実施者・観察者・・・2 日目は担当替える）
A グループ成形機 FNX80 コースター型 材料 ABS 3kg 
B グループ成形機 NEX50 ペーパーナイフ型 材料 ABS 2.5kg 
 

1) 実習内容を確認し作業分担の決定や段取り作業観察記録表等を作成・準備する 
2) 金型取付け作業から開始、観察者は作業手順・内容等を観察・計時し記録する 
3) 成形開始後、良品 20 ショット生産する 
4) 型下ろし作業及び成形品の品質計測（品質が安定しているかの判断） 
5) まとめ、時間短縮の改善策の検討含む（グループ内で打合せ） 
6) 発表 
7) 2 日目 作業実施者・観察者担当替わり検討された改善策により同様な作業を実施し効果

の確認まで行う。 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M8-6 成形不良改善に関する応用演習（段取り・調整時間の短縮、SMED）
による。 

目
標
レ
ベ
ル

･ SMED の基本を理解し作業分析から改善策の検討までの実施が出来る 

注
意
点 

･ 研修済みの M7-7（SMED）作業分析手順等復習しておくこと 
･ 組付けセンサーに注意して作業を行うこと 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 

  



A-625 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2013/12/24  

モジュール M8 射出成形不良と成形条件調整 

サブモジュール M8-6 成形不良改善に関する応用演習④（PC・POM の成形） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2014/3/3 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 成形機 FNX80 ボックス金型 
1) POM・PC 成形 成形温度・金型温度等を考慮し成形順番を決定する 
2) 各材料とも良品 10 ショット成形 
3) まとめ（成形条件表としてまとめること） 

B グループ 成形機 NEX50 コースター金型 
1) コースター型取付 
2) POM・PC 成形 成形温度・金型温度等を考慮し順番を決定する 
3) 各材料とも良品 10 ショット成形 
4) まとめ（成形条件表としてまとめること） 
 

理論研修・実習の復習 
* 成形材料（POM・PC）の材料特性を理解し適切なシリンダー温度・金型温度を設定する

成形終了後の材料パージについての手順・使用材料について 
 

各グループのまとめ発表を実施する 
 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M8-6 成形不良改善に関する応用演習（PC・POM の成形） 

目
標
レ
ベ
ル

･ 成形材料の特性を理解し適切な条件設定が出来ること 
･ 実習結果をグループ内で討議し結果を考察し発表する事 

注
意
点

 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 

 
  



A-626 

ページ  1／1 

実習作業指示書 
作成年月日  

2014/4/15  

モジュール M8 射出成形不良と成形条件調整 

サブモジュール M8-6 成形不良改善に関する応用演習⑤ 

作業日 作業時間  作業対象者  

2014/5/30･6/2 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

成形機 FNX80 ASTM 金型 
ASTM 試験片の引張試験 なぜ中央部分で伸びないのか 
 

中央 
 

 
 
1) 金型デザイン・成形条件等・試験片サンプル等を考慮し要因推測する 
2) 型取付作業 
3) 推測内容を検証するため、検証成形試験手順・内容を検討 
4) 検証成形試験の実施 
5) 成形試験片引張試験の実施 
6) 結果のまとめ（推測・検証試験内容・検証試験・引張試験） 
 
* ABS 材料使用 成形温度・金型温度等を考慮する 
 
9:00~9:3 要因推測（個人作業とグループ作業） 
9:30~11:30 検証試験の検討・実施（グループ作業） 
11:30~12:00 引張試験の実施（グループ作業） 
12:00~12:30 結果のまとめ（グループ作業） 
 
5/30 A グループ 
6/2 B グループ 

作
業
手
順

実習指導手順書 M8-6 成形不良改善に関する応用演習① 

目
標
レ
ベ
ル

ASTM 試験片の特性を理解しDOCENTE に課題として説明・指導出来ること 

注
意
点

 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 

 



A-627 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2014/4/15  

モジュール M8 射出成形不良と成形条件調整 

サブモジュール M8-6 成形不良改善に関する応用演習⑥ 

作業日 作業時間  作業対象者  

2014/5/30･6/2 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

成形機 NEX50 コースター金型 
射出成形 なぜ型締力が必要か 
 
1) 必要な理由を回答しゲート・成形条件等を推測し必要型締力を計算する 
2) 推測内容を検証するため、検証成形試験内容を検討 
3) 型取付け（圧力センサー・樹脂温度センサー組付け） 
4) 検証成形試験の実施 
5) 結果のまとめ（推測・検証試験・結果） 
 
* ABS 材料使用 成形温度・金型温度等を考慮する  
 
9:00~9:30 理由回答・必要型締力の計算（個人作業とグループ作業） 
9:30~12:00 検証成形試験の検討・実施（グループ作業） 
12:00~12:30 結果のまとめ（グループ作業） 
 
5/30 B グループ 
6/2 A グループ 

作
業
手
順

実習指導手順書 M8-6 成形不良改善に関する応用演習② 

目
標
レ
ベ
ル

型締力について理解し DOCENTE に説明・指導出来ること 

注
意
点 

 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄
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実習作業指示書 
作成年月日  

2014/5/6  

モジュール M8 射出成形不良と成形条件調整 

サブモジュール M8-6 成形不良改善に関する応用演習⑦ 

作業日 作業時間  作業対象者  

2014/6/23,24 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

成形機 FNX80 ASTM 金型 
1. ASTM 試験片の基本条件の確定（DOCENTE 技能評価試験 射出成形（Basic）設定用） 

* 充填可能な条件。Basic 試験において DOCENTE が入力し成形を行うため。⇒ABS 
ABS、PC 評価用サンプル作成（引張試験用 2 条件 各 15 ショット） 成形担当 3 名+

2. 技能評価試験 射出成形（Basic）実施訓練・評価含む 成形担当 3 名+
3. 技能評価試験 射出成形（B クラス）実施訓練・評価含む 成形担当 3 名+
4. 技能評価試験 金型（B クラス）実施訓練・評価含む 全員
5. 技能評価試験 材料（B クラス）実施訓練・評価含む 材料担当 2 名+
 
 

 9:00～10:30 10:30～12:00 12:00～12:30 
23 日 項目 1・項目 5 項目 2・項目 4 まとめ・総括 
24 日 項目 4 まとめ・総括 

 
*担当については事前に調整のこと。 

作
業
手
順

･ 射出成形（Basic）射出成形（B クラス）金型（B クラス）材料（B クラス）の試験問題・解
答用紙・評価基準等の作成を終了させておき実際に使用し内容の再確認も行う。 
⇒6 月 15 日までには資料内容確定し作成完了の事 

目
標
レ
ベ
ル

･ DOCENTE 技能評価試験内容を理解し試験実施・評価が出来る事 
まとめ内容によっては試験問題や評価手順書の改訂が出来る事 

注
意
点 

 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/9/10  

モジュール M10 プラスチック射出成形の金型 

サブモジュール M10-10 金型のデザイン・メンテナンス 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/11/05, 06, 
07, 12 

9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 平面図および断面図から成る金型の組立図を読み（金型構造を理解し）、主要部品であるコ
アプレート、コア入れ子の設計・製図を行う 

･ 課題となる金型は、2 プレート金型としてペーパーナイフ、3 プレート金型としてコースタ
ーを予定 

･ 製図は、製図器（ドラフター）、コンパス、テンプレート、シャープペンシル（HB）などを
使用した手描き製図とし、A2 サイズの普通紙に現尺（1：1）で製図する 

作
業
手
順 

･ 実習作業手順書サブモジュール“M10-10：金型のデザイン・メンテナンス”による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 2 次元のプラスチック射出成形金型組立図（平面図、断面図）を見て 3 次元の金型構造を理
解し、主要な金型部品の設計・製図ができること。また、初心者に対してこれらの演習を指
導できること 

注
意
点 

･ 設計製図する部品図は、金型組立図に表されていない細部形状や寸法、寸法公差はもちろん
のこと、金型加工性や分解組立性、取扱い安全性を考慮した設計とする 

･ 演習内容を検討し、DOCENTE 指導用の実習作業手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/5/16  

モジュール M10 プラスチック射出成形の金型 

サブモジュール M10-11 金型のメンテナンス①（金型の分解・組立） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/6/18 9:00～12:00 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ BOX 金型を使用 
･ 成形品の理解・金型組図の理解・金型構造の理解 
･ 金型メンテナンス（分解・組立） 
･ 不具合点の発見・報告 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M10-11 内容による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ BOX 金型の構造が理解でき初心者に金型構造について説明ができる 
･ メンテナンスの目的を理解し BOX 金型のメンテナンス（分解・組立）方法を理解・習得し、
初心者に対し安全作業を含め説明・指導できる 

注
意
点 

･ 金型メンテナンス表作成及び記入・掲示 
･ センサーの取扱注意 
･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2013/10/31  

モジュール M10 プラスチック射出成形の金型 

サブモジュール M10-11 金型のメンテナンス②（超音波洗浄機・金型磨き） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/12/3 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ 金型洗浄機の操作実習 
･ 金型磨き作業の実習 

作
業
手
順

･ 実習指導手順書 M10-11 金型のメンテナンス（超音波洗浄機・金型磨き）による 

目
標
レ
ベ
ル

･ 金型洗浄機の原理が理解でき説明書を見ながら使用ができるレベル。 
･ 手作業磨きの基本が理解でき簡単な試験片を指示通り磨き作業が出来るレベル 

注
意
点 

･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の参考とする。 
･ 結果はレポートとして作成のこと 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/8/1  

モジュール M10 プラスチック射出成形の金型 

サブモジュール M10-11-2 金型のメンテナンス③（金型の分解・組立：2P） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/10/10 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ ペーパーナイフ金型を使用 
･ 成形品の理解・金型組図の理解・金型構造の理解 
･ 金型メンテナンス（分解・組立）の実施 
･ 部品測定により部品図作成 

キャビ入子の計測と作図 
EP の計測と作図（A～D） 
サポートピラの計測と作図 

･ 不具合点の発見・報告 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M10-11-2（2P ペーパーナイフ）による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ ペーパーナイフ金型の構造が理解でき初心者に金型構造について説明ができる 
･ メンテナンスの目的を理解しメンテナンス（分解・組立）方法を理解・習得し、初心者に対
し安全作業を含め説明・指導できる 

注
意
点 

･ 金型メンテナンス表記入 
･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 
･ 技術評価試験の計画あり 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/8/1  

モジュール M10 プラスチック射出成形の金型 

サブモジュール M10-11-2 金型のメンテナンス④（金型の分解・組立：3P） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2012/10/10 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

･ コースター-金型を使用 
･ 成形品の理解・金型組図の理解・金型構造の理解 
･ 金型メンテナンス（分解・組立）の実施 
･ 部品測定により部品図作成 

キャビ入子の計測と作図 
ランナーロックピンの計測と作図 
EP の計測と作図 A～C） 
サポートピラの計測と作図 

･ 不具合点の発見・報告 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M10-11-2（3P コースター）による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ コースター金型の構造が理解でき初心者に金型構造について説明ができる 
･ メンテナンスの目的を理解しメンテナンス（分解・組立）方法を理解・習得し、初心者に対
し安全作業を含め説明・指導できる 

注
意
点 

･ 金型メンテナンス表記入 
･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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実習作業指示書 
作成年月日  

2012/12/24  

モジュール M10 プラスチック射出成形の金型 

サブモジュール 
M10-12 金型のメンテナンス（補修肉盛りと仕上げ）（擦り合わせ調整） 
M10-13 金型のメンテナンス（キャビティーの磨き） 

作業日 作業時間  作業対象者  

2013/3/4 9:00～12:30 CNAD インストラクター 

作
業
内
容 

A グループ 補修肉盛り・擦り合わせ 
B グループ キャビテの磨き 
 
指示された試験片の溶接作業を行い擦り合わせ・磨き作業を実施する 
 
途中で A,B グループは使用機器を変更し同様の内容を実施する 

作
業
手
順 

･ 実習指導手順書サブモジュール M10-12、M10-13 実習作業手順書による 

目
標
レ
ベ
ル 

･ 基本的な溶接作業や磨き作業を理解し安全作業に注意しながら基本動作を指導できる
レベル 

注
意
点 

･ 結果をグループ内で討議し DOCENTE 指導用の実習指導手順書を作成する 

作
業
者
コ
メ
ン
ト
欄 
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(2) 実習指導手順書 

Module Sub-Module Page 
2 プラスチック 

材料 
2-8 射出成型プラスチックの特性評価① 636
2-8 射出成型プラスチックの特性評価② 640
2-8 射出成型プラスチックの特性評価③ 643

3 射出成形設備 
機器 

3-5 電気成形システムとその機能① 646
3-5 電気成形システムとその機能② 650
3-7 測定機器とその機能 654
3-9 付帯機器とその機能 656

5 射出成形 
プロセス 

5-4 プロセスの管理① 659
5-4 プロセスの管理② 669
5-4 プロセスの管理③ 673
5-4 プロセスの管理④BOX標準成形 678
5-4 プロセスの管理⑤BOXセンサー使用 684
5-5 射出成形条件の調整①（型内圧力・樹脂温度） 687
5-5 射出成形条件の調整②（型内圧力・樹脂温度測定） 692
5-5 射出成形条件の調整③（ 短成形サイクルの設定） 695
5-6 可塑化と材料のフロー 696
5-7 成形前の材料処理 699
5-9 色素と混合方法 702
5-10 製品重量と材料歩留まり計算 706
5-11 再生材料使用上の留意点（粉砕機の取り扱い方） 709

6 射出成形に 
おける段取り 
替え 

6-1 金型の取付け／取外し（NEX50トグル機） 712
6-3 射出シリンダー内材料交換（パージ処理） 718
6-4 初期成形条件設定と成形品サンプリング 720
6-5 成形サイクルの短縮 722
6-6 ゲートシール時間の推定 724

8 射出成形不良と 
成形条件調整 

8-6 成形不良改善に関する応用演習①（異材混入－パージ作業） 726
8-6 成形不良改善に関する応用演習②（カメラ型温度計を使用

し金型温度と成形品質の関係を理解する実習を行う） 
728

8-6 成形不良改善に関する応用演習③（段取り・調整時間の短
縮、SMEDの実習） 

730

8-6 成形不良改善に関する応用演習④（PC・POMの成形） 732
8-6 成形不良改善に関する応用演習⑤ 733
8-6 成形不良改善に関する応用演習⑥ 734

10 プラスチック 
射出成形の金型 

10-10 金型のデザイン・メンテナンス 735
10-11 金型のメンテナンス①（金型の分解・組立） 737
10-11 金型のメンテナンス②（超音波洗浄機・金型磨き） 741
10-11 金型のメンテナンス③（金型の分解・組立：2P） 743
10-11 金型のメンテナンス④（金型の分解・組立：3P） 747
10-12 金型のメンテナンス (10-12~10-13) 

（補修肉盛りと仕上げ）（擦り合わせ調整） 
751

10-13 金型のメンテナンス（キャビティーの磨き） - 
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実習指導手順書 

モジュール ： M2 プラスチック材料 日付 2012.10.22 
サブモジュール ： M2-8 射出成型プラスチックの特性評価① 
実習内容 ： 流動性評価としてメルトフロー測定を行う。 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      
1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える   服装、安全防具等 
 試験方法：ASTM D1238, 

Procedure A (Manual 
Cut-Off Operation) 

 (1) 作業指示書で試験の目的を確認する 
(2) MFR 測定の樹脂名 
(3) 試験条件（試験温度、試験荷重につ

いて確認する。） 

  ※ 作業服、安全靴を

着用。加熱物に触

れるので軍手を

使用する 
   ･ 材料について記録する。 

①製造者名、②樹脂名称、③グレー

ド番号、④製造ロット番号。 

  module2-8 射出成形

プラスチックの特

性評価 
II MFR 測定樹脂／ 

機器と備品類の準備 
     

1 MFR 測定樹脂と使用する

機器、備品の準備をする 
① EXTRUSION 

Plastometer, 
Model MP600

② Electronic 
balance 

○ MFR 測定樹脂名と試験条件を確認して

準備作業を行う。 
① 試料をそれぞれ 30g 程ビーカに準備

する。 

 
EXTRUSION Plastometer, 

MP600 (Melt Indexer) 

 
Electronic balance 

1 材料の先入れ先出

し 
2 異物、異種材料の

混入防止 

樹脂取扱いの標準

作業と安全備品 
#Module 7-6 5S と改

善 

2 測定機器の構成とクリー

ニング 
③ Funnel 
④ Spoon 
⑤ Cutoff Tool 
⑥ Piston Rod 
⑦ Orifice Drill 

①Cylinder、②Orifice、③コントローラ、

④ Test Load （全試験荷重）は Use 
Weights(g)+Piston Rod（100g）で構成す

る。⑤Piston Rod、⑥Cylinder Cleaning 
Tool、⑦Orifice Drill、⑧押出物（Filament)
を切り取る Cutoff Tool、⑨Funnel、⑩ペ

レツ挿入 Spoon、⑪電子天秤（electronic 
balance）、⑫クリーニング用綿布、など

から構成される。 

  

  ⑧ Cylinder 
Cleaning 

･ 清掃されていること   
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

III MFR 測定      

1 Model MP600 Controller ／
Timer を起動する。 

 ○ Power を ON にして起動初期化する。

[ENTER NEW SET PONT]入力する 

uper: Piston Rod 

異物混入防止、飛散防止

 

 シリンダー温度を測定温

度に設定して昇温を開始

する。 

 ･ Test Temperature 入力と[ENTER] key 
を押す。「TOPOFFSET」を入力す

る。「BOTTOM OFFSET]を入力す

る。コントローラは設定温度（SP）
に昇温度始めランプする 

 

2 オリフィス、ピストンをシ

リンダーに挿入する 
 ･ シリンダー温度が試験温度に到達し

制御されている。（±0.2℃で安定し

ている） 

Lower: Orifice Remover 

 

   ･ オリフィスをシンリンダーに挿入す

る。（底部にセット） 
 

    PISTON ROD ASSEBLY (Piston Rod, 
Guide Collar, Piston Foot) ga クリーン

であること。Piston Rod を Cylinder
に挿入する。 

Cylinder Cleaning Tool 

Controller/ Timer 
のパネル 

Funnel で Pellts を 
充填してる 

Chaging Tool で 
脱気してる 

 

   ○ [1] key “Test” key を押して Procedure A 
（Manual Cut-Off 操作）を始める 

 

   ･ 全試験荷重の“LOAD”が表示される

ので[ENTER]を押し、Numeric key
で kg 単位で入力する。 

 

   ･ Filament 切 り 取 り 時 間 間 隔 の 
“Cutoff Times”が表示されるので

Numeric key で Sec 単位で入力する。 

 

3 テスト手順  ･ 画面に“LOAD Sample”が表示され

る。経過時間[ET]が示される。Cylinder
に樹脂ペレツトを 6-8g 充填する。 

 
Spoon 

 
 

   ･ Piston を挿入し試験荷重を乗せる。

「ENTER] Keyを押すとTEST画面が

示され経過時間がゼロに表示される

（開始される）経過タイムはリリース

タイム（予熱）時間に達するとアラー

ムが 5 秒なる。 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 4 分の予熱、リリースタイム時間にア

ラームが 5 秒鳴る 

Cylinder 入口 フィラメントを 
Cutoff Tool で 

切り取りしている 

 

   ･ オリフィスからのフィラメントを切

り取り廃棄する、同時にカツトオフ

インターバルタイマー（CT）を起動

するために[START] key を押す。 

 

   ･ カツトオフインターバルタイマーが

ゼロでアラームが鳴る。フィラメン

トを切り取る。ミリグラム単位まで

秤量する。タイマーが自動的にリセ

ツトされ次のカウントが始まる。 

 

   ･ 初のカツトオフ重量を入力すると

計算されて FMR 値が表示させる 
 

4 結果のまとめ  ○ 樹脂名称、サンプル形状、試験条件測定

結化をまとめる 
  

#Module 7-6 5S と改

善 
   ･ 測定数（n=3～5）測定 3 回の平均値

で報告する 
  

 

IV 後処理  ○ 測定が終了するとピストン、オリフィ

ス、シリンダーの清掃を徹抵的に行う 
  

 

   ･ シリンダー内面とピストン表面、オ

リフィスの表面と穴径に付着したポ

リマーに綿布 tp 洗浄棒をつかい掃除

する。 

  

 

    それぞれの道具架台に戻して周辺の

清掃を行い、電源を OFF にする 
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Fig-1  Extrusion Plastometer Tool 写真-1  Extrusion 
Plastometer Tool Rack 

Fig-2  MP600 Controller Panel  

  

 

Fig-3  Screen Fig-4  General Arrangement of Extrusion Plastometer, D1238 P403 
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実習指導手順書 

モジュール ： M2 プラスチック材料 日付 2013.2.14 
サブモジュール ： M2-8 射出成型プラスチックの特性評価② 
実習内容 ： プラスチック成形材料の予備乾燥 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備     

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  服装、安全防具等 

 使用装置： 
① 箱型熱風乾燥機、 

Model PO-J-50 、

MATSUI.MFG.CO.LTD 

 (1) 作業指示書で作業目的を確認する 
(2) 使用機器の操作マニュアルの内容を理解

しておく 

 ※ 作業服、安全靴

を着用。加熱物

に触れるので軍

手を使用する 

 ②	 除湿乾燥機、 
Model KKT55, 
-KOCH-TECHNIK 

 (1) 材料について記録する。 
①製造者名、②樹脂名称、③グレード番

号、④製造ロット番号。乾燥する条件 

 module2-8 射出成形

プラスチックの特性

評価 II 成形材料の予

備乾燥 

 ③ 電子計量器：     

II 準備と清掃      

1 使用容器、機器の清掃と

点検 

 ○ ABS 樹脂の準備、トレイ清掃を行う。 
箱型乾燥機と除湿乾燥機の乾燥準備を行う。 
電子計量器の準備。 

1. 材料の先入れ先

出し 
2. 異物、異種材料の

混入防止 

樹脂取扱いの標準作

業と安全備品 

2 箱型乾燥機  ･ 乾燥機の槽内と及び pellet tray 内の清掃を

おこなう。排気フイルターの清掃を行う 
#Module 7-6 5S と改

善 

   ･ ABS 樹脂をトレイに入れた時、Pellet 深さ

が約 3cm になる量を計量する。（One tray
分でよい） 

 

3 除湿乾燥機  ･ ホッパー内と払い出しシャッター部分の

清掃をおこなう。 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

III 乾燥      

1 箱型乾燥機      

 基本操作と条件設定（プ

ログラミング）習得。 
 ･ 予備乾燥する ABS 樹脂 Pellet 深さが約 3cm に

なるように Tray に仕込む。（One tray 分でよい） 
･ 異物混入防止、飛

散防止 
 

2   ･ Tray を槽内の棚に挿入するして扉を閉めロ

ックする。 
･ 箱型熱風乾燥機

と除湿乾燥機の

使い分け 

 

   ･ 電源を ON にする。［通電灯を確認する」乾

燥温度と、乾燥時間をプログラムする。 
･ 過温防止の考え  

   ･ 槽内過温防止のため温度設定（乾燥温度＋

15℃）を行う昇温、降温 
 ･ 熱風の流速維持

のためにフイル

ター清掃の励行 

 

   ･ 新空気取り入れ量を確認する（ダンパー開閉量）  

   ･ 昇温させる。運転灯確認  

   ･ 電源を OFF にして終了する。  

3 除湿乾燥機  〇 電源を ON にする。  

 装置の機能と操作概要

（乾燥回路、再生回路）

の理解と条件設定プロ

グラミング習得 

 ･ 各装置（ホッパー、材料の払い出し部、

乾燥塔、コントローラなど）の機能説明

を行う 

 

  ･ 操作概要（乾燥回路、再生回路）など理

解する 
 

  ･ 乾燥条件などのプログラミング練習  

  ･ 電源を OFF にして終了する。  ･ ホッパー及び乾

燥空気流路の機

密性 

#Module 7-6 5S と改

善 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IV 後処理  ･ 使用した容器、装、機器の清掃を行うこと    
 

 
 

  

過温防止器、 
（温度設定ダイアル）

KKT55 操作概要

主電源

プログラミング操作パネル

槽内温度指示

運転インデ

イケーター

電流計インデ

イケーター 

通電インデ

イケーター

電源
ON/OFF 

ダンパー

開閉度 

温度＆乾燥時間設定

プログラマー 
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実習指導手順書 

モジュール ： M2 プラスチック材料 日付 2012.10.23 
サブモジュール ： M2-8 射出成型プラスチックの特性評価③  
実習内容 ： 引張試験 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える   服装、安全防具等 
 試験規格：ASTM D638-89 

Standard Test Method for 
Tensile properties of 
Plastics 

 作業指示書で 
(1) 試験目的を確認する 
(2) 樹脂名称と成形条件を確認する 
(3) 試験条件 

①試験温度、②試験片寸法（厚み：

4mm、幅 13mm）③標点間距離：

63mm）④引張速度（10mm/min） 
(4) 測定項目：降伏応力と伸び、破断応

力と伸び、弾性率 
(5) 試験本数：1 サンプルは 5 本につい

て確認する。 
 

可動側治具の取付け 試験片取り付け 

※ 服装は作業服、

安全靴の着用。 
Module 2-8 射出

成形プラスチッ

クの特性評価 

II 万能試験機／ 
機器と備品類の準備 

     

1 万能試験機と備品、 
試験片準備 

①SHIMADZU 
EZTest (Universal 
Tester) 5KN 
②Bellcomputer, 
③Printer,  
④Tensile Jig 
Sets,  
⑤マイクロメー

タ 

○ 樹脂名称と成形ロット番号、試験片寸

法測定、と試験条件、本数を確認して

準備作業を行う。 
(1) 使用機器, Universal TesterEZ-L5kNde 
(2) 試験材料 PP 樹脂, または ABS 樹脂

(3) 試験条件 
①試験規格 ASTM D638②試験片寸法

測定（厚み：4mm, 幅 13mm 標点間距

離：63mm）③試験片のチャック間距

離設定 110mm④測定項目①引張強度

（降伏強度、破断強度）と降伏伸び、

破断伸び、弾性率の測定⑤試験本数：

サンプルは 5 本 

 
固定側治具 

1 材料の先入れ先出し 
2 異物、異種材料の混入

防止 

樹脂取扱いの標準

作業と安全備品 
#Module 7-6 5Sと改

善 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 試験機＆試験準備  (4) 万能試験機の準備 
①本体の電源投入②引張試験用治具

取り付け、③試験片のチャック間距離

設定 110mm④コンピュータとプリン

ターを起動する。⑤材料試験オペレー

ションソフト、TRAPEZIUM”を立ち

上げる 
(5) “TRAPEZIUM”条件を入力 

①Select Task②Select method and Start 
test ③Test Wizard start④Method⑤
Speciment⑥Report Information⑦Finsih

 
可動側治具 

  

III       

1 測定  (1) 試験片を治具にセットする。試験を行

なう。 
   

 測定結果のまとめ  (2) 結果レポートを印刷する：    
    試験材料：PP 樹脂、または ABS 樹脂    
    試験条件    
    測定結果：降伏強度と降伏伸び、破断

強度と破断伸び、弾性率 
   

    図 Stress-strain Curve をプリントアウト

する。 
   

IV 後始末（後処理）  ① 試験片破片を回収し清掃する 
② 治具を取り外し異常がないことを確認

して収納棚に収める 
③ 本体可動ヘツド部を定位置にもどし試

験装置全ての電源を OFF にする 

 異物混入防止、飛散防止 #Module 7-6 5Sと改

善 
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SHIMADZU EZTest 
(UniversalTester) 5KN 外観 

引張試験治具 
材料試験オペレーションソフト、

TRAPEZIUM 搭載コンピュータ 
とプリンター 

  

      

ASTM D638-89 Standard Test Method for Tensile properties of Plastics の Report すべき内容 

① Complete identifications of the material tested, including type, sotlrce, manufacturer, s code 
numbers, form, principal dimensions, previous, history, etc.,  

② Method of preparing test specimens,  
③ Type of test specimen and diinensions,  
④ Conditioning procedure used,  
⑤ Atmopheric conditions in test room,  
⑥ Number of specimens tested,  
⑦ Speed of testing,  
⑧ Tensile strength at yield or break, average value, and standard deviation,  
⑨ Tensile stress at yield or break, if applicable, average Value, and standard deviation,  
⑩ Percentage elongation at yield or break (or both, as applicable), average value, and standard 

deviation,  
⑪ Modulus of elasticity, average value, and standarddeviation,  
⑫ Date of test. 

Fig  Tensile Designations 
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実習指導手順書 

モジュール ： M3 射出成形設備機器 日付 2012.9.24 
サブモジュール ： M3-5 電気成形システムとその機能①  
実習内容 ： 50 トン 2P 型ペーパナイフを使用し成形条件だしを行う、成形材料 ABS 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 ペーパナイフ型・成形機

50ton を使用し ABS による

成形条件設定 

 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、樹脂 etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1, 2, 3 

II 備品類の準備      

1 成形に使用する機器、備品

の準備・確認 
 * 金型取付ずみ    

2 使用樹脂の前処理  ○ ABS 乾燥必要 80℃4h 

 
APP25/C 

  

 ABS  ･ 在庫確認、材料出庫 先入れ・先出し、ロ

ット管理 
座学 No7-6 

  重量計 ･ 使用予定量の重量測定を行う。 出庫重量の記録  

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  * 金型取付ずみ    

2 金型寸法の確認  * 金型取付ずみ    

3 金型の移動  * 金型取付ずみ    

IV 成形機への取付・調整      

1 金型の吊り上げ・吊り下げ

作業・仮締め 
 * 金型取付ずみ    

2 金型の取付・調整  〇 成形機を動作させ金型取付調整及び型開

閉・突出しの調整を行う 
   

   ･ 初期設定されている  設定値の確認  
   型締速度（ALTA V）5%    
   型開速度（ALTA V1）5%    
   低圧型締（LOW P）5%    
   型締力（ALTA P）20KN    
   型開停止位置（FIN AVANC）100mm    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   突出圧力（PRES EXPL）5%    
   突出速度（EV1 ADEL）5%    
   突出前進位置（PARO AVANC）5mm    
   型取付調整    

3 固定ボルトの締付  〇 所定トルクでボルトを締付け（増締め確認）    

  工具 ･ モータ電源を OFF とし安全ドアを開く    

  成形機 ･ ボルト増締め確認  ボルトの締め方  

   ･ 30cm のパイプを使用し対角（操作側上

⇒反操作側下⇒反操作側上⇒操作側下

の順に所定トルク（190N）で締つける 

 適正トルク  

4 成形機型開閉・突出調整 成形機 〇 型開閉速度、停止位置・突出量等適切値に

設定・調整する 
   

   ･ モータ ON、型を開き型開限でモータ

OFF。PL 面異常の有無確認。問題なけれ

ばモータ ON 

 金型メンテナンスの

理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ 安全ドア開で型締しないこと確認  安全装置確認  

   ･ 型開停止位置・低圧切換位置・型締速

度・型開速度の設定。低圧型締力・型締

力・突出量・速度・圧力の設定。仮条件

の決定（型締力 400KN） 

 成形機設定方法の理

解 
 

   ･ 金型温調機ポンプ作動させ金型に通水、

水漏れ確認を実施 
 水漏れの場合何が問

題か 
 

V 成形準備      

 ホッパー掃除・材料投入  ･ ホッパーの中確認し材料残りなければ内部

を清掃し使用予定の ABS 材投入 
 ホッパー内の掃除  

VI 成形作業      

1 パージ作業  ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開きパー

ジ開始 
   

   ･ 計量値パージを4回程度行い焼け等ないか確認    

2 成形開始  1 速 2 圧成形を行う    

 シリンダー温度 220℃  ･ 初期設定されている  設定値の確認  
 金型温度 40℃  射出時間（INYECCION）1S    
   冷却時間（ENFRIAR）10S    
   射出速度（V1）5mm/s    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   射出圧力（PV1）10MPa    
   保持圧力（PP1）10MPa    
   V/P 切替位置（V/P）10mm    
   スクリュ回転（VS1）20rpm    
   背圧（BP1）10MPa    
   計量値（SM）10mm    
   サックバック（SD）3mm    
   設定値変更・入力    

   ･ ショートショットより開始    

   ･ サンプルは順番に作業机上に並べる    

   ･ 良品と思われる製品を 20 ショット成形

する 
   

   ･ サンプルには成形 No1～20 記入のこと    

   ･ 成形条件データ保管    

   4 速 2 圧成形（ゲート部速度下げる）を行う    

   ･ 設定値変更    

   ･ ショートショットより開始    

   ･ サンプルは順番に作業机上に並べる    

   ･ 良品と思われる製品を 20 ショット成形

する 
   

   ･ サンプルには成形 No1～20 記入のこと    

   ･ 成形条件データ保管    

VII 成形終了      

 材料供給の停止 
成形中止状態 

 ○ 材料ホッパーのシャッター閉じ、スクリュ

後退しなくなるまで成形 
   

   ･ スクリュ後退しなくなったら手動で射出パ

ージ 
   

   ･ 一度射出してから 後退位置まで後退さ

せる 
   

   ･ 射出装置 後退位置    

   ･ 型 PL 面確認・清掃・防錆剤塗布    

   ･ 低圧で型閉    

   ･ ヒータ・ポンプ・操作電源 SW OFF    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

VIII 金型取外し  * 今回は作業せず    

1 冷却水の排出  * 今回は作業せず    

2 金型取外し  * 今回は作業せず    

3 金型移動・保管  * 今回は作業せず    

IX 後かたづけ      

1 成形機 清掃具 〇 成形機の後かたづけを行う  5S  

 材料 エアーガン ･ ホッパー内の材料の重量測定・戻し  清掃ポイント  

  ウエス ･ 清掃    

2 付帯機器  〇 機器の後かたづけを行う    

  清掃具 ･ 清掃    

 （使用機器） エアーガン ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責任

者に報告 
 

  ウエス ･ 工具箱の整理    

3 研修室  〇 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告  〇 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 ･ 作業結果を記録し提出    

  作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣  
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実習指導手順書 

モジュール ： M3 射出成形設備機器 日付 2012.9.25 
サブモジュール ： M3-5 電気成形システムとその機能② 
実習内容 ： 50 トン 3P 型コースタを使用し成形条件だしを行う、成形材料 ABS。 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 コースタ型・成形機 50ton を

使用し ABS による成形条件

設定 

 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、樹脂 etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1, 2, 3 

II 備品類の準備      

1 成形に使用する機器、備品

の準備・確認 
 * 金型取付ずみ    

2 使用樹脂の前処理  ○ ABS 乾燥必要 80℃4h 

 
APP25/C 

  

 ABS  ･ 在庫確認、材料出庫 先入れ・先出し、

ロット管理 
座学 No7-6 

  重量計 ･ 使用予定量の重量測定を行う。 出庫重量の記録  

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  * 金型取付ずみ    

2 金型寸法の確認  * 金型取付ずみ    

3 金型の移動  * 金型取付ずみ    

IV 成形機への取付・調整      

1 金型の吊り上げ・吊り下げ

作業・仮締め 
 * 金型取付ずみ    

2 金型の取付・調整  〇 成形機を動作させ金型取付調整及び型開

閉・突出しの調整を行う 
   

   ･ 初期設定されている  設定値の確認  
   型締速度（ALTA V）5%    
   型開速度（ALTA V1）5%    
   低圧型締（LOW P）5%    
   型締力（ALTA P）20KN    
   型開停止位置（FIN AVANC）100mm    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   突出圧力（PRES EXPL）5%    
   突出速度（EV1 ADEL）5%    
   突出前進位置（PARO AVANC）5mm    
   型取付調整    

3 固定ボルトの締付  〇 所定トルクでボルトを締付け（増締め確認）    

  工具 ･ モータ電源を OFF とし安全ドアを開く    

  成形機 ･ ボルト増締め確認  ボルトの締め方  

   ･ 30cm のパイプを使用し対角（操作側上

⇒反操作側下⇒反操作側上⇒操作側下

の順に所定トルク（190N）で締つける 

 適正トルク  

4 成形機型開閉・突出調整 成形機 〇 型開閉速度、停止位置・突出量等適切値に

設定・調整する 
   

   ･ モータ ON、型を開き型開限でモータ

OFF。PL 面異常の有無確認。問題なけれ

ばモータ ON 

 金型メンテナンス

の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ 安全ドア開で型締しないこと確認  安全装置確認  

   ･ 型開停止位置・低圧切換位置・型締速

度・型開速度の設定。低圧型締力・型締

力・突出量・速度・圧力の設定。仮条件

の決定（型締力 400KN） 

 成形機設定方法の

理解 
 

   ･ 金型温調機ポンプ作動させ金型に通水、

水漏れ確認を実施 
 水漏れの場合何が

問題か 
 

V 成形準備      

 ホッパー掃除・材料投入  ･ ホッパーの中確認し材料残りなければ内部

を清掃し使用予定の ABS 材投入 
 ホッパー内の掃除  

VI 成形作業      

1 パージ作業  ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開きパー

ジ開始 
   

   ･ 計量値パージを4回程度行い焼け等ないか確認    

2 成形開始  1 速 2 圧成形を行う    

 シリンダー温度 220℃  ･ 初期設定されている  設定値の確認  
 金型温度 40℃  射出時間（INYECCION）1S    
   冷却時間（ENFRIAR）10S    
   射出速度（V1）5mm/s    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   射出圧力（PV1）10MPa    
   保持圧力（PP1）10MPa    
   V/P 切替位置（V/P）10mm    
   スクリュ回転（VS1）20rpm    
   背圧（BP1）10MPa    
   計量値（SM）10mm    
   サックバック（SD）3mm    

   ･ 設定値変更・入力    

   ･ ショートショットより開始    

   ･ サンプルは順番に作業机上に並べる    

   ･ 良品と思われる製品を 20 ショット成形

する 
   

   ･ サンプルには成形 No1～20 記入のこと    

   ･ 成形条件データ保管    

   4 速 2 圧成形（ゲート部速度下げる）を行う    

   ･ 設定値変更    

   ･ ショートショットより開始    

   ･ サンプルは順番に作業机上に並べる    

   ･ 良品と思われる製品を 20 ショット成形

する 
   

   ･ サンプルには成形 No1～20 記入のこと    

   ･ 成形条件データ保管    

VII 成形終了      

 材料供給の停止 
成形中止状態 

 ○ 材料ホッパーのシャッター閉じ、スクリュ

後退しなくなるまで成形 
   

   ･ スクュ後退しなくなったら手動で射出パ

ージ 
   

   ･ 一度射出してから 後退位置まで後退さ

せる 
   

   ･ 射出装置 後退位置    

   ･ 型 PL 面確認・清掃・防錆剤塗布    

   ･ 低圧で型閉    

   ･ ヒータ・ポンプ・操作電源 SW OFF    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

VIII 金型取外し  * 今回は作業せず    

1 冷却水の排出  * 今回は作業せず    

2 金型取外し  * 今回は作業せず    

3 金型移動・保管  * 今回は作業せず    

IX 後かたづけ      

1 成形機 清掃具 〇 成形機の後かたづけを行う  5S  

 材料 エアーガン ･ ホッパー内の材料の重量測定・戻し  清掃ポイント  

  ウエス ･ 清掃    

2 付帯機器  〇 機器の後かたづけを行う    

  清掃具 ･ 清掃    

 （使用機器） エアーガン ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責

任者に報告 
 

  ウエス ･ 工具箱の整理    

3 研修室  〇 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告  〇 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 ･ 作業結果を記録し提出    

  作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣  

  



 

 

A
-654

実習指導手順書 

モジュール ： M3 射出成形設備機器 日付 2012.6.4 
サブモジュール ： M3-7 測定機器とその機能  
実習内容 ： 成形品計測方法の習得（ノギス・マイクロメータの使用） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

「ノギス・マイクロメータ

の使用方法の習得」 
 ･ 作業指示書に書かれた指示内容を確認

する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 成形品計測に関する備品の

準備・確認 
 ○ 作業スペースの確認・確保  日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

作業台    

 ノギス ･ 測長 150,200mm 仕様   

 マイクロメータ ･ 外形用 0～25mm 仕様   

 成形品 ･ BOX サンプル、ASTM D638 サンプル   

 基準測定部品 ･ 計測実習用金属ブロック   

 測定記録表    

III 基準ブロックの測定      

1 ノギス  ○ ノギスを使用し基準ブロックの寸法測定 

 

  

  ･ 基準ブロック表面をふき取り作業台上

に置く 
表面の油取り除く  

  ･ 測定指示箇所を確認 測定方向の確認  

  ･ ゼロ確認 基本測定  

  ･ ノギスを両手で操作し測定（3 回）   

  ･ 測定値を記録表に記入   

2 マイクロメータ  ○ マイクロメータを使用し基準ブロックの寸

法測定 

 

  

  ･ 作業台の上にスタンドを置きマイクロメ

ータを固定する 
  

  ･ 基準ブロック表面をふき取り作業台上

に置く 
表面の油取り除く  

  ･ 測定指示箇所を確認 測定方向の確認  

  ･ ゼロ確認   
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  ･ マイクロメータを片手で操作し測定（3回） 基本測定  

  ･ 測定値を記録表に記入   

IV 成形品測定      

1 ノギス  ○ ノギスを使用し BOX 成形品の寸法測定 

 

  

BOX 成形品（GPPS）  ･ Box 成形品を作業台上に置く   

ASTMD638 成形品（PP）  ･ 測定指示箇所を確認 測定方向の確認  

  ･ ゼロ確認   

  ･ ノギスを両手で操作し測定（3 回） 基本測定  

  ･ 測定値を記録表に記入   

2 マイクロメータ  ○ マイクロメータを使用しASTMD638の寸法測定 

 

  

ASTMD638 成形品（PP）  ･ 作業台の上にスタンドを置きマイクロメ

ータを固定する 
  

  ･ 測定指示箇所を確認 測定方向の確認  

  ･ ゼロ確認   

  ･ マイクロメータを片手で操作し測定（3回） 基本測定  

  ･ 測定値を記録表に記入   

V 後かたづけ      

1 測定機器  ○ 測定器の後かたづけを行う  5S  

ノギス・マイクロメータ 布 ･ 汚れ布でふき取り  清掃ポイント  

成形品  ･ 所定ケースに入れて戻す    

2 基準ブロック  ○ 基準ブロックの後かたづけを行う    

 布 ･ 汚れふき取り錆止め塗布    

 錆止め剤 ･ 所定ケースに入れて戻す    

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

  ･ 使用場所重点的に整理整頓    

  ･ 全体の整理整頓    

VI 記録、終了報告      

   ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  

 作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣  

  



 

 

A
-656

実習指導手順書 

モジュール ： M3 射出成形設備機器 日付 2012.6.5,6 
サブモジュール ： M3-9 付帯機器とその機能  
実習内容 ： 付帯機器（粉砕機）操作方法の習得（赤外線サーモグラフｨーの使用） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

「粉砕機の安全・機能を理

解し操作方法を習得する」 
 ･ 作業指示書に書かれた指示内容を確認

する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 粉砕機使用に関する備品の

準備・確認 
 ○ 作業スペースの確認・確保 

 
F30W 

日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

粉砕機 ･ DAS-28 型 粉砕能力 150kg/h  

工具   

エアーガン   

材料保管袋   

成形品 ･ ASTM 試験片（PP）成形実習サンプル  

赤外線サーモ 
グラフｨー 

  

III 粉砕機の操作実習      

1 モータ回転  ○ 電源、モータ回転 ON・OFF（220V 3.7KW）    

  ･ 電源コンセントの挿入  使用後は外しておく 座学 No3-1 

  ･ モータ回転 ON 
（スイッチボックス上 白ボタン） 

 回転方向  

  ･ モータ回転 OFF 
（スイッチボックス下 赤ボタン） 

 回転音  

  ･ 粉砕能力の確認（100kg/h）PS・ABS    

2 安全装置  ○ 装置の安全回路    

（リミットスイッチ 3 個） 工具 ･ 目視で3個のリミットスイッチ指示確認  a 接点か b 接点か  

  ･ 掃除用カバー取り外す    

  ･ 回転スイッチ押しても回転しないこと

確認 
 音で確認  

  ･ 掃除用カバー組付け    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

3 内部の掃除  ○ 装置掃除手順 

 
DAS－28 

  

 工具 ･ 電源コンセント 電源ボックスより抜く 安全対策  

 エアーガン ･ 受箱を引き出す   

 掃除機 ･ ホッパー締付を解除し開く（上側）   

 赤外線サーモ 
グラフｨー 

･ スクリーン締付を解除し開く（下側）   

 ･ 内部に残っている樹脂を取り除くエア

ーガン、掃除機使用 
  

 ･ 固定刃・回転刃に刃先異常ないか目視確認 メンテナンス内容  

  （刃先に直接指で触れぬこと） 安全対策  

 ･ スクリーン掃除（詰りないか？）   

 ･ 赤外線サームグラフｨーで切断刃部分の

温度計測 
温度の確認  

 ･ 掃除終了後組立   

IV 成形品の粉砕      

1 粉砕作業  ○ 粉砕作業    

ASTMD638PP 材 粉砕機 ･ モータ回転 ON  異常音しないか 異音発生時は停止 

 成形品 ･ 成形品投入（粉砕音高くなる）  異物混入 粉砕中はモータ OFF
しない 

 ランナー ･ 粉砕終了（音が小さくなる）  音で判断  

 赤外線サーモ 
グラフｨー 

･ 特別実習（赤外線サームグラフｨーで切

断刃部分の温度計測） 
   

  ･ ホッパー締付を解除し開く（上側）    

  ･ 赤外線サームグラフｨーで切断刃部分の

温度計測 
 温度の確認  

2 粉砕材の排出  ○ 粉砕材の計量・記録・保管  材料の管理  

 計量カップ ･ 受箱を引出し材料保管袋に投入  先入れ先出し 座学 No7-6 

 材料保管袋 ･ 粉砕材料の重量計測    

 重量計 ･ 材料保管袋に材料名・重量・粉砕日を明

示する 
   

 材料台帳 ･ 材料台帳に粉砕材料を記録    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

V 粉砕終了      

1 粉砕機の掃除  ○ 終了時には内部掃除を実施  異材混入  

 工具 ･ 電源コンセント 電源ボックスより抜く  安全対策  

 エアーガン ･ 受箱を引き出す    

 掃除機 ･ ホッパー締付を解除し開く（上側）    

 看板 ･ スクリーン締付を解除し開く（下側）    

  ･ 内部に残っている樹脂を取り除く    

  ･ エアーガン、掃除機使用    

  ･ 固定刃・回転刃に刃先異常ないか目視確認  メンテナンス内容  

   （刃先に直接指で触れぬこと）  安全対策  

  ･ スクリーン掃除（詰りないか？）    

  ･ 掃除終了後組立    

  ･ 掃除終了済みの看板表示  異材混入対策  

VI 後かたづけ      

1 粉砕機  ○ 粉砕材が飛散している  5S  

 清掃具 ･ 粉砕機回りの清掃  清掃ポイント  

  ･ 電源コンセント 電源ボックスより抜く    

  ･ 電源 OFF    

2 工具類  ○ 機器の後かたづけを行う    

  ･ 整理整頓 所定位置に戻す    

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

  ･ 使用場所重点的に整理整頓    

  ･ 全体の整理整頓    

VII 記録、終了報告      

   ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  

 作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣  
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2012.6.7 
サブモジュール ： M5-4 プロセスの管理①  
実習内容 ： ASTMD638 型を使用し成形実習、引張試験用サンプル成形 材料 PP（新材、粉砕材） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

「 ASTM 金 型 を 成 形 機

80ton に取り付け引張試験

サンプル成形」 

 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、樹脂 etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 成形に使用する機器、備品

の準備・確認 
 ○ 金型保管場所から成形機金型交換位置まで

の作業スペースも含め確認 
 日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

 門形クレーン ･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか  金型の取付手順の

理解 
 

 台車 ･ なにも載っていないか、固定ストッパが

機能するか 
   

 吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか    

 成形機 ･ 反操作側交換スペースが確保されてい

るか 
   

 デジタル式 
重量計 

･ 使用型厚＋200mm 開いた状態でモータ

OFF としておく 
   

2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥不要 

 
APP25/C 

  

PP 新材、粉砕材  ･ 在庫確認、材料出庫 先入れ・先出し、

ロット管理 
座学 No7-6 

 重量計 ･ 使用予定量の重量測定を行う。 出庫重量の記録  

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  ○ 保管場所より指示通りの品名刻印金型を探

し出す 
 金型の判別  

  ･ 冷却口金が組付けてあるか    

  ･ 開き止めが組付けてあるか    

  ･ 吊り金具が組付けてあるか    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 金型寸法の確認  〇 使用する成形機に取付可能か確認    

*成形機側も確認 金尺 ･ ロケートリング径  金型の取付手順の

理解 
 

 巻尺 ･ 金型厚と成形機仕様  金型の測定  

  ･ 型巾とタイバー間隔  成形機の測定  

  ･ 突出ロッド位置・径・使用数    

3 金型の移動  〇 門形クレーンを使用し金型を吊り上げ、台車に

載せ成形機反操作側所定位置まで移動させる 
 門形クレーンの使

用方法 
 

 門形クレーン ･ 門形クレーンを金型保管台まで移動さ

せ、フック位置を金型中心に合わせる 
 台車使用の注意点  

 吊り具 ･ クレーンに吊り具を組付け、クレーンを

下げ、金型吊り金具にフックを掛け、バ

ランスに注意しながら 20cm 吊り上げる 

 吊り上げ時のバラ

ンス 
 

 台車 ･ 金型を吊り上げたまま、固定された台車上

まで門形クレーンを 2 人で移動させる。 
   

  ･ 台車中央部分に吊り下げ、フックを外し

クレーンを所定位置に戻す。吊り具は金

型に組付けたまま。 

   

  ･ 固定ストッパを解除し台車を成形機金

型交換スペースに移動させ固定ストッ

パをロックする 

   

  ･ 台車移動時には金型がずり落ちない様

に注意する 
   

IV 成形機への取付・調整      

1 金型の吊り上げ・吊り下げ

作業・仮締め 
 〇 台車上から成形機ロケートリング中心まで金

型を移動させる。複数者での作業となるので

指差・掛け声で確認しながら作業すること 

 複数者作業時の注

意点 
 

 チェーン 
ブロック 

･ 成形機に組込まれたチェーンブロック

を下げ、金型に組込まれた吊り具にフッ

クを掛けて金型を吊り上げる。 

 安全作業  

 台車 ･ 金型吊り上げ時にはチェーンが成形機

安全ドアにあたるのでチェーンを逃が

しながら作業する、作業補助者は金型を

保持する 

   



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  成形機 ･ 台車より 20cm 吊り上がったら吊り上げを

停止、固定ストッパを解除し作業スペース

確保・作業性向上のため台車を所定位置ま

で戻す 

   

  ･ 吊り上げスタートし金型下面が安全ド

ア上面より 10cm 上がった位置で吊り上

げを停止し、金型を押さえながら成形機

に当らない事確認しながらゆっくりと

成形機中心方向に回転させる。 

   

  ･ 中心位置まで回転できたらゆっくり金型を

吊り下げロケートリング位置を合せる様に

高さ位置を調整する 

   

  ･ 金型を射出装置側に移動させロケート

リング穴にロケートリングを挿入。固定

側ボルト2本で水平を確認しながら仮締

めする 

 金型挿入の仕方  

2 金型の取付・調整  〇 成形機を動作させ金型取付作業及び型開

閉・突出しの調整を行う 
   

 チェーン 
ブロック 

･ 安全ドアを閉じポンプモータ電源 ON  成形機操作手順の

理解 
 

  ･ 安全ドア開いた状態で型締・型開しない

事確認 
 安全装置の確認  

 成形機 ･ 型取付 SW を選択    

  ･ 自動型厚調整 SW を ON    

  ･ 「自動型厚調整実行しますか」表示⇒実行    

  ･ 開始されると「調整実行中」表示あり    

  ･ 終了すると「高圧型締実行しますか」表示⇒

実行 
   

3 固定ボルトの締付  〇 所定トルクでボルトを締付け、金型を成形

機に固定する 
   

 工具 ･ モータ電源を OFF とし安全ドアを開く    

 成形機 ･ 固定・可動のボルト締付穴（計 8 か所）

にボルトを入れ、手で軽く閉まる事確認 
 ボルトの締め方  

  ･ L レンチを使用し手で締めつける    



 

 

A
-662

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 30cm のパイプを使用し対角（操作側上

⇒反操作側下⇒反操作側上⇒操作側下

の順に所定トルク（190N）で締つける 

 適正トルク  

  ･ チェーンブロック下げフックを取外し、

チェーンブロックを所定位置に戻す 
   

  ･ 吊り金具・開き止めを金型より取り外す    

4 成形機型開閉・突出調整 成形機 〇 型開閉速度、停止位置・突出量等適切値に

設定・調整する。成形開始後、再調整する。 
   

  ･ モータ ON、型を開き型開限でモータ

OFF。PL 面異常の有無確認。問題なけれ

ばモータ ON 

 金型メンテナンス

の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

  ･ 型開停止位置・低圧切換位置・型締速

度・型開速度の設定。低圧型締力・型締

力・突出量・速度・圧力の設定。仮条件

の決定（型締力 600KN） 

 成形機設定方法の

理解 
 

  ･ 型を開き型開限でモータ OFF。金型温調

機ホース接続 
 金型冷却回路の理解

金型温調機の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

  ･ ホース締付確認後、モータ作動させ型締を

行う。型締完了状態で金型温調機ポンプ作

動させ金型に通水、水漏れ確認を実施 

 水漏れの場合何が

問題か 
 

  ･ 作業指示書の金型温度に温度設定  温度設定方法の理解  

V 成形準備      

   ･ ホッパーの中確認し材料残りなければ使用

予定の PP 材投入 
   

  ･ 加熱等温度を作業指示書の指示温度に設定    

VI 成形作業      

1 パージ作業  ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開きパー

ジ開始 
   

  ･ 計量値パージを 4 回程度行い焼け等ないか

確認 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 成形開始   

 

  

シリンダー温度 220℃  ･ 初期設定V/P＝10, PP1＝15, PB1＝10, VS1＝100   

金型温度 40℃  ･ SD＝3, PV1＝50, V1＝30   

  ･ ショートショットから開始し SM 値を決定   

  ･ ショートサンプルは確認用に並べておく   

  * 温度・圧力・速度・時間の組み合わせによ

り 8 条件のサンプリングを行う 
  

PP 新材 成形記録表 ･ 条件 1-A In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1 

PA313 

  

シリンダー温度 220℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準   

金型温度 40℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準   

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形   

  波形･モニタデータ USB に取り込む   

  充填時間確認記録   

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

  サンプル条件名記入（1-A-50(P)-30(V)）    

  30 ショット連続終了で停止    

  30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    

  データリセット    

PP 新材 成形記録表 ･ 条件 1-B V1＝90 固定 PV1=Pp1    

シリンダー温度 220℃ マジックペン In-TM＝5,10,15,20,25sec の 5 水準    

金型温度 40℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形    

  波形･モニタデータ USB に取り込む    

  充填時間確認記録    

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

  サンプル条件名記入（1-A-50(P)-5(TM)）    

  30 ショット連続終了で停止    

  30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    

  データリセット    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

 PP 粉砕材 100% 成形記録表 ･ 条件 2-A In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1    

シリンダー温度 220℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準 

 

  

金型温度 40℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準   

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形   

  波形･モニタデータ USB に取り込む   

  充填時間確認記録   

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
  

  サンプル条件名記入（1-A-50 (P)-30 (V)）   

  30 ショット連続終了で停止   

  30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    

  データリセット    

PP 粉砕材 100% 成形記録表 ･ 条件 2-B V1＝90 固定 PV1=Pp1    

シリンダー温度 220℃ マジックペン In-TM＝5,10,15,20,25sec の 5 水準    

金型温度 40℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形    

  波形･モニタデータ USB に取り込む    

  充填時間確認記録    

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

  サンプル条件名記入（1-A-50 (P)-5(TM)）    

  30 ショット連続終了で停止    

  30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    

  データリセット    

PP 新材 成形記録表 ･ 条件 3-A In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1    

シリンダー温度 220℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準    

金型温度 80℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形    

  波形･モニタデータ USB に取り込む    

  充填時間確認記録    

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

  サンプル条件名記入（1-A-50 (P)-30(V)）    



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  30 ショット連続終了で停止    

  30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    

  データリセット    

PP 新材 成形記録表 ･ 条件 3-B V1＝90 固定 PV1=Pp1    

シリンダー温度 220℃ マジックペン In-TM＝5,10,15,20,25sec の 5 水準    

金型温度 80℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形    

  波形･モニタデータ USB に取り込む    

  充填時間確認記録    

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

  サンプル条件名記入（1-A-50 (P)-5(TM)）    

  30 ショット連続終了で停止    

  30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    

  データリセット    

PP 新材 成形記録表 ･ 条件 4-A In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1    

シリンダー温度 280℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準    

金型温度 80℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形    

  波形･モニタデータ USB に取り込む    

  充填時間確認記録    

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

  サンプル条件名記入（1-A-50 (P)-30(V)）    

  30 ショット連続終了で停止    

  30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    

  データリセット    

PP 新材 成形記録表 ･ 条件 4-B V1＝90 固定 PV1=Pp1    

シリンダー温度 280℃ マジックペン In-TM＝5,10,15,20,25sec の 5 水準    

金型温度 80℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    

  n＝2x15＝30 ショットの連続成形    

  波形･モニタデータ USB に取り込む    

  充填時間確認記録    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

  サンプル条件名記入（1-A-50(P)-5(TM)）    

  30 ショット連続終了で停止    

  30 ショット波形・モニタデータをUSB に取り込む    

  データリセット    

VII 成形終了      

 材料供給の停止  〇 材料ホッパーのシャッター閉じ、シリンダ

ー内材料パージ 
   

  ･ スクリュ後退しなくなったら回転停止    

  ･ 一度射出してから 後退位置まで後退さ

せる 
   

VIII 金型取外し      

1 冷却水の排出  〇 金型内の冷却水排出    

 エアーガン ･ 金型温調機ポンプを停止。温調機側でホ

ース取り外す 
 水抜きの仕方  

 排水受 ･ 固定・可動回路それぞれエアーパージで

回路内の水を抜く 
 水抜き手順  

 工具 ･ 型開限まで型開き。モータ OFF  錆止め使用  

 錆止め ･ 固定・可動金型のホース取り外す    

  ･ 金型 PL 面の清掃（エアーブロ、錆止め

吹き付け） 
   

  ･ モータON、型閉じ完了まで型締。モータOFF    

2 金型取外し  〇 金型の取外しを行う    

 チェーン 
ブロック 

･ 金型に吊り金具・開き止め組付け    

 吊り具 ･ チェーンブロックを金型中心に移動。吊

り具を使用しチェーンが張るまで金型

を吊り上げる 

 チェーンの張り具

合 
 

 工具 ･ 金型取付ボルト取り外す。固定側 2 本は

手で回る程度の緩みで残しておく 
 固定側ボルト 2 本

残す 
 

 台車 ･ モータ ON、段取りモードで金型吊り状

態確認しながら型開き 
 ゆっくり型開きす

る 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

 成形機 ･ 200mm 開いたらモータ OFF    

  ･ 補助者に確認しながらも残り2本のボル

ト取り外す 
   

  ･ 金型をロケートリング穴から移動させ

所定位置まで吊り上げる 
   

   ･ 台車を所定交換位置に移動し固定スト

ッパをロックする 
   

  ･ 金型を台車中心位置まで回転・移動させ

チェーンブロックを吊り下げる 
   

  ･ 金型が台車上に吊り下げられたら吊り具・

チェーンブロックを外しチェーンブロック

は所定位置に固定する 

 チェーンブロック

の固定 
 

3 金型移動・保管  ○ 金型を保管場所に移動する    

 台車 ･ 台車の固定ストッパを解除し金型保管

場所に移動する 
   

 吊り具 ･ 金型を門形クレーン・吊り具を使用し吊

り上げ、保管場所に移動する 
   

 門形クレーン ･ 金型保管は他の金型の取出し作業に問題

ないかを確認しながら場所を決めて吊り

下げる 

 保管場所の整理  

  ･ 吊り具・門形クレーンを取外し所定位置

に戻す 
 所定位置の徹底  

  ･ 台車を所定位置に戻す    

IX 後かたづけ      

1 成形機  〇 成形機の後かたづけを行う  5S  

 清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

 エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

 ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

  ･ 型開位置 大開いた位置    

  ･ 突出量 少なめに（10mm 程度）  安全対策上  

  ･ 固定・可動取付面 清掃    

  ･ 成形機上 まわり 清掃    

  ･ 電源 OFF    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 付帯機器  〇 機器の後かたづけを行う    

 清掃具 ･ 清掃    

（使用機器） エアーガン ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責

任者に報告 
 

 ウエス ･ 工具箱の整理    

3 研修室  〇 研修室の後かたづけを行う    

  ･ 使用場所重点的に整理整頓    

  ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告      

   〇 使用履歴を残す  記録する習慣  

 使用履歴表 ･ 作業結果を記録し提出    

 作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣  
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2012.6.12 
サブモジュール ： M5-4 プロセスの管理②  
実習内容 ： ASTMD638 型を使用し成形実習、引張試験用サンプル成形 材料 ABS 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  
 「 ASTM 金 型 を 成 形 機

80ton に取り付け引張試験

サンプル成形」 

 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、樹脂 etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 成形に使用する機器、備品

の準備・確認 
 ○ 金型保管場所から成形機金型交換位置まで

の作業スペースも含め確認 
 日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

  門形クレーン ･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか  金型の取付手順の

理解 
 

  台車 ･ なにも載っていないか、固定ストッパが

機能するか 
   

  吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか    

  成形機 ･ 反操作側交換スペースが確保されてい

るか 
   

   ･ 使用型厚＋200mm 開いた状態でモータ

OFF としておく 
   

2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥必要 80℃4h 乾燥機使用手順  

 ABS 新材 乾燥機 ･ 在庫確認、材料出庫 先入れ・先出し、

ロット管理 
座学 No7-6 

  重量計 ･ 使用予定量の重量測定を行う。 出庫重量の記録  

III 成形準備      

   ･ ホッパーの中確認し材料残りなければ

使用予定の ABS 材投入 
   

   ･ 加熱等温度を作業指示書の指示温度に

設定 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IV 成形作業      

1 パージ作業      

   ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開き

パージ開始 
   

   ･ 計値パージを 4 回程度行い焼け等ないか

確認 
 乾燥状態の確認  

2 成形開始      
 シリンダー温度 230℃  初期設定 V/P＝10, PP1＝15, PB1＝10, VS1＝100    
 金型温度 40℃  SD＝3, PV1＝50, V1＝30    
   ショートショットから開始し SM 値を決定    
   ショートサンプルは確認用に並べておく    
   * 温度・圧力・速度・時間の組み合わせによ

り 4 条件のサンプリングを行う 
   

 ABS 新材 成形記録表 条件 1-A In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1    
 シリンダー温度 230℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準    
 金型温度 40℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    
   n＝2x15＝30 ショットの連続成形    
   波形･モニタデータ USB に取り込む    
   充填時間確認記録    
   それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

   サンプル条件名記入（1-A-50(P)-30(V)）    
   30 ショット連続終了で停止    
   30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    
   データリセット    

 ABS 新材 成形記録表 条件 1-B In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1    
 シリンダー温度 230℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準    
 金型温度 80℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準    
   n＝2x15＝30 ショットの連続成形    
   波形･モニタデータ USB に取り込む    
   充填時間確認記録    
   それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
   

   サンプル条件名記入（1-B-50(P)-30(V)）    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   30 ショット連続終了で停止    
   30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    
   データリセット    

 ABS 新材 成形記録表 条件 2-A In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1    
 シリンダー温度 270℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準 

 
DFT-700 

  
 金型温度 40℃ 重量計 PV1＝50,75,100 の 3 水準   
   n＝2x15＝30 ショットの連続成形   
   波形･モニタデータ USB に取り込む   
   充填時間確認記録   
   それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ） 
  

   サンプル条件名記入（2-A-50(P)-30(V)）   
   30 ショット連続終了で停止   
   30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む   
   データリセット   

 ABS 新材 成形記録表 条件 2-B In-TM=10sec 固定 PV1＝Pp1    
 シリンダー温度 270℃ マジックペン V1＝30,60,90,120,150 の 5 水準   
 金型温度 80℃  PV1＝50,75,100 の 3 水準   
  表面温度計 n＝2x15＝30 ショットの連続成形   
  DFT-700 波形･モニタデータ USB に取り込む   
   充填時間確認記録   

  赤外線サーモ 
グラフｨー 

それぞれ 2 ショット目 重量測定（ショット、

1 キャビ）取出し時の成形品温度測定（赤外線

サームグラフｨー） 

   

   サンプル条件名記入（2-B-50(P)-30(V)）    
   30 ショット連続終了で停止    
   30 ショット波形・モニタデータを USB 取り込む    
   データリセット    

V 成形終了      

 材料供給の停止  ○ 材料ホッパーのシャッター閉じ、シリンダ

ー内材料パージ 
   

   ･ スクリュ後退しなくなったら回転停止    

   ･ 一度射出してから 後退位置まで後退さ

せる 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

VI 後かたづけ      

1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  

  清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

  エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

  ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

   ･ 型閉完了位置    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    

2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    

  清掃具 ･ 清掃    

 （使用機器） エアーガン ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責

任者に報告 
 

  ウエス ･ 工具箱の整理    

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

VII 記録、終了報告      

   ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 ･ 作業結果を記録し提出    

  作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣  
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2012.6.19 
サブモジュール ： M5-4 プロセスの管理③  
実習内容 ： FNX80 ユニット部分の交換作業、BOX 型の取付 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 「ユニット部分の交換作

業,BOX 型取付を行う」 
 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 成形に使用する機器、備品

の準備・確認 
 ○ 金型保管場所から成形機金型交換位置まで

の作業スペースも含め確認 
 日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

  門形クレーン ･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか  金型の取付手順の

理解 
 

  台車 ･ なにも載っていないか、固定ストッパが

機能するか 
   

  吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか    

  成形機 ･ 反操作側交換スペースが確保されているか    

III ユニット部分の交換      

1 ASTMD638 の取り外し  ○ 成形機上でユニット部分のみ取り外す 

 

重さに注意  

  工具 ･ 温調機ホース取り外し金型内の水抜き   

  エアーガン ･ エアーパージの実施   

  排水受 ･ 金型を開き型開き限でポンプ停止   

  UM 置き台 ･ ベース固定側に UM 置台取付 重さ 25kgf/set 座学 No3-1 

  L レンチ ･ Lレンチ使用しUMクランプのロック解除 

 

  

   ･ クランプ部分を手で引き上げ固定   

   ･ 固定側 UM を引き抜き、作業台上まで移動 重さ 10.2kgf  

   ･ ベース可動側に UM 置台取付   

   ･ Lレンチ使用しUMクランプのロック解除   

   ･ クランプ部分を手で引き上げ固定   

   ･ 固定側 UM を引き抜き、作業台上まで移動 重さ 14.8kgf  

   ･ 作業台上で UM 組立・保管  合マーク確認・錆止め 座学 No10-1-2 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  バーフロー型

1.0 
･ 保管場所より指示通りの品名刻印金型

を探し出す 
 金型の判別  

   ･ 作業台の上で固定・可動に分割    

   ･ 可動側 UM を可動側 UM 置台にセット  重さ 14.8kgf  

   ･ 可動側UMをベース部分に手で押し込む    

   ･ クランプ部分を手で引き下げ、L レンチで

ロックする 
   

   ･ UM 置台を可動側から固定側に組替える    

   ･ 固定側 UM を固定側 UM 置台にセット  重さ 10.2kgf  

   ･ 固定側UMをベース部分に手で押し込む    

   ･ クランプ部分を手で引き下げ、L レンチで

ロックする 
   

   ･ 型開閉を行い作動確認    

IV 金型の準備      

1 使用金型の準備  ○ 保管場所より指示通りの品名刻印金型を探

し出す 
 金型の判別  

 BOX 型  ･ 冷却口金が組付けてあるか    

   ･ 開き止めが組付けてあるか    

   ･ 吊り金具が組付けてあるか    

2 金型寸法の確認  ○ 使用する成形機に取付可能か確認    

 * 成形機側も確認 金尺 ･ ロケートリング径  金型の取付手順の

理解 
座学 No6-1 

  巻尺 ･ 金型厚と成形機仕様  金型の測定  

   ･ 型巾とタイバー間隔  成形機の測定  

   ･ 突出ロッド位置・径・使用数    

3 金型の移動  ○ 保管場所で門形クレーンを使用し金型を吊

り上げ、台車に載せ成形機反操作側所定位

置まで移動させる 

 門形クレーンの使

用方法 
 

  門形クレーン ･ 門形クレーンを金型保管台まで移動さ

せ、フック位置を金型中心に合わせる 
 台車使用の注意点  

  吊り具 ･ クレーンに吊り具を組付け、クレーンを

下げ、金型吊り金具にフックを掛け、バ

ランスに注意しながら 20cm 吊り上げる 

 吊り上げ時のバラ

ンス 
 



 

 

A
-675

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  台車 ･ 金型を吊り上げたまま、固定された台車

上まで門形クレーンを2人で移動させる。 
   

   ･ 金型を台車上の中央部分に吊り下げ、フ

ックを外しクレーンを所定位置に戻す。

吊り具は金型に組付けたまま。 

   

   ･ 固定ストッパを解除し金型を載せた台

車を成形機金型交換スペースに移動さ

せ固定ストッパをロックする 

   

   ･ 台車移動時には金型がずり落ちない様

に注意する 
   

V 成形機への取付・調整      

1 金型の吊り上げ・吊り下げ

作業・仮締め 
 ○ 台車上から成形機ロケ-トリング中心まで金

型を移動させる。複数者での作業となる。

指差・掛け声で確認しながら作業する 

 複数者作業時の注

意点 
 

  チェーン 
ブロック 

･ チェーンブロックを下げ、吊りフックを

金型に掛ける 
 安全作業  

  台車 ･ チェーンが成形機安全ドアにあたるの

でチェーンを逃がしながら作業する、作

業補助者は金型を保持する 

   

  成形機 ･ 台車より 20cm 上がったら吊り上げを停

止。台車を所定位置まで戻す 
 作業性向上  

   ･ 安全ドア上面より 10cm 上がった位置で

吊り上げを停止し。ゆっくりと成形機中

心方向に回転 

 吊り上げ高さ  

   ･ 成形機中心位置まで金型を回転させる。

吊り下げてロケートリング位置に合せる 
   

   ･ 金型を射出装置側に移動させロケート

リング穴に挿入。水平を確認しながら固

定側ボルト 2 本で仮締 

 金型挿入の仕方  

2 金型の取付・調整  ○ 成形機を動作させ金型取付作業及び型開

閉・突出しの調整を行う 
   

  チェーン 
ブロック 

･ 安全ドアを閉じモータ電源 ON  成形機操作手順の

理解 
 

   ･ 安全ドア開いた状態で型締しない事確認  安全装置の確認  
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  成形機 ･ 段取り画面を選択    

   ･ 自動型厚調整 SW を ON    

   ･ 「自動型厚調整実行しますか」表示⇒実行    

   ･ 開始されると「調整実行中」表示あり    

   ･ 終了すると「高圧型締実行しますか」表

示⇒実行 
   

3 固定ボルトの締付  ○ 所定トルクでボルトを締付け金型を成形機

に固定する 
   

  工具 ･ モータ電源を OFF とし安全ドアを開く    

  成形機 ･ 固定・可動のボルト締付穴（計 8 か所）

にボルトを入れ、手で軽く閉まる事確認 
 ボルトの締め方  

   ･ L レンチを使用し手で締めつける    

   ･ 30cm のパイプを使用し対角（操作側上

⇒反操作側下⇒反操作側上⇒操作側下

の順に所定トルク（190N）で締つける 

 適正トルク  

   ･ チェーンブロック下げフックを取外し

チェーンブロックを所定位置に戻す 
   

   ･ 吊り金具・開き止めを金型より取り外す    

4 成形機型開閉・突出調整 成形機 ○ 型開閉速度、停止位置・突出量等適切値に

設定・調整する。成形開始後、再調整する。 
   

   ･ モータ ON、型を開き型開限でモータ

OFF。PL 面異常の有無確認。問題なけれ

ばモータ ON 

 金型メンテナンス

の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ 型開停止位置・低圧切換位置・型締速度・

型開速度の設定。低圧型締力・型締力・突

出量・速度・圧力の設定。仮条件の決定 

 成形機設定方法の

理解 
 

   ･ 型を開き型開限でモータ OFF。金型温調

機ホース接続 
 金型冷却回路の理解

金型温調機の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ ホース締付確認後、モータ作動させ型締を

行う。型締完了状態で金型温調機ポンプ作

動させ金型に通水、水漏れ確認を実施 

 水漏れの場合何が

問題か 
 

   ･ 指示書の金型温度の合せ金型温調機温

度設定を実施 
 温度設定方法の理

解 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

VI 後かたづけ      

1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  

 （成形を行った場合の内容

も含む） 
掃除道具 ･ 射出装置 後退位置    

 エアーガン （スクリュ 後退位置）  停止させる位置  

  ウエス ･ 型閉完了位置    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    

2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    

 （使用機器） 掃除道具 ･ 清掃    

  エアーガン ･ 使用機器の点検、異常時には対策実施、

電源 OFF 
 異常ある場合、責

任者に報告 
 

  ウエス ･ 工具箱の整理    

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

VII 記録、終了報告      

   ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 ･ 機器によって所定の記録用紙に使用履

歴を記入 
 報告する習慣 座学 No.10-11 
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2012.6.27 
サブモジュール ： M5-4 プロセスの管理④BOX 標準成形  
実習内容 ： BOX 型を使用し金型構造の理解と基本成形条件設定を理解する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 「FNX80 に BOX 型取付て

GPPS を使用し成形を行う」 
 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、樹脂 etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 成形に使用する機器、備品

の準備・確認 
 ○ 金型保管場所から成形機金型交換位置までの

作業スペースも含め確認 
 日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

  門形 
クレーン 

･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか  金型の取付手順の

理解 
 

  台車 ･ なにも載っていないか、固定ストッパが機

能するか 
   

  吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか    

  成形機 ･ 反操作側交換スペースが確保されているか    

   ･ 使用型厚＋200mm 開いた状態でモータ

OFF としておく 
   

2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥は不要    

 GPPS 使用  ･ 在庫確認、材料出庫  先入れ・先出し、

ロット管理 
座学 No7-6 

  重量計 ･ 使用予定量の重量測定を行う。    

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  ○ 保管場所より指示通りの品名刻印金型を探し出す  金型の判別  

 BOX 型  ･ 冷却口金が組付けてあるか    

   ･ 開き止めが組付けてあるか    

   ･ 吊り金具が組付けてあるか    

2 金型寸法の確認  ○ 使用する成形機に取付可能か確認    

 * 成形機側も確認 金尺 ･ ロケートリング径  金型の取付手順の

理解 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  巻尺 ･ 金型厚と成形機仕様  金型の測定  

   ･ 型巾とタイバー間隔  成形機の測定  

   ･ 突出ロッド位置・径・使用数    

3 金型の移動  ○ 保管場所で門形クレーンを使用し金型を吊り

上げ、台車に載せ成形機反操作側所定位置ま

で移動させる 

 門形クレーンの使

用方法 
 

  門形 
クレーン 

･ 門形クレーンを金型保管台まで移動させ、

フック位置を金型中心に合わせる 
 台車使用の注意点  

  吊り具 ･ クレーンに吊り具を組付け、クレーンを下

げ、金型吊り金具にフックを掛け、バラン

スに注意しながら 20cm 吊り上げる 

 吊り上げ時のバラ

ンス 
 

  台車 ･ 金型を吊り上げたまま、固定された台車上

まで門形クレーンを 2 人で移動させる。 
   

   ･ 金型を台車上の中央部分に吊り下げ、フッ

クを外しクレーンを所定位置に戻す。吊り

具は金型に組付けたまま。 

   

   ･ 固定ストッパを解除し金型を載せた台車

を成形機金型交換スペースに移動させ固

定ストッパをロックする 

   

   ･ 台車移動時には金型がずり落ちない様に

注意する 
   

IV 成形機への取付・調整      

1 金型の吊り上げ・吊り下げ

作業・仮締め 
 ○ 台車上から成形機ロケ-トリング中心まで金

型を移動させる。複数者での作業となるので

指差・掛け声で確認しながら作業すること 

 複数者作業時の注

意点 
 

  チェーン 
ブロック 

･ 成形機に組込まれたチェーンブロックを

下げ、金型に組込まれた吊り具にフックを

掛けて金型を吊り上げる。 

 安全作業  

  台車 ･ 金型吊り上げ時にはチェーンが成形機安全

ドアにあたるのでチェーンを逃がしながら

作業する、作業補助者は金型を保持する 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  成形機 ･ 台車より 20cm吊り上がったら吊り上げを

停止、固定ストッパを解除し作業スペース

確保・作業性向上のため台車を所定位置ま

で戻す 

   

   ･ 吊り上げスタートし金型下面が安全ドア上

面より 10cm 上がった位置で吊り上げを停

止し、金型を押さえながら成形機に当らな

い事確認しながらゆっくりと成形機中心方

向に回転させる。 

   

   ･ 中心位置まで回転できたらゆっくり金型

を吊り下げロケートリング位置を合せる

様に高さ位置を調整する 

   

   ･ 金型を射出装置側に移動させロケートリン

グ穴にロケートリングを挿入。固定側ボル

ト 2 本で水平を確認しながら仮締めする 

 金型挿入の仕方  

2 金型の取付・調整  ○ 成形機を動作させ金型取付作業及び型開閉・

突出しの調整を行う 
   

  チェーン 
ブロック 

･ 安全ドアを閉じモータ電源 ON  成形機操作手順の

理解 
 

   ･ 安全ドア開いた状態で型締しない事確認  安全装置の確認  

  成形機 ･ 段取り画面を選択    

   ･ 自動型厚調整 SW を ON    

   ･ 「自動型厚調整実行しますか」表示⇒実行    

   ･ 開始されると「調整実行中」表示あり    

   ･ 終了すると「高圧型締実行しますか」表示

⇒実行 
   

3 固定ボルトの締付  ○ 所定トルクでボルトを締付け金型を成形機に

固定する 
   

  工具 ･ モータ電源を OFF とし安全ドアを開く    

  成形機 ･ 固定・可動のボルト締付穴（計 8 か所）に

ボルトを入れ、手で軽く閉まる事確認 
 ボルトの締め方  

   ･ L レンチを使用し手で締めつける    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 30cm のパイプを使用し対角（操作側上⇒

反操作側下⇒反操作側上⇒操作側下の順

に所定トルク（190N）で締つける 

 適正トルク  

   ･ チェーンブロック下げフックを取外しチ

ェーンブロックを所定位置に戻す 
   

   ･ 吊り金具・開き止めを金型より取り外す    

4 成形機型開閉・突出調整 成形機 ○ 型開閉速度、停止位置・突出量等適切値に設

定・調整する。成形開始後、再調整する。 
   

   ･ モータON、型を開き型開限でモータOFF。PL
面異常の有無確認。問題なければモータON 

 金型メンテナンス

の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ 型開停止位置・低圧切換位置・型締速度・

型開速度の設定。低圧型締力・型締力・突

出量・速度・圧力の設定。仮条件の決定 

 成形機設定方法の

理解 
 

   ･ 型を開き型開限でモータ OFF。金型温調

機ホース接続 
 金型冷却回路の理解

金型温調機の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ ホース締付確認後、モータ作動させ型締を

行う。型締完了状態で金型温調機ポンプ作

動させ金型に通水、水漏れ確認を実施 

 水漏れの場合何が

問題か 
 

   ･ 指示書の金型温度の合せ金型温調機温度

設定を実施 
 温度設定方法の理

解 
 

V 成形準備      

1 パージ作業  ○ 加熱筒内の材料置換を行う    

   ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開きパ

ージ開始 
   

   ･ 計値パージを 4 回程度行い焼け等ないか

確認 
   

VI 成形作業      

1 成形開始  ○ 成形作業の開始    

 シリンダー温度 230℃  初期設定 V/P＝10, PP1＝15, PB1＝10, VS1＝100    
 金型温度 40℃   SD＝3, PV1＝50, V1＝30    

   ･ ショートショットから開始し SM 値を決定    

   ･ ショートサンプルは確認用に並べておく    

   ･ 速度優先条件設定（1 速 1 圧成形）    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 速度優先条件設定（1 速 2 圧成形）    

   ･ 圧力優先条件設定（ストロークの 1/2 で圧

力制御） 
   

   ･ 圧力優先条件設定（ストロークの 1/4 で圧

力制御） 
   

   ･ 成形不良の少ないベストの成形条件だし

を行う 
   

    （受講者がそれぞれ設定する）    

   ･ 設定条件 成形機にデータとして残す    

   ･ 成形品名前記入し保管    

VII 成形終了      

 材料供給停止  ○ 材料ホッパーにシャッター閉じシリンダー内

材料パージ 
   

   ･ スクリュ後退しなくなったら回転停止    

   ･ 一度射出してから 後退位置まで後退さ

せる 
   

VIII 後かたづけ      

1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  

 （成形を行った場合の内容

も含む） 
清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

  エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

  ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

   ･ 型開位置 大開いた位置    

   ･ 突出量 少なめに（10mm 程度）  安全対策上  

   ･ 固定・可動取付面 清掃    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    

2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    

 （使用機器） 清掃具 ･ 清掃    

  エアーガン ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責

任者に報告 
 

  ウエス ･ 工具箱の整理    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

IX 記録、終了報告      

   ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 ･ 機器によって所定の記録用紙に使用履歴を

記入 
 報告する習慣 座学 No.10-11 
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2012.7.2 
サブモジュール ： M5-4 プロセスの管理⑤BOX センサー使用  
実習内容 ：BOX 金型を使用し圧力・樹脂温度セナーについての使用方法を理解する。 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 「BOX 金型を使用し圧力・

樹脂温度センサーについて

理解する」 

 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、樹脂 etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 成形作業に使用する機器、

備品の準備・確認 
 ○ 金型保管場所から成形機金型交換位置まで

の作業スペースも含め確認 
 日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

2 使用樹脂の前処理  ○ GPPS 乾燥不要    

 GPPS 新材  ･ 在庫確認、材料出庫  先入れ・先出し、

ロット管理 
座学 No7-6 

  重量計 ･ 使用量は重量測定    

3 センサー接続／入力  ○ 圧力・樹脂温度センサーの接続 

 

  

   ･ 圧力センサーは圧力アンプ CH1 に接続   

   ･ センサコードの英文字を入力   

   ･ 樹脂温度センサーは温度アンプCH1に接続   

   ･ センサコードの英文字を入力   

   ･ 金型温度を入力   

III 成形準備      

 材料投入  ○ 使用する材料をホッパーに投入    

   ･ ホッパー内を確認し材料残りなければ

GPPS 材投入 
 材料残り  

   ･ 加熱等温度を作業指示書の指示温度に設定    

IV 成形作業      

1 パージ作業  ○ 加熱筒内の材料置換を行う    

   ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開き

パージ開始 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 計値パージを 4 回程度行い焼け等ないか

確認 
 材料の色  

2 成形開始      

 シリンダー温度 230℃  初期設定 V/P＝10, PP1＝15, PB1＝10, VS1＝100 

 
 

 

  

 金型温度 40℃   SD＝3, PV1＝50, V1＝30   

   ･ ショートショットから開始しSM値を決定   

   ･ ショートサンプルは確認用に並べておく   

   ･ 速度優先（1 速 2 圧）の条件設定   

   ･ 波形画面 型内圧力・樹脂温度表示選択   

   ･ 型内圧力スケールは射出圧力スケール

に合わせる 
対比しやすくする  

   ･ 型内圧表示確認   

   ･ 保圧力 3 段設定   

   ･ 型内圧力の挙動確認   

   ･ V/P 切り替え「型内圧」選択   

   ･ V/P 切替の型内圧設定し保圧に切替わるか

確認 
  

   ･ 条件・波形データで残す（USB 読込）   

V 成形終了      

 材料供給停止  ○ 材料ホッパーにシャッター閉じシリンダー

内材料パージ 
   

   ･ スクリュ後退しなくなったら回転停止    

   ･ 一度射出してから 後退位置まで後退させる    

VI 後かたづけ      

1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  

 （成形を行った場合の内容

も含む） 
清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

 エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

  ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

   ･ 型開位置 大開いた位置    

   ･ 突出量 少なめに（10mm 程度）  安全対策上  

   ･ 固定・可動取付面 清掃    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    

  清掃具 ･ 清掃    

 （使用機器） エアーガン ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責

任者に報告 
 

  ウエス ･ 工具箱の整理    

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

VII 記録、終了報告      

   ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 ･ 機器によって所定の記録用紙に使用履

歴を記入 
 報告する習慣 座学 No.10-11 
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2013.5.31 
サブモジュール ： M5-5 射出成形条件の調整①（型内圧力・樹脂温度） 
実習内容 ： センサーの接続･調整方法と実成形を通じ射出圧力と型内圧力、シリンダー温度と型内樹脂温度の関係を理解する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1 作業指示書内容の確認  ○ A グループ成形機 FNX80 BOX 型  作業指示書の読み方  
    ○ B グループ成形機 NEX50 コースタ型  安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 
     ･ 初期設定 型温 40℃,シリンダー180℃    
     （シリンダー内にはPE樹脂が残っている）  シリンダー内、PE 樹脂  

II  備品類の準備       

 2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥処理済み（80℃ 4H） 

APP25/C 

  
  ABS   ･ A グループ成形機 FNX80BOX 型 3kg 先入れ･先出し、ロット

管理 
座学 No7-6 

   重量計  ･ Bグループ成形機NEX50コースタ型3kg 出庫重量の記録  

III  金型の準備  ○ 成形機に取付ずみ    

IV  成形機への取付･調整  ○ 成形機に取付ずみ    

 1 圧力センサー、樹脂温度

センサーの組付け･調整 
 
組付けは別紙資料（セン

サーの組付け手順）によ

る 

  準備品 圧力センサーアンプ、樹脂温度

センサーアンプ 
   

     樹脂温度中継    
    ･ センサー類の組付け  センサーの接続  
    ･ アンプ調整  設定方法  
    ･ 制御画面調整（射出圧力と型内圧力の

レンジ合わせるとデータ読みやすい） 
 波形の読み方  

V  成形作業       

 1 パージ作業       
  GPPS 80 トン 2kg   ･ 昇温確認後材料供給、シャッターを開

きパージ開始 
   

   50 トン 1.6kg   ･ 実習済みのパージ手法の内容による  パージ方法  
     ･ パージが良好と判断されたら GPPS の

成形温度に昇温する 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

 2 成形開始  ○ A/B グループ共通    
  GPPS 80 トン 3kg   ･ M8-6で決定した基本成形条件を呼び出し  データの呼び出し  
   50 トン 2kg   ･ 連続成形により型内圧力･樹脂温度の

測定･表示値を確認 
   

     ･ 基本条件+2 水準の条件設定を行い型

内圧力･樹脂温度の測定値を記録し設

定値との比較を行う 

 波形の読み方  

     ･ 設定値と測定値の関係を整理（表やグ

ラフを活用） 
   

     ･ まとめ    
     ･ GPPSをパージ後、PE1.5kgパージして終了    
      （シリンダー温度 GPPS 設定のままパ

ージ、終了後 180℃設定） 
 シリンダー内、PE 樹脂  

VI  成形終了       

VII  金型取外し  ○ 成形機に取り付けたまま    

VIII  後かたづけ       

 1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  
   清掃具  ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  
   エアーガン  ･ 射出装置 後退位置    
   ウエス  ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  
     ･ 型閉じ位置 低圧で閉じた位置    
     ･ 成形機上 まわり 清掃    
     ･ 電源 OFF    

 2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    
     ･ 清掃    
  （使用機器） 清掃具  ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責任者

に報告 
 

 3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    
     ･ 使用場所重点的に整理整頓    
     ･ 全体の整理整頓    

IX  記録、終了報告       

    ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  
   使用履歴表  作業結果を記録し提出    
   作業指示書  作業結果を記録し提出  報告する習慣  
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A
-691



 

 

A
-692

実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2013.9.5~6 
サブモジュール ： M5-5 射出成形条件の調整②（型内圧力・樹脂温度測定） 
実習内容 ： 型内圧・樹脂温度の測定方法の実習（組付け調整～成形確認） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1  作業指示書内容の確認  ○ 成形機 FNX80 コースタ型  作業指示書の読み方  

     成形機 NEX50 ペーパナイフ型  安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

     9 月 5 日 A グループ FNX80 
 B グループ NEX50 

   

     9 月 6 日 A グループ NEX50 
 B グループ FNX80 

   

II  備品類の準備       

 2  使用樹脂の前処理  ○ 乾燥処理済み（80℃ 4H）    
  ABS   ･ 2 回で 7kg 

APP25/C 

先入れ・先出し、ロッ

ト管理 
座学 No7-6 

  GPPS 重量計  ･ 2 回で 7kg 7kg 出庫重量の記録  

III  金型の準備  ○   回路接続方法 センサーNO の入力 

IV  成形機への取付・調整  ○ 9 月 5 日 金型取付け センサー組付け    

V  成形作業       

 1  パージ作業       
         

 2  成形開始  ○ 9 月 5 日 A/B グループ共通    
     ･ GPPS 成形条件温度に設定    
  波形の読取等の分担や

終発表者及び記録用

紙を事前に打合せし決

定・作成し進めること。 

  ･ 昇温確認後成形開始、GPPS パージ 
･ 初期条件は製品が充填しかつ型内圧

力・樹脂温度の表示が出来ること確認 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

         

     ･ 初期条件決定後、4 因子 2 水準決定 因子 第 1 水準 第 2 水準  

      A 射出保圧    

      B 金型温度    

      C 射出速度    

      D 樹脂温度    

          
          

       A B C D  

      1 第 1 水準 1 1 1  
     ･ 8 条件の試作手順を決める。通常はサ

イコロ等を使用し決めること 
2 1 1 2 2  

     3 1 2 1 2  
      4 1 2 2 1  

      5 第 2 水準 1 1 2  
      6 2 1 2 1  
      7 2 2 1 1  
      8 2 2 2 2  

         
         

     ･ 各条件 3 ショット成形し各ショットの

型内圧力・樹脂温度を波形画面より読

取記録する。 

 
A B C D 

製品

重量

型内

圧力

樹脂

温度 

     1 第 1 水準 1 1 1    
      2 1 1 2 2    
     ･ 成形品重量を測定し平均値を使用し

それぞれのデータをグラフ表示し相

関関係を考察する 

3 1 2 1 2    
     4 1 2 2 1    

     5 第 2 水準 1 1 2    
      6 2 1 2 1    
      7 2 2 1 1    
      8 2 2 2 2    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

         

     ･ 4 因子になかで製品重量にもっとも影

響を与える因子はどれか 
  A B C D 

      第 1 水準平均値     

       第 2 水準平均値     

         
         
     ･ 4 因子と製品重量の関係をグラフ化し

比較する 
   

        
         
         
         
         
         
     9 月 6 日 A/B グループ共通    
     ･ ABS 成形条件温度に設定    
     ･ 昇温確認後成形開始、ABS パージ    
     ･ 初期条件は製品が充填しかつ型内圧

力・樹脂温度の表示が出来ること確認 
   

     ･ 以下 前日の試験内容と同一手順で

実施しまとめること 
   

         

VI  成形終了       

VII  金型取外し  〇 成形機に取り付けたまま    

VIII  後かたづけ  〇 整理整頓 5S    

 1  成形機       

 2  付帯機器       

 3  研修室       

IX  記録、終了報告  〇 グループ内で結果を整理・総括する    
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2014.1.28, 30 
サブモジュール ： M5-5 射出成形条件の調整③（ 短成形サイクルの設定） 
実習内容 ： ゲートシール時間やカメラ型温度計を使用し取出し時の成形品温度を測定し 短サイクルを設定する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       
 1 作業指示書内容の確認  ○ 成形機 FNX80 マウス型  作業指示書の読み方  
     成形機 NEX50 コースタ型  安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 
     1 月 28 日 A グループ FNX80 

B グループ NEX50 
   

     1 月 30 日 A グループ NEX50 
B グループ FNX80 

   

II  備品類の準備       
 2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥処理済み（80℃ 4H）    
  ABS 重量計  4kg x 2x2=16kg   座学 No7-6 
III  金型の準備  ○ マウス型コースタ型    
IV  成形機への取付・調整  ○ 1 月 28 日金型取付け    
V  成形作業       
 1 パージ作業       
 2 成形開始  ○ 復習（ｸﾞﾙｰﾌﾟ内で協議）    
     * ゲートシール時間の確認    
     10 水準成形しデータをグラフ化し変

曲点を確認 
   

     * 成形品の離形時温度を測定    
     カメラ型温度計を使用    
     * 成形サイクルの内訳    
     短縮する手段は？    
     成形サイクルの見方は？    
     短成形条件設定までの経過を整理・報

告する 
   

VI  成形終了  ○ 通常の停止方法で終了させる    
VII  金型取外し  ○ 成形機に取り付けたまま（錆止め塗布）    
VIII  後かたづけ  ○ 整理整頓 5S    
 1 成形機       
 2 付帯機器       
 3 研修室       
IX  記録、終了報告  ○ グループ内で結果を整理・総括する    
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2013.7.10 
サブモジュール ： M5-6 可塑化と材料のフロー 
実習内容 ： 溶融ポリマーの型内流動性を測定する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える   服装、安全防具等 
     (1) 成形目的を確認する   *1 作業服、安全靴を

着用。 
*2 火傷防止を行う 

     (2) 樹脂名称、予備乾燥数量と乾燥条件の

確認 
  

     (3) 使用成形機と金型、成形条件を確認する。    
     ･ 材料について記録する。①製造者名、

②樹脂名称、③グレード番号、④製造

ロット番号。 

  M5-6 射出成形プロ

セス［可塑化と材料

のフロー］ 

II  成形機、金型、材料の準備       

 1 成形の準備 ①成形機：

FNX80-9A 
○ 使用樹脂、成形機、乾燥機、、金型、金

型温調機を確認し、成形の準備を行う。 
･ Spiral mould 1 材料の先入れ先出

し 
樹脂取扱いの標準作

業と安全備品 
   ②乾燥機機：熱風

循環式乾燥機 
 ･ 成形材料：ABS 樹脂  2 異物，異種材料の混

入防止 
 

   ③金型：Bar Flow 
W;10t= 1.5mm 

 ･ 予備乾燥条件：温度 80℃、3 時間、乾

燥量 7kg 
   

   ④金型温度調節器  ･ 金型取付及び型締調節、50℃で金型温

度調整を行う 
   

 2 成形条件 ⑤金型表面温度計  ･ 成形条件  3 成形条件は 1 速 1 圧

とする 
 

   ⑥電子天秤   温度設定： ･ スパイラル成形品   
   ⑦スケール   N/H4/H3/H2/H1=220/220/210/200/190℃    
   ⑧マイクロメータ   射出速度:中速、 ･ ISO バーフロー型   
      射出圧力：（70MPa）    
      成形サイクル：15/20sec    
      スクリュ背圧：0.98Mpa    
      スクリュ回転：50rpm    
     ･ 流動長を測るスケールとショット重量

測定天秤を準備 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

III  成形と流動長測定  ○ 流動長（L/t）の成形温度依存性を測定    

 1 測定手順   ･ 成形準備完了を確認 シリンダー温

度、型温の確認 
 1 可塑化条件と成形

安定性を確認記録

する 

M7-6 5S と改善 

     ･ 材料投入し、樹脂替えを行う  2 成形品の取り忘れ

（ダブルショツト）

 

     ･ 射出（圧力、速度、時間）を確定して、

半自動成形で流動長が安定するまで捨

てショットとする。（目安 10shot） 

 3 流動バーのゲート

側幅と厚みをスタ

ート時と終了時の

測定記録する。 

 

     ･ 成形温度は 220℃と 240℃の 2 水準、  4 金型表面温度を測

定する 
 

     ･ 各温度で 30shot 成形、取出してスケー

ルで流動長さを計る 
 5 各温度で成形バー

に shot 番号を書き、

順に重ねて流動長

の変動を見える化

する（ゲート残りは

なきこと） 

 
 

 2 結果のまとめ   ･ 流動長の平均値、 大、 小値を求め、

グラフ化して報告する。 
   

     ･ 樹脂名、グレード、色番号、製造番号、

成形条件などを記録する 
   

IV  後処理  ○ 通常の成形機停機手順で行う    

     ･ 乾燥機の停機を行う  1 異物、異種材料の混

入防止 
M7-6 5S と改善 

     ･ シリンダー内 ABS 樹脂を PP 樹脂で樹

脂替えして停機する 
   

     ･ 金型は取り外し型置き場に収める    
     ･ 周辺の清掃を行う    
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図-1 バーフロー測定用金型例 図-2 TECHNO ABS 樹脂のバーフロー流動性 

 高流動タイプ、ABS 300、MFR 30g/10min（試験温度：220℃） 

試験条件：東芝 IS-80A 幅 20mm*厚み 2mm 

射出圧：70kg/cm2 型温 50℃ 

テクノポリマー（㈱） 

  

関連規格：ASTM D3123 - 09 Standard Test Method for Spiral Flow of Low-Pressure Thermosetting Molding Compounds 
  

圧力センサー用
φ8×3 pin 

グレード説明 

ABS350: 超高流動性 

ABS330: 高流動性 

ABS130: 中衝撃性 

ABS150: 高衝撃性 

ABS170: 超高衝撃性 
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2013.9.24 
サブモジュール ： M5-7 成形前の材料処理 
実習内容 ：  

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1  作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える 
乾燥と成形目的を確認する 

  服装、安全防具等 

  (1) 材料   ･ 成形樹脂名称、グレード番号、色区分

を確認する 
 ･ 材料情報を記録する。①

樹脂名称、③グレード番

号、④製造ロット番号。

* 1 作業服、安全靴

を着用。 

  (2) 乾燥 除湿乾燥機、 
Model KKT55、
-KOCH-TECHNIK,

 ･ 装置の点検と予備乾燥数量と乾燥条

件を確認する 
 ･ 除湿乾燥機（KKT55)の操

作マニュアルの手順を

理解しておく 

* 2 火傷防止を行う 

  (3) 成形 射出成形機：

FNX80-9A 
 ･ 成形機及び金型温度調節機、チラーの

状態を点検確認する。成形機に金型が

取り付けられているか？ 

   

   金型：ASTM 引張

試験片金型 
 ･ 金型保管状態の点検確認をする。、成

形条件と金型温度条件を確認する。 
   

   MATSUI：金型温

度調節器、 
    M5-7 射出成形プロ

セス、成形前の材料

処理 

II  機械と設備の準備  ○ 使用樹脂、成形機、乾燥機、、金型、金

型温調機を確認し、成形の準備を行う。 
 ･ 材料の先入れ先出し 樹脂取扱いの標準

作業と安全備品 

  (1) 除湿乾燥機   ･ ホッパー内と材料払い出しシャッタ

ー箇所の清掃をする 
 ･ 異物，異種材料の混入

防止 
2013/2/17 実 習 し

た：”プラスチック

成形材料の予備乾

燥手順書を参照。 
     ･ PET樹脂 20kg仕込む。乾燥温度 160℃、

乾燥時間は 4Hrs 
  

  (2) 成形機   ･ 成形機に金型を取り付ける。金型冷却

管を接続する。 
 ･ 冷却水洩れ点検を行

う 
 

      媒体温度を 50℃に設定し昇温する。送媒、

戻りバルブを開いて温水循環をする。 
 

 
  

      金型開閉、突出し機構を調整し、条件

設定する。 
ホッパー外観   
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

 2 成形条件  ・ 成形条件  ･ 成形条件は 1速 1圧と

する 
 

     シリンダー温度設定：   
   ⑦スケール  N/H4/H3/H2/H1=280/280/280/265/℃    
   ⑧マイクロメータ  射出速度:高速    

     射出圧力；（70MPa）    
     成形サイクル；15/20sec    
     スクリュ背圧 :0.98Mpa, 除湿乾燥機、

Model KKT55、 
 
コントローラ外観 

  

     金型温度：40℃ 除湿乾燥機 KKT55   

Ⅲ  成形と成形品外観不良

判定 
 ○ 除湿乾燥機の乾燥時間の効果を成形品外

観不良で判定する。 
   

 1  成形手順   ･ 成形準備完了を確認 シリンダー温

度、型温の確認 
 1 可塑化条件と成形安

定性を確認記録する

M7-6 5S と改善 

     ･ 成形材料は 2 種類。乾燥時間が、

2Hrs,4Hrs 経過した材料を成形する 
   

     ･ 材料投入し、樹脂替えを行う  2 成形品の取り忘れ

（ダブルショツト）

 
     ･ 射出（圧力、速度、時間）を確定して、

半自動成形で成形品外観が安定する

まで捨てショットとする。（目安

10shot） 

  

     ･ 各材料は 5shot 成形し、材料の残り水

分による外観不良を判定する、乾燥時

間の効果を比較する 

   

 2  結果のまとめ       
     ･ 樹脂名、グレード、色番号、製造番号、

除湿乾燥条件、成形条件などを記録す

る 

   

IV  後処理  ○ 通常の成形機停機手順で行う    

     ･ 乾燥機の停機を行う。残り樹脂を回収

する。 
 1 異物，異種材料の混

入防止 
M7-6 5S と改善 

     ･ ホッパー内と材料払い出しシャッタ

ー箇所の清掃をする 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

     ･ シリンダー内 PET 樹脂を HD-PE か PP
樹脂で樹脂替えして停機する 

   

     ･ 金型は取り外し型置き場に収める    
     ･ 周辺の清掃を行う    

 

 

  

主電源

プログラミング操作パネル

KKT55 操作概要 
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2012.6.20 
サブモジュール ： M5-9 色素と混合方法  
実習内容 ： タンブラ混合機を使い被着色成形材料にカラーマスターバッチを規定量ブレンドし材料予備乾燥の準備を行う。 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備     

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える 
･ 生産指示書の、①生産数量、②原料樹脂、

③カラーマスターバッチについて確認す

る。 
･ 原料樹脂の①製造者名、②樹脂名称、③

グレード番号、④カラー番号⑤製造ロッ

ト番号） 
･ カラーマスターバッチ①製造者名、②カ

ラーマスター名称、③グレード番号、④

マスターバッチ濃度と希釈比⑤製造ロッ

ト番号 

 
原料紙袋 

 
着色剤 

1. 生産指示（作業指

示）の意味 
2. マスターバッチ

濃度と希釈比 

服装、安全防具等 
※ 服装は作業上下、

安全靴の着用。 
※ カラーマスター

バッチ以外の着

色剤では防塵マ

スク、ビニル手袋

の着用。 
#Module 2-6 材料の

色とカラーリング 

II 樹脂と着色剤／ 
備品類の準備 

  
 

  

1 樹脂と着色剤混合に使

用する機器、備品の準備

をする 

①混合機械（タン

ブラー）②樹脂用

台秤、カラーマス

ター用電子天秤

③ステンレス容

器④ステンレス

製スコツプ⑤ポ

リ袋⑥プラスチ

ック製ビーカ 

○ 使用樹樹脂と着色剤を確認し準備作業を行

う。 
･ 指定樹脂材料とカラーマスターバッチを

原料、資材置き場から作業場所に運搬す

る。使用するタンブラ、台秤、天秤容器、

スコツプ、（スプーン）。（カラーリング

後に予備乾燥作業を行う場合には乾燥機

と棚バツトの清掃と点検を行う） 

 
タンブラ： 

Tumbler mixer 

1. 材料。部品の先入

れ先出し 
樹脂取扱いの標準作

業と安全備品 
 2. 異物，異種材料購

入防止 
#Module 7-6 5S と改

善 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 混合機（タンブラー）構

成と清掃点検 
 ･ 混合機は上部が蓋で、下部はロート状でシ

ャッターが付いている。 

 
electronic balance 

  

   ･ 前回終了時清掃が完了していれば蓋が閉

じられて、回転防止ストツパーガが挿入さ

れて、シャッターが閉じられた状態であ

る。（コンセントは抜かれている） 

  

   ･ （ストッパの使い方）タンブラ開口部を上

側にて、しシャッター部分を下側にして回

転防止ストッパを挿入する。この時、コン

セントは抜いておく。 

  

   ･ 蓋を開いて内部点検行い、前回使用のペレ

ツトや砕片がある時は清掃を行う。下部シ

ャッターを開放にして内部をウエスで清

掃した後、圧縮空気をブローしてゴミを除

去するか掃除機で吸い取る。 

  

   ･ 清掃を終了するとシャッターを閉止して

開き防止を行う。蓋をしておく。 
  

   ･ カラーリングの後、予備乾燥を行う場合に

は乾燥炉の稼働状態が正常であることを

確認する。 

乾燥炉の正常稼働確

認と予備乾燥条件の

適切さ 

 

   ･ 電子天秤の電源を入れる。（安定するのに

3～5 分を見込む） 
  

III 樹脂と着色剤の混合     

1 カラーリング：主樹脂材

料と着色剤（カラーマス

ターバツチ）の混合 

 ○ 使用主樹脂にカラーマスターバッチを混合する。 
 

異物混入防止、飛散

防止 
タンブラの回転中に

は手を出さない。 

  例 5/100 希釈比のカラーマスターバッチであれ

ば PP ナチュラル色ペレツトを 9.5kg にカラー

マスターペレツト 0.5kg になる。  

タンブラ容量と仕込

み量（バツチ処理）

仕込み、払い出しに

は電源をOFFにして

回転防止を行い安全

を確認する。 

   ･ 主樹脂材料を台秤で、カラーマスターバッ

チを電子式天秤で計量する。  
  

   ･ 混合器の蓋を開ける。シャッターが閉じら

れて施錠されていることを確認する。計量

した材料を仕込み蓋を閉め施錠する。 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 回転防止ストッパを外す。   
   ･ タンブラ回転時間 30 分設定して運転 S/W

を押す。 

 

混合度合いは①タン

ブラ回転数（機械固

定）、②材料投入後

の空間容積、③回転

時間で決まる（回転

（混合）時間できま

りますが（樹脂形状

と着色剤の形状から

30 分で十分） 

 

   ･ タイムアツプして停止後に電源 OFF にし

て（コンセントを抜く）。シャッターを下

側にして回転止めを挿入。材用受け容器に

混合材料を払い出す 
 

  

   ○ カラーマスターバッチ混合材料袋は仮保管す

るか、予備乾燥のために乾燥機内容器（バツ

ト）にいれる。 
 

異物混入防止と内容

表示を行う。 
#Module 7-6 5S と改

善 

IV 後処理     
   ○ 着色剤混合を終えると混合器（タンブラー）

や備品の後始末をする  
端数材料の管理  

   ･ 残りの樹脂、カラーマスターバッチ、端数

袋の口を閉じ、倉庫、材料置き場に戻す  
  

   ･ 混合器（タンブラー）や備品を清掃して収

納場所に戻す  
  

   ･ 混合器（タンブラー）の清掃。電源が OFF
であることを確認する。コンセントを抜い

ておく。ストッパが挿入されていることを

確認する。（されていなければ挿入する）

周辺に袋の口が開いている材料がないか

確認しあれば遠ざけること。蓋を取り除

き、シャッターを開放して内部を布でふき

取るか圧縮空気をブローするか、掃除機で

ペレツトや砕片ゴミを取り除く。掃除が終

わると蓋をして、シャッターを閉じそれぞ

れ開き防止の施錠をしておく 
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化学実験用のスプーン、

スパチュラ： 
spoon, spatula 

ステンレス製 
スコツプ： 

scoop 

ステンレス製 
バケツ： 

bucket 

台秤： 
platform scales 

PP 製ビーカ： 
beaker 

食品調理用ビニル 
（極薄）手袋： 

Ultra-thin Vinyl gloves 

防じんマスク： 
dust protective mask 
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2013.1.31 
サブモジュール ： M5-10 製品重量と材料歩留まり計算 
実習内容 ： 成形作業を通じ歩留り計算方法を理解し合わせて歩留り向上策を検討する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ･ A グループ成形機 FNX80BOX 型  作業指示書の読み方  

   ･ B グループ成形機NEX50 コースタ型 
初期設定 型温 40℃、シリンダー230℃とし調整

は任意 

 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥処理済み 

APP25/C 

  

 ABS 重量計 ･ A グループ成形機 FNX80BOX 型 4kg 先入れ・先出し、ロ

ット管理 
座学 No7-6 

   ･ B グループ成形機 NEX50 コースタ型 3kg 出庫重量の記録  

III 金型の準備  ○ 成形機に取付ずみ    

IV 成形機への取付・調整  ○ 成形機に取付ずみ    

V 成形作業      

1 パージ作業  ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開きパージ

開始 
計量値パージ（ 大値の 50%）を 4 回程度行

い焼け等ないか確認 

   

2 成形開始      

   初期設定値はグループ内で討議し決定   

 A,B 共通 初期温度  ショートショットから開始し SM 値を決定   

 シリンダー温度 230℃     

 金型温度 40℃  初期成形条件は外観改善を優先する   

   良品条件で 15 ショット連続成形する   

   成形条件、波形等は USB に取り込む   
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   終了したら A,B グループ交代で同様作業を実施    

   「製品重量と歩留り計算」と題しレポート作成のこと 

 

  

   レポート整理内容は M5-10 PPT 参照（P7 他）   

   A グループ   

   BOX 型 製品重量（    ）g   
   歩留り（     ）%   
   コースタ型 製品重量（    ）g   
   歩留り（     ）%   
   歩留り向上策は   

   B グループ   

   BOX 型 製品重量（    ）g   
   歩留り（     ）%   
   コースタ型 製品重量（    ）g   
   歩留り（     ）%   
   歩留り向上策は？   

VI 成形終了      

VII 金型取外し  〇 成形機に取り付けたまま    

VIII 後片付け      

1 成形機  〇 成形機の後片付けを行う  5S  

  清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

  エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

  ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

   ･ 型閉じ位置 低圧で閉じた位置    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    

2 付帯機器  〇 機器の後片付けを行う    

   ･ 清掃    

 （使用機器） 清掃具 ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責任

者に報告 
 

3 研修室  〇 研修室の後片付けを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IX 記録、終了報告      

   〇 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 作業結果を記録し提出    

  作業指示書 作業結果を記録し提出  報告する習慣  
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実習指導手順書 

モジュール ： M5 射出成形プロセス 日付 2014.2.25 
サブモジュール ： M5-11 再生材料使用上の留意点（粉砕機の取り扱い方） 
実習内容 ：  

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1 作業指示書内容の確認 粉砕機機種DAS-20 ○ 作業内容を把握しておく。  服装、安全防具等 
     ･ 被粉砕材料名称、成形履歴を確認する ･ 被粉砕材情報を記

録する。 
①樹脂名称、 
③グレード番号、 
④成形履歴 

*1 作業服、安全靴
を着用。 

*2 保護メガネ 
*3 耳栓を着用する。 

     ･ 被粉砕材形状及び、性状を調べ、必要
な前処理を行う 

･ 被粉砕材の融点、軟
化点、ガラス転移温
度などを調べておく

 

II  粉砕機と被粉砕材料の
準備 

      

    ○ 粉砕機の準備を行なう  ･ 静電気防止対策を検
討しておく 

 

    1 粉砕機の電源コンセントを外していあ
ることを確認する 

 ･ 異物、異種材料の混
入防止 

M5-11-II 粉砕機
の扱い方 

    2 粉砕機の点検と分解した状態で徹底したク
リーニングを行う。添付した写真は 2013
年 11 月に撮影した。PP 樹脂融着ポリマー
が除去されず、コンタミを生む状態である 

電源コンセントは必
ず外した状態にする

･ 点検・動作を確実に
するために指さし呼
称を教える 

M3-9 粉砕作業と
安全管理 

     ･ 前回使用後の清掃状態を点検確認する。 ･ 冷却孔の使用による
発熱対策 

 

     ･ 残存している、剥離粉末、は掃除機で
除去する 

  

     ･ 粉砕機室内壁及び回転刃に融着した
ポリマーはブラシかメラミンフォー
ムクリーナで除去する 

  

     ･ 削り落としたポリマー砕片は圧縮空
気で飛ばさないこと。掃除器で吸い取
る。（飛散防止） 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

     ･ 欄外に融着ポリマーを除去するため
の道具として①ワイヤブラシ類、②メ
ラミンフォーム、③掃除器を示す 

 回転刃と固定刃間 
の隙間 

 

    3 清掃が完了すると粉砕機を分解した状
態から元の状態に復元する。 

 

     ･ 各組み立て用クリップ、クランプ
Swich の作動を確認する 

    ○ ①粉砕材受け容器と②粉砕材包装袋の
準備③計量器機の準備を行う 

     ･ コンタミ防止が必要な資材などを他
に移動する。 

粉砕機内部 排出粒度（ 大値）を
決めるスクリーン 

粉砕室の冷却孔 
（圧縮空気） 

III  被粉砕材の準備と粉砕
処理 

      

 1 粉砕材の準備  ○ 被粉砕成形品のクリーン度を点検する  ･ ボルト、ナツトなど
の混入による、刃部
損傷の対策 

 

     ･ 異種材の成型品が混入していないか
点検する 

 ･ 材料の先入れ先出し  

     ･ 成形品に油、ごみ付着の有無を点検する    
     ･ ボルト、ナツトなど金属の有無を目視

確認する 
  M7-6 5S と改善 

     ･ 成形品の大きさ、厚さが粉砕機投入口
面積、原動機能力を超えていないか点
検する 

   

 2 粉砕処理  ○ 粉砕機を起動する。    
     ･ 成形品の投入速度を破砕音の高低で

見極めて行う 
   

     ･ 次の被粉砕成形品を粉砕機に掛ける。破
砕品粒度を測る。粉砕機の清掃を行う 

   

     ① PET ボトル    
     ② PP の箱成形品    
     ③ PET ボトルのキャツプ。低温粉砕例と

して冷蔵庫で冷却しておく。これを使
用する 

   

 3 結果のまとめ  ○ 各粉砕サンプルについての大きさと破
砕音の高低を比較する 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

IV  後始末  ○ 次回の使用に備えてコンタミ防止、と粉砕
機使用記録を残す、①使用日、②使用者、
③使用前の清掃点検結果、④粉砕した樹
脂、成形品名、回転刃の欠損有無確認 

   

     ･ 残り粉砕品を回収する。    
     ･ 粉砕機の電源コンセントを抜き、機械

を分解して、清掃する。清掃後復元し
ておく 

   

     ･ 周辺の清掃を行う    

 

 
 

ワイヤブラシ 仲屋ブラシ工業㈱ 
バリ取り／研磨・剥離・錆落とし

http://www.nakaya-brush.co.jp/product/1201.html
メラミンフォームクリーナ 

工業用電気掃除機 MC-G5000P 
紙パック・布パック兼用 2WAY 方式

http://panasonic.jp/appliance/biz/product/soji.html 
  



 

 

A
-712

実習指導手順書 

モジュール ： M6 射出成形における段取り替え 日付 2012.7.3 
サブモジュール ： M6-1 金型の取付け／取外し（NEX50 トグル機） 
実習内容 ： 金型の取付・冷却配管の接続・成形準備、金型内の冷却水排出・PL 面掃除・金型取外し・金型保管までの実習 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 「〇〇金型を成形機〇に取

り付ける」 
 ･ 作業指示書に書かれた指示内容（使用金

型、成形機、樹脂 etc.）を確認する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 金型準備・移動に使用する

機器、備品の準備・確認 
 ○ 金型保管場所から成形機金型交換位置まで

の作業スペースも含め確認 

 

日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

  門形クレーン ･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか 金型の取付手順の

理解 
 

  台車 ･ なにも載っていないか、固定ストッパが

機能するか 
  

  吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか   

  成形機 ･ 反操作側交換スペースが確保されているか   

   ･ 使用型厚＋200mm 開いた状態でモータ

OFF としておく 
  

2 使用樹脂の前処理 乾燥機 ○ 使用樹脂の前処理を行う。  乾燥炉の正常稼働

確認 
座学 No3-9 

 （指示がある場合）  ･ 在庫確認、材料出庫  先入れ・先出し、

ロット管理 
座学 No7-6 

  重量計 ･ 指示書内容の樹脂を使用分量取り出し、

予備乾燥処理を行う。 
 予備乾燥条件の適

切さ 
座学 No.3-1 

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  ○ 保管場所より指示通りの品名刻印金型を探

し出す 
 金型の判別  

   ･ 冷却口金が組付けてあるか    

   ･ 開き止めが組付けてあるか    

   ･ 吊り金具が組付けてあるか    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 金型寸法の確認  ○ 使用する成形機に取付可能か確認    

 * 成形機側も確認 金尺 ･ ロケートリング径  金型の取付手順の

理解 
 

  巻尺 ･ 金型厚と成形機仕様  金型の測定  

   ･ 型巾とタイバー間隔  成形機の測定  

   ･ 突出ロッド位置・径・使用数    

3 金型の移動  ○ 保管場所で門形クレーンを使用し金型を吊

り上げ、台車に載せ成形機反操作側所定位

置まで移動させる 

 門形クレーンの使用

方法 
 

  門形クレーン ･ 門形クレーンを金型保管台まで移動さ

せ、フック位置を金型中心に合わせる 
 台車使用の注意点  

  吊り具 ･ クレーンに吊り具を組付け、クレーンを

下げ、金型吊り金具にフックを掛け、バ

ランスに注意しながら 20cm 吊り上げる 

 吊り上げ時のバラ

ンス 
 

  台車 ･ 金型を吊り上げたまま、固定された台車上

まで門形クレーンを 2 人で移動させる。 
   

   ･ 金型を台車上の中央部分に吊り下げ、フ

ックを外し、クレーンを所定位置に戻

す。吊り具は金型に組付けたまま。 

   

   ･ 固定ストッパを解除し金型を載せた台

車を成形機金型交換スペースに移動さ

せ固定ストッパをロックする 

   

   ･ 台車移動時には金型がずり落ちない様

に注意する 
   

IV 成形機への取付・調整      

1 金型の吊り上げ・吊り下げ

作業・仮締め 
 ○ 台車上から成形機ロケ-トリング中心まで金

型を移動させる。複数者での作業となるので

指差・掛け声で確認しながら作業すること 

 複数者作業時の注

意点 
 

  チェーン 
ブロック 

･ 成形機に組込まれたチェーンブロック

を下げ、金型に組込まれた吊り具にフッ

クを掛けて金型を吊り上げる。 

 安全作業  
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  台車 ･ 金型吊り上げ時にはチェーンが成形機

安全ドアにあたるのでチェーンを逃が

しながら作業する、作業補助者は金型を

保持する 

   

  成形機 ･ 台車より 20cm 吊り上がったら吊り上げを

停止、固定ストッパを解除し作業スペース

確保・作業性向上のため台車を所定位置ま

で戻す 

   

   ･ 吊り上げスタートし金型下面が安全ド

ア上面より 10cm 上がった位置で吊り上

げを停止し、金型を押さえながら成形機

に当らない事確認しながらゆっくりと

成形機中心方向に回転させる。 

   

   ･ 中心位置まで回転できたらゆっくり金

型を吊り下げロケートリング位置を合

せる様に高さ位置を調整する 

   

   ･ 金型を射出装置側に移動させロケート

リング穴にロケートリングを挿入。固定

側ボルト2本で水平を確認しながら仮締

めする 

 金型挿入の仕方  

2 金型の取付・調整  ○ 成形機を動作させ金型取付作業及び型開

閉・突出しの調整を行う 
   

  チェーン 
ブロック 

･ 安全ドアを閉じモータ電源 ON  成形機操作手順の

理解 
 

   ･ 安全ドア開いた状態で型締しない事確認  安全装置の確認  

  成形機 ･ 段取り画面を選択    

   ･ 自動型厚調整 SW を ON    

   ･ 「自動型厚調整実行しますか」表示⇒実行    

   ･ 開始されると「調整実行中」表示あり    

   ･ 終了すると「高圧型締実行しますか」表

示⇒実行 
   

3 固定ボルトの締付  ○ 所定トルクでボルトを締付け金型を成形機

に固定する 
   

  工具 ･ モータ電源を OFF とし安全ドアを開く    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  成形機 ･ 固定・可動のボルト締付穴（計 8 か所）

にボルトを入れ、手で軽く閉まる事確認 
 ボルトの締め方  

   ･ L レンチを使用し手で締めつける    

   ･ 30cm のパイプを使用し対角（操作側上

⇒反操作側下⇒反操作側上⇒操作側下

の順に所定トルク（190N）で締つける 

 適正トルク  

   ･ チェーンブロック下げフックを取外し

チェーンブロックを所定位置に戻す 
   

   ･ 吊り金具・開き止めを金型より取り外す    

4 成形機型開閉・突出調整 成形機 ○ 型開閉速度、停止位置・突出量等適切値に

設定・調整する。成形開始後、再調整する。 
   

   ･ モータ ON、型を開き型開限でモータ

OFF。PL 面異常の有無確認。問題なけれ

ばモータ ON 

 金型メンテナンス

の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ 型開停止位置・低圧切換位置・型締速度・

型開速度の設定。低圧型締力・型締力・突

出量・速度・圧力の設定。仮条件の決定 

 成形機設定方法の

理解 
 

   ･ 型を開き型開限でモータ OFF。金型温調

機ホース接続 
 金型冷却回路の理解

金型温調機の理解 
座学 No.10-11 
座学 No.3-9 

   ･ ホース締付確認後、モータ作動させ型締を

行う。型締完了状態で金型温調機ポンプ作

動させ金型に通水、水漏れ確認を実施 

 水漏れの場合何が

問題か 
 

   ･ 指示書の金型温度の合せ金型温調機温

度設定を実施 
 温度設定方法の理

解 
 

V 成形準備      

 （今回は予定なし）      

VI 成形作業      

 （今回は予定なし）      

VII 成形終了      

 （今回は予定なし）      
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

VIII 金型取外し      

1   ○ 使用した金型の水抜き作業を行う    

 冷却水の排出 エアーガン ･ 金型温調機ポンプを停止。温調機側でホ

ース取り外す 
 水抜きの仕方  

  排水受 ･ 固定・可動回路それぞれエアーパージで

回路内の水を抜く 
 水抜き手順  

  工具 ･ 型開限まで型開き。モータ OFF  錆止め使用  

  錆止め ･ 固定・可動金型のホース取り外す    

   ･ 金型 PL 面の清掃（エアーブロ、錆止め

吹き付け） 
   

   ･ モータON、型閉じ完了まで型締。モータOFF    

2 金型取外し  ○ 金型の取外しを行う    

  チェーン 
ブロック 

･ 金型に吊り金具・開き止め組付け    

  吊り具 ･ チェーンブロックを金型中心に移動。吊

り具を使用しチェーンが張るまで金型

を吊り上げる 

 チェーンの張り具

合 
 

  工具 ･ 金型取付ボルト取り外す。固定側 2 本は

手で回る程度の緩みで残しておく 
 固定側ボルト 2 本

残す 
 

  台車 ･ モータ ON、段取りモードで金型吊り状

態確認しながら型開き 
 ゆっくり型開きす

る 
 

  成形機 ･ 200mm 開いたらモータ OFF、    

   ･ 補助者に確認しながらも残り2本のボル

ト取り外す 
   

   ･ 金型をロケートリング穴から移動させ

所定位置まで吊り上げる 
   

   ･ 台車を所定交換位置に移動し固定スト

ッパをロックする 
   

   ･ 金型を台車中心位置まで回転・移動させ

チェーンブロックを吊り下げる 
   

   ･ 金型が台車上に吊り下げられたら吊り

具・チェーンブロックを外しチェーンブ

ロックは所定位置に固定する 

 チェーンブロック

の固定 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

3 金型移動・保管  ○ 金型を保管場所に移動する    

  台車 ･ 台車の固定ストッパを解除し金型保管

場所に移動する 
   

  吊り具 ･ 金型を門形クレーン・吊り具を使用し吊

り上げ、保管場所に移動する 
   

  門形クレーン ･ 金型保管は他の金型の取出し作業に問題ない

かを確認しながら場所を決めて吊り下げる 
 保管場所の整理  

   ･ 吊り具・門形クレーンを取外し所定位置

に戻す 
 所定位置の徹底  

   ･ 台車を所定位置に戻す    

IX 後かたづけ      

1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  

 （成形を行った場合の内容

も含む） 
清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

 エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

  ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

   ･ 型開位置 大開いた位置    

   ･ 突出量 少なめに（10mm 程度）  安全対策上  

   ･ 固定・可動取付面 清掃    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    

2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    

  清掃具 ･ 清掃    

 （使用機器） エアーガン ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責

任者に報告 
 

  ウエス ･ 工具箱の整理    

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告      

   ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 ･ 機器によって所定の記録用紙に使用履

歴を記入 
 報告する習慣 座学 No.10-11 
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実習指導手順書 

モジュール ： M6 射出成形における段取り替え 日付 2013.2.18 
サブモジュール ： M6-3 射出シリンダー内材料交換（パージ処理） 
実習内容 ： GPPS にてパージ作業を行い適切なパージ作業が行われたか成形確認する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ･ A グループ成形機 FNX80BOX 型  作業指示書の読み方  

   ･ B グループ成形機NEX50 コースタ型 
初期設定 型温 40℃、シリンダー200℃とし

調整は任意 
シリンダー内には PP 流してあり 

 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

2 使用樹脂の前処理  乾燥処理済み 

APP25/C 

  

 GPPS 重量計 ･ A グループ成形機 FNX80BOX 型 3kg 先入れ・先出し、ロ

ット管理 
座学 No7-6 

   ･ B グループ成形機 NEX50 コースタ型 3kg 出庫重量の記録  

III 金型の準備  〇 成形機に取付ずみ    

IV 成形機への取付・調整  〇 成形機に取付ずみ    

V 成形作業      

1 パージ作業  ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開きパージ

材料（GPPS）投入 
3kg を一度に投入せず、3 回に分けて投入のこと 

   

2 パージ作業開始      

   SM 値計量を 5 回繰り返す   

 A,B 共通 初期温度  手動背圧をONとしノズルより樹脂が少し垂れる

状態とする 
  

 シリンダー温度 200℃  50mm ストロークほどのパージを繰り返す   

 金型温度 40℃  パージ材料終了（1kg、2kg、3kg）したら成形し確認する   

   ショートショットで OK   

   スプール部分で PP 残りないか確認（中心が白

色・・・） 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   所定材料が終わったら PP を流し A,B ｸﾞﾙｰﾌﾟ交代   

   パージ状態及び確認サンプルを記録に残しておく   

   パージ作業についてレポート作成のこと   

VI 成形終了      

VII 金型取外し  〇 成形機に取り付けたまま    

VIII 後片付け      

1 成形機  〇 成形機の後片付けを行う  5S  

  清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

  エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

  ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

   ･ 型閉じ位置 低圧で閉じた位置    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    

2 付帯機器  〇 機器の後片付けを行う    

   ･ 清掃    

 （使用機器） 清掃具 ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責任

者に報告 
 

3 研修室  〇 研修室の後片付けを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

IX 記録、終了報告      

   〇 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 作業結果を記録し提出    

  作業指示書 作業結果を記録し提出  報告する習慣  
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実習指導手順書 

モジュール ： M6 射出成形における段取り替え 日付 2013.2.28 
サブモジュール ： M6-4 初期成形条件設定と成形品サンプリング 
実習内容 ： 外観優先の成形条件を 2 水準設定し成形条件と製品品質の関係を整理確認する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ･ A グループ成形機 FNX80BOX 型  作業指示書の読み方  

   ･ B グループ成形機 NEX50 コースタ型 
初期設定 型温 40℃、シリンダー230℃とし

調整は任意 

 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥処理済み 

APP25/C 

  

 ABS 重量計 ･ A グループ成形機 FNX80BOX 型 4kg 先入れ・先出し、ロ

ット管理 
座学 No7-6 

   ･ B グループ成形機 NEX50 コースタ型 3kg 出庫重量の記録  

III 金型の準備  ○ 成形機に取付ずみ    

IV 成形機への取付・調整  ○ 成形機に取付ずみ    

V 成形作業      

1 パージ作業  ･ 昇温確認後ホッパーシャッターを開きパージ

開始 
計量値パージを 4 回程度行い焼け等ないか確認 

   

2 成形開始      

   初期設定値はグループ内で討議し決定   

 A,B 共通 初期温度  ショートショットから開始し SM 値を決定   

 シリンダー温度 230℃  ショートサンプルは確認用に並べておく   

 金型温度 40℃  初期成形条件は外観改善を優先しと成形品質確認

（重量、寸法）のため成形条件は 2 条件設定する 
  

   寸法測定箇所を決定したら成形しながら寸法測

定を実施 
  



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   それぞれ 15 ショット連続成形する   

   成形条件、波形等は USB に取り込む   

   2 条件終了したら A,B グループ交代し作業を実施   

   初期成形条件と製品品質と題しレポート作成の

こと 
  

   レポート整理内容は M6-4 PPT 参照   

VI 成形終了      

VII 金型取外し  〇 成形機に取り付けたまま    

VIII 後片付け      

1 成形機  〇 成形機の後片付けを行う  5S  

  清掃具 ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  

  エアーガン ･ 射出装置 後退位置    

  ウエス ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  

   ･ 型閉じ位置 低圧で閉じた位置    

   ･ 成形機上 まわり 清掃    

   ･ 電源 OFF    

2 付帯機器  〇 機器の後片付けを行う    

   ･ 清掃    

 （使用機器） 清掃具 ･ 点検、異常時には対策実施 、電源 OFF  異常ある場合、責任

者に報告 
 

3 研修室  〇 研修室の後片付けを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

IX 記録、終了報告      

   〇 使用履歴を残す  記録する習慣  

  使用履歴表 作業結果を記録し提出    

  作業指示書 作業結果を記録し提出  報告する習慣  

  



 

 

A
-722

実習指導手順書 

モジュール ： M6 射出成形における段取り替え 日付 2013.6.25 
サブモジュール ： M6-5 成形サイクルの短縮 
実習内容 ： 成形サイクルを変更し製品品質との関係を確認 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1 作業指示書内容の確認  ○ A グループ成形機 FNX80 マウス型  作業指示書の読み方  
     B グループ成形機 NEX50 コースタ型  安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 
         
     初期設定 型温 40℃、シリンダー180℃  シリンダー内、PE 樹脂  

II  備品類の準備    

 
APP25/C 

  

 2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥処理済み（80℃ 4H）   
  ABS   ･ A グループ成形機 FNX80 マウス型 4kg 先入れ･先出し、ロット

管理 
座学 No7-6 

   重量計  ･ Bグループ成形機NEX50コースタ型3kg 出庫重量の記録  

III  金型の準備  ○ 成形機に取付ずみ    

IV  成形機への取付･調整  ○ 成形機に取付ずみ    

V  成形作業       

 1 パージ作業       
  GPPS 80 トン 2kg   ･ 昇温確認後材料供給、シャッターを開

きパージ開始 
   

   50 トン 1.6kg   ･ 実習済みのパージ手法の内容によるに

よる 
   

     ･ パージが良好と判断されたら GPPS の

成形温度に昇温する（180℃→230℃） 
   

 2 成形開始  ○ A/B グループ共通  成形品の評価方法  
     ･ 成形品評価方法をｸﾞﾙｰﾌﾟ内で討議･決

定 
   

     ･パージ状況の確認成形（ショートショッ

トで OK） 
 パージ作業  

  A,B 共通初期温度   ･ ABS 成形条件温度に設定    
  シリンダー温度

230~240℃ 
  ･ 昇温確認後成形開始、ABS パージ    

  金型温度 40℃   ･ ショートサンプルは確認用に並べておく    



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

     ･ 初期成形条件は成形サイクル短縮を優

先しと成形品質（反り･変形･離型不良

他）確認のため成形条件は 3 条件設定

する→1 条件データ保管 

 データ保管  

     ･ それぞれ 10 ショット連続成形する    
     ･ 成形品の取出し時の表面温度を計測し

記録する 
 温度測定方法  

     ･ 設定値と成形品質の関係を整理（表や

グラフを活用） 
 成形品の評価方法  

     ･まとめ    
     * M6-6 ゲートシール時間の推定実習が予

定されているため成形終了のまま停止

しておく。 

   

VI  成形終了       

VII  金型取外し       

VIII  後かたづけ       

 1 成形機       

 2 付帯機器       

 3 研修室       

IX  記録、終了報告       

    ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  
   使用履歴表  作業結果を記録し提出    

   作業指示書  作業結果を記録し提出  報告する習慣  

 

  



 

 

A
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実習指導手順書 

モジュール ： M6 射出成形における段取り替え 日付 2013.6.25 
サブモジュール ： M6-6 ゲートシール時間の推定 
実習内容 ： 成形条件を 8 水準設定し製品評価によりゲートシール時間を推定する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1 作業指示書内容の確認  ○ A グループ成形機 FNX80 マウス型  作業指示書の読み方  
     B グループ成形機 NEX50 コースタ型  安全防具、安全作業 ･座学 No.9-1,2,3 
         
     M6-5 実習終了後に引き続き M6-6 を実習

する 
   

II  備品類の準備    

 
APP25/C 

  

 2 使用樹脂の前処理  ○ 乾燥処理済み（80℃ 4H）   
  ABS   ･ Aグループ成形機FNX80マウス型 3kg 先入れ･先出し、ロット

管理 
･座学 No7-6 

   重量計  ･ Bグループ成形機NEX50コースタ型 2.5kg 出庫重量の記録  

III  金型の準備  ○ 成形機に取付ずみ    

IV  成形機への取付･調整  ○ 成形機に取付ずみ    

V  成形作業       

 1 パージ作業       
         
         
         

 2 成形開始   A/B グループ共通    
     ･ ゲートソール時間と確認方法をグルー

プ内で討議･決定 
   

     ･ 初期設定値は M6-5 で保管分使用 

 

データ呼び出し  
  A,B 共通 初期温度      
  シリンダー温度

230~240℃ 
  ･ 各条件は 3 ショット成形   

  金型温度 40℃   ･ 成形条件は 8 水準設定   
     ･ 波形画面は 8 水準分重ね書 

→データ保管 
  

     ･ 製品評価は全数   



 

 

A
-725

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

     ･ 設定値と成形品質の関係を整理（表や

グラフを活用） 
   

     ･ まとめ    
     ･ ABS をパージ後、PE1.5kg パージして

終了 
   

     （シリンダー温度 ABS 設定のままパー

ジ、終了後 180℃設定） 
   

VI  成形終了       

VII  金型取外し  ○ 成形機に取り付けたまま    

VIII  後かたづけ       

 1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  
   清掃具  ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  
   エアーガン  ･射出装置 後退位置    
   ウエス  ･スクリュ 後退位置  停止させる位置  
     ･型閉じ位置 低圧で閉じた位置    
     ･成形機上 まわり 清掃    
     ･電源 OFF    

 2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    
     ･ 清掃    
  （使用機器） 清掃具  ･ 点検、異常時には対策実施、電源 OFF  異常ある場合、責任者

に報告 
 

 3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    
     ･ 使用場所重点的に整理整頓    
     ･ 全体の整理整頓    

IX  記録、終了報告       

    ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  
   使用履歴表  作業結果を記録し提出    

   作業指示書  作業結果を記録し提出  報告する習慣  

 

  



 

 

A
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実習指導手順書 

モジュール ： M8 射出成形不良と成形条件調整 日付 2013.5.30 
サブモジュール ： M8-6 成形不良改善に関する応用演習①（異材混入－パージ作業） 
実習内容 ： GPPS にてパージ作業を行い適切なパージ作業が行われたか成形確認する。GPPS の基本成形条件の確認 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1 作業指示書内容の確

認 
 ○ A グループ成形機 FNX80 BOX 型  作業指示書の読み方  

    ○ B グループ成形機 NEX50 コースタ型  安全防具、安全作業 ･座学 No.9-1,2,3 
     ･ 初期設定 型温 40℃,シリンダー180℃    
     ･ シリンダー内にはＰE 流してあり  シリンダー内、PE 樹脂  

II  備品類の準備    

APP25/C 

  

 2 使用樹脂の前処理   乾燥せずに使用   
  GPPS（パージ用）   ･ Aグループ成形機FNX80 BOX型 2kg 先入れ･先出し、ロット

管理 
･座学 No7-6 

   重量計  ･ Bグループ成形機NEX50コースタ型 1.6kg 出庫重量の記録  
        

III  金型の準備  ○ 成形機に取付ずみ    

IV  成形機への取付･調整  ○ 成形機に取付ずみ    

V  成形作業       

 1 パージ作業   ･昇温確認後ホッパーシャッターを開き

パージ材料（GPPS）投入 
   

 2 パージ作業開始   ･ 手動背圧を ON としノズルより樹脂が少し

垂れる状態とする 
 シリンダー温度は変更

しない 
 

     ･SM値50%ストロークのパージを3～4回繰り

返す 
  

  A,B 共通 初期温度   ･ 20mm 程度の短いストロークパージを繰り

返す 
 材料置換  

  シリンダー温度 180℃   ･射出後退操作も取り入れパージを繰り返す  先端部分の置換  
  金型温度 40℃   ･パージされた樹脂を順番に並べ観察する    
     ･ パージ良好と判断されたら中断し、シ

リンダー温度を成形可能な温度に調整

する（180℃→230℃） 

 並べて観察  



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

 3 成形作業  ○ A/B グループ共通    
     ･ パージ状況の確認成形（ショトショットでOK）    

     ･ GPPSの成形条件を設定  比較サンプルとの対比  
      外観不良（ウェルド･フルーマーク･ヒケ･ボ

イド）の改善を主に、基本条件を決定→成

形条件の保存 

 データの保存  

     ･ まとめ    
     ･ GPPSをパージ後、PE1.5kgパージして終了  シリンダー内、PE 樹脂  
     （シリンダー温度GPPS設定のままパージ、終

了後180℃設定） 
   

VI  成形終了       

VII  金型取外し  ○ 成形機に取り付けたまま    

VIII  後かたづけ       

 1 成形機  ○ 成形機の後かたづけを行う  5S  
   清掃具  ･ ホッパー内の材料を戻す、清掃  清掃ポイント  
   エアーガン  ･ 射出装置 後退位置    
   ウエス  ･ スクリュ 後退位置  停止させる位置  
     ･ 型閉じ位置 低圧で閉じた位置    
     ･ 成形機上 まわり 清掃    
     ･ 電源OFF    

 2 付帯機器  ○ 機器の後かたづけを行う    
     ･ 清掃    
  （使用機器） 清掃具  ･ 点検、異常時には対策実施、電源OFF  異常ある場合、責任者

に報告 
 

 3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    
     ･ 使用場所重点的に整理整頓    
     ･ 全体の整理整頓    

IX  記録、終了報告       

    ○ 使用履歴を残す  記録する習慣  
   使用履歴表  作業結果を記録し提出    

   作業指示書  作業結果を記録し提出  報告する習慣  

 



 

 

A
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実習指導手順書 

モジュール ： M8 射出成形不良と成形条件調整 日付 2013.11.26, 28 
サブモジュール ： M8-6 成形不良改善に関する応用演習②（カメラ型温度計を使用し金型温度と成形品質の関係を理解する実習を行う） 
実習内容 ： カメラ型温度計 操作方法の習得（カメラ型温度計を使用し金型温度と成形品質の関係を理解する実習を行う） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1  作業指示書内容の確認  ○ A グループ 5 名 成形機 FNX80 
 コースタ型 
組込センサーに注意 

 作業指示書の読み方  

    ○ Ｂグループ 4 名 成形機 NEX50 
 ペーパナイフ型 
組込センサーに注意 

 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

    ○ 26 日 Ａグループ（カメラ型温度計実習） 
 B グループ NEX50 

   

    ○ 28 日 Ａグループ FNX80 
 Bグループ（カメラ型温度計実習） 

   

  大 30 分間  ○ カメラ型温度計の使用方法やデータ処理

方法を予行練習する 
金型温度の計測方法、成形品の温度計測

方法、成形時の計測手順を検討し決定す

る 

   

II  備品類の準備       

         

 2  使用樹脂の前処理  ○ 乾燥（80℃ 4H）事前手配済み 

APP25/C 

  
  ABS 合計 5.5kg   コースタ型 3kg/1 回 先入れ・先出し、ロッ

ト管理 
座学 No7-6 

   重量計  ペーパナイフ型 2.5kg/1 回 出庫重量の記録  
        

III  金型の準備  ○ コースタ型 ペーパナイフ型 準備・移動    

IV  成形機への取付・調整  ○ 金型取付け、温調機の接続、昇温（シリン

ダー） 
   



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

V  成形作業       

 1  パージ作業       

 2  パージ作業開始       

 3  成形作業  ○ A/B グループ共通    
     ・昇温確認後パージ作業    
    ○ 条件 1 

金型温度は上げずに連続 30 ショット成

形し金型温度・取出し時の成形品温度・

成形品重量を計測する 

 連続成形時の金型温

度変化 
 

    〇 条件 2 
金型温度 40℃ 冷却時間 4水準設定し取

出し時の成形品温度を計測する 

 冷却時間と取出し時

の成形品温度 
 

    ○ 条件 3 
金型冷却回路地側をストップし天側キ

ャビのみ温調する。連続 20 ショット成

形し金型温度・取出し時の成形品温度・

成形品重量を計測する 

 金型温度のﾊﾞﾗﾂｷと成

形品品質 
 

VI  成形終了       

VII  金型取外し  ○ 金型取外し    

VIII  後かたづけ  〇 整理整頓 5S    

 1  成形機  ○ 所定の方法で停止・終了    

 2  付帯機器       

 3  研修室       

IX  記録、終了報告  〇 グループ内で結果を整理しまとめ 
発表を実施 
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実習指導手順書 

モジュール ： M8 射出成形不良と成形条件調整 日付 2013.11.25~26 
サブモジュール ： M8-6 成形不良改善に関する応用演習③（段取り・調整時間の短縮、SMED の実習） 
実習内容 ： 段取り・調整時間の短縮、（SMED の実習） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1  作業指示書内容の確認  ○ A グループ 5 名 成形機 FNX80 
 コースタ型 
組込センサーに注意 

 作業指示書の読み方  

    ○ B グループ 4 名 成形機 NEX50 
 ペーパナイフ型 
組込センサーに注意 

 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

    ○ 25 日 A グループ FNX80 
 B グループ NEX50 

   

    ○ 26 日 A グループ（カメラ型温度計実習） 
 B グループ NEX50 

   

    ○ 28 日 A グループ FNX80 
 B グループ（カメラ型温度計実習） 

   

  （ 大 30 分間）  ○ 作業内容を確認し作業分担（作業実施

者・観察者）し作業観察記録表を作成・

準備する 
作業実施者（2 名）と観察者（2 名）は

翌日の実習には交代する。まとめの発表

者を決めておく 

   
        

II  備品類の準備       

 2  使用樹脂の前処理  ○ 乾燥（80℃ 4H）事前手配済み 

 
APP25/C 

  
  ABS 合計 5.5kg   コースタ型 3kg/1 回 先入れ・先出し、ロッ

ト管理 
座学 No7-6 

   重量計  ペーパナイフ型 2.5kg/1 回 出庫重量の記録  
        

III  金型の準備（作業観察開始）  ○ コースタ型 ペーパナイフ型 準備・移

動 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

IV  成形機への取付・調整  ○ 金型取付け、温調機の接続、昇温（シリ

ンダ・金型） 
   

V  成形作業       

 1  パージ作業  ・     

 2  パージ作業開始       

 3  成形作業  ○ A/B グループ共通    
     ･ 昇温確認後パージ作業    

    ○ 基本条件設定 良品と判断したら 30 シ

ョット連続成形 
   

    〇 サンプルは品質安定評価のため重量測

定する 
   

VI  成形終了       

VII  金型取外し  ○ 金型取外し、移動、保管    

VIII  後かたづけ  ○ 整理整頓 5S    

 1  成形機（作業観察終了）  ○ 所定の方法で停止・終了    

 2  付帯機器       

 3  研修室       

IX  記録、終了報告  〇 グループ内で結果を整理し目標・改善策

検討しまとめ 
発表を実施 
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実習指導手順書 

モジュール ： M8 射出成形不良と成形条件調整 日付 2014.3.3 
サブモジュール ： M8-6 成形不良改善に関する応用演習④（PC・POM の成形） 
実習内容 ： 成形材料（POM/PC）の特性を理解し条件設定を行い成形する 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       
 1 作業指示書内容の確認  ○ A グループ 成形機 FNX80 BOX 型  作業指示書の読み方  
    ○ Bグループ 成形機NEX50 コースタ型  安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 
II  備品類の準備       
 2 使用樹脂の前処理 重量計 ○ PC（120℃4H）8kg（2 パレット）乾燥済み 

 

 座学 No7-6 
     材料特性を確認し成形手順を協議・決定

すること 
出庫重量の記録  

  PC, POM   シリンダー温度POM⇒（ ）℃熱安定性悪い   
     シリンダー温度 PC⇒（ ）℃高粘度樹脂   
     *材料理論研修の復習 APP25/C   
III  金型の準備  ○ BOX 型、コースタ型    
IV  成形機への取付・調整  ○     
 1    80 トン BOX 型取付ずみ    
     50 トン コースタ型取付作業より開始    
V  成形作業       
 1 パージ作業       
  GPPS 80 トン 2kg   ･ 昇温確認後材料供給、シャッターを開

きパージ開始 
   

   50 トン 1.6kg   ･ 実習済みのパージ手法の内容による
による 

 パージ方法  

 2 成形開始  ○ POM⇒PC or PC⇒POM    
     良品と思われる成形品を 10 ショット成形    
    ○ 成形終了後のパージについてｸﾞﾙｰﾌﾟ内で検

討し実施する。使用する材料・温度・手順他 
   

VI  成形終了       
VII  金型取外し  ○ 成形機に取り付けたまま    
VIII  後かたづけ  ○ 整理整頓 5S    
 1 成形機       
 2 付帯機器       
 3 研修室       
IX  記録、終了報告  〇 グループ内で結果を整理・総括する    



 

 

A
-733

実習指導手順書 

モジュール ： M8 射出成形不良と成形条件調整 日付 2014/5/30・6/2 
サブモジュール ： M8-6 成形不良改善に関する応用演習⑤ 
実習内容 ： ASTM 試験片の引張試験 なぜ中央部分で伸びないのか 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       
 1 作業指示書内容の確認  ○ 成形機 FNX80 ASTM 型    
    5 月 5 日 A グループ    
    5 月 6 日 B グループ    
     1. 金型デザイン・成形条件等・試験片

サンプル等を考慮し要因推測する 
   

     2. グループ内で推測内容を検証するた
め、検証成形の試験手順・内容を検討 

   

II  備品類の準備       
 2 使用樹脂の前処理 重量計 ○ 乾燥処理済み（80⁰C 4H）    
  ABS  4kg x 2x2=16kg    
III  金型の準備  ○ ASTM 型    
IV  成形機への取付・調整  ○ 3. 金型取付け    
V  成形作業     
 1 パージ作業     
 2 成形開始  ○ 4. 検証成形試験の実施    
    引張試験用サンプルの作成    
    成形条件の記録    
    サンプリング    
VI  成形終了  ○ 通常の停止方法で終了させる    
VII  金型取外し  ○ 成形機に取り付けたまま（錆止め塗布）    
VIII  後かたづけ  ○ 整理整頓 5S    
 1 成形機     
 2 付帯機器     
 3 研修室     
IX  記録、終了報告  ○ グループ内で成形結果を整理    
X  引張試験  5. 成形試験片引張試験の実施    

XI  結果のまとめ   6. 結果のまとめ（推測・検証試験内
容・検証試験・引張試験） 
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実習指導手順書 

モジュール ： M8 射出成形不良と成形条件調整 日付 2014/5/5・6/2 
サブモジュール ： M8-6 成形不良改善に関する応用演習⑥ 
実習内容 ： 射出成形 なぜ型締力が必要か 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備   
 1 作業指示書内容の確認 ○ 成形機 NEX50 コースタ型 作業指示書の読み方
   5月5日 Bグループ  
   5月6日 Aグループ  
   1. 必要な理由を回答しゲート・成形条

件等を推測し必要型締力を計算する 
 

   2. 推測内容を検証するため、検証成
形試験内容を検討 

 

II  備品類の準備   
 2 使用樹脂の前処理 ○ 乾燥処理済み（80℃ 4H）  
  ABS 重量計 4kg x 2x2=16kg  
III  金型の準備 ○ コースタ型（センサー組込み）  
IV  成形機への取付・調整 ○ 3. 型取付け（圧力センサー・樹脂温

度センサー組付け） 
 

V  成形作業   
 1 パージ作業   
 2 成形開始 ○ 4. 検証成形試験の実施  
VI  成形終了 ○ 通常の停止方法で終了させる  
VII  金型取外し ○ 成形機に取り付けたまま（錆止め塗布）  
VIII  後かたづけ ○ 整理整頓 5S  
 1 成形機   
 2 付帯機器   
 3 研修室   
IX  記録、終了報告 ○ グループ内で成形結果を整理  
X  結果のまとめ 5. 結果のまとめ（推測・検証試験・

結果） 
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実習指導手順書 

モジュール ： M10 プラスチック射出成形の金型 日付 2012.11. 05, 06, 07, 12 
サブモジュール ： M10-10 金型のデザイン・メンテナンス 
実習内容 ： 金型の組立図を読み（理解し）、部品図の設計・製図を行う 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ･ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の理解  

   ･ 作業指示書に書かれた指示内容（課題金型、

課題金型部品 etc.）を確認する。 
  M10-10：金型のデザ

イン・メンテナンス 

II 設計・製図用具、用紙類の

準備 
     

1 課題金型の組立図の確認・

準備 
製図器 
（ドラフター）

･ 課題金型（ペーパーナイフ／コースター）

の内、講師より指示された方の金型の組立

図を確認し、準備する 

 金型組立図面構成

の理解 
 

  テンプレート ･ 組立図面の金型名称と平面図、断面図を確

認する 
   

  コンパス ･ 随時、金型部品の形状、寸法を確認できる

よう製図板の近くに掲示する 
 製図機（ドラフタ

ー）の使い方 
 

2 製図用具、用紙類の確認・

準備 
字消し板 ･ A2サイズの製図用紙を製図板に貼りつける    

  ･ 講師側準備のテンプレート、コンパスおよ

び受講生側準備のシャープペンシル、消し

ゴムなどを確認する 

   

III 金型組立図の読取り 
（構造理解） 

     

1 金型組立図の平面図と断面

図の対照確認による構造理

解 

 ･ 金型組立図の平面図と断面図を対照しなが

ら確認し、金型の全体的な構造（プレート

構造／キャビティ・コア構造／突出し機構

／冷却回路など）を理解する 

 金型の組立図の製

図法や金型構造の

理解 

 

2 部品図設計・製図演習の対

象部品に対する詳細理解 
 ･ 部品図設計・製図演習の対象である“コアプ

レート”と“コア入れ子”の詳細形状、寸法、

精度、すり合わせ部などについて理解する 

 金型部品の機能

（役割）や寸法精

度の理解 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IV 金型部品図の設計・製図      

1 コアプレート部品図の設

計・製図 
 ･ 金型プレート部品図の製図法に従ってコア

プレート部品図の設計・製図を行う 
 金型部品図設計・

製図法の理解 
 

2 コア入れ子部品図の設計・

製図 
 ･ 金型入れ子部品図の製図法に従ってコア入

れ子部品図の設計・製図を行う 
   

V 後片付け      

1 製図器（ドラフター）、製

図用具の後片付け 
 ･ 使用した製図器（ドラフター）から製図用

紙を外し、簡単な掃除をしてカバーをする 
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実習指導手順書 

モジュール ： M10 プラスチック射出成形の金型 日付 2012.6.18 
サブモジュール ： M10-11 金型のメンテナンス①（金型の分解・組立）  
実習内容 ： 金型メンテナンスの基本習得（BOX 金型 製品形状の理解から金型構造の理解・メンテナンスまでの） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 「BOX 金型のメンテナンス」  ･ 作業指示書に書かれた指示内容を確認

する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

   ･ 累計成形ショット数は？  メンテナンス履歴  

II 備品類の準備      

1 金型メンテナンスに関する

備品の準備・確認 
 ○ 金型メンテナンス作業スペースの確認・確保  日常の整理整頓・

備品の整理が行わ

れているか 

 

  門形クレーン ･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか    

  吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか    

  工具     

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  ○ 保管場所より指示通りの品名刻印金型を探

し出す 
 金型の判別  

   ･ 開き止めが組付けてあるか    

   ･ 吊り金具が組付けてあるか    

2 金型の移動  ○ 保管場所から作業台上まで金型を移動  門形クレーンの使用

方法 
 

  門形クレーン ･ 門形クレーンを金型保管台まで移動さ

せ、フック位置を金型中心に合わせる 
 台車使用の注意点  

  吊り具 ･ クレーンに吊り具を組付け、クレーンを

下げ、金型吊り金具にフックを掛け、バ

ランスに注意しながら 20cm 吊り上げる 

 吊り上げ時のバラ

ンス 
 

  台車 ･ 金型を吊り上げたまま、作業台上まで門

形クレーンを 2 人で移動させる。 
 重さ 200kgf  

   ･ クレーンを下げフックを外し、門形クレ

ーンをもとの位置に戻す 
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IV メンテナンス作業の準備      

1 製品形状の理解 製品図 ○ 成形品形状を理解しておく  製品形状から金型

構造の推測 
 

   ･ ダイレクトゲート、EP（センサー仕様）    

2 金型構造の理解 金型組図 ○ 金型構造を理解しておく  組図により内部構

造の理解 
 

  成形品 ･ 2 プレート ストリッパープレート EP
突出し 

   

   ･ タンク冷却､パイプ使用    

3 金型分解手順の理解 金型組図 ○ 金型の分解手順を理解しておく  構造による分解手

順の違い 
 

  成形品 ･ 可動・固定に分解 ストリパープレート

連結ボルト 
   

   ･ 圧力・樹脂温度センサー仕様    

V 金型分解作業      

1 固定・可動に 2 分割  ○ 固定側・可動側に分割    

   ･ 合マークの確認  合わせマークの確認  

  工具 ･ 作業台上で引っ張って 2 分割（プラハン

で取付板たたき PL を開く） 
 分割方法  

  組図 ･ PL 部異常の有無確認  PL の傷、成形品と

対比 
 

  備品入箱 ･ ガス汚れ多い箇所確認  汚れ確認  

2 固定側バラシ  ○ 固定側のバラシ 

 

  

  工具 ･ 取付板組付けボルト取り外し 備品箱に入れる  

  組図 ･ キャビ取付ボルト取り外し   

  備品入箱 ･ スプール固定ボルト取り外し   

   ･ キャビ入子取り外し（合マークに確認） 傷等つけぬように  

3 可動側バラシ  ○ 可動側のバラシ 

 

  

  工具 ･ 取付板組付けボルト取り外し 備品箱に入れる  

  組図 ･ 突出板組付けボルト取り外し   

  備品入箱 ･ ストリパー板連結ボルト取り外し   

   ･ EP 取り外し 汚れ・傷・合マーク確認 汚れ確認  

   ･ EP 板組立ボルト取り外し   
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ ストリパー板取り外し   

   ･ コア・ストリパー入子 etc. 取り外し 傷等つけぬように  

   ･ 冷却入子取り外し オイルシール確認   

VI 部品の確認      

1 機構部品  ○ カジリ、曲がり等の確認 摺動部品  

   ･ GP・GB のカジリは？   

   ･ EP のカジリ・曲がりは？   

   ･ RP のカジリは？   

2 製品部品  ○ 製品形成部分の確認 成形品と対比し確認  

   ･ PL 面ダレは？   

   ･ キズ？錆？   

3 冷却部品  ○ 冷却回路部分の確認    

   ･ O-リングのつぶれは？切れていないか？  劣化  

   ･ 錆発生はないか？  水漏れ  

VII 不具合発見      

1 不具合発見時   

 
 

  

   ○ 不具合の概要確認 管理者に報告  

   写真 寸法測定 記録に残す  

   対応策として   

   1. そのまま生産   

   成形品の後加工必要・生産性が悪い 成形工程での仕上

げ・後加工等 
 

   2. 仮の修正   

   応急措置であり早めの部品交換が必要 日程調整等  

   3. 本格的修理   

   在庫確認・次工程との調整等が重要 次工程や納入先と

の連携 
 

2 修理手配  ○ 修理依頼書の発行  内容・日程  

VIII 金型組立      

1 特殊仕様  ○ EP 形式のセンサー    

 圧力センサー（φ3）  ･ 標準 EP 付属    

 樹脂温度センサー（φ4）  ･ 配線部分の取扱注意    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目）

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

2 組立  ○ バラシぼ逆手順で組立    

  工具 ･ 固定側・可動側の組立    

  布 ･ PL 部錆止め塗布し PL 面合せ  錆止め  

  錆止め ･ 開き止め取付    

3 金型移動・保管  ○ 金型を保管場所に移動する    

  吊り具 ･ 金型を門形クレーン・吊り具を使用し吊

り上げ、保管場所に移動する 
   

  門形クレーン ･ 金型保管は他の金型の取出し作業に問題

ないかを確認しながら場所を決めて吊り

下げる 

 保管場所の整理  

   ･ 吊り具・門形クレーンを取外し所定位置

に戻す 
 所定位置の徹底  

IX 後かたづけ      

1 付帯機器・備品  ○ 機器・備品の後かたづけを行う    

   ･ 清掃    

   ･ 工具箱の整理    

2 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告      

   ○ メンテナンス履歴を残す  記録する習慣  

  作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣 座学 No.10-11 

 

  



 

 

A
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実習指導手順書 

モジュール ： M10 プラスチック射出成形の金型 日付 2013.10.31 
サブモジュール ： M10-11 金型のメンテナンス②（超音波洗浄機・金型磨き） 
実習内容 ： 超音波洗浄機と金型磨きの実習 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

I  作業前準備       

 1  作業指示書内容の確認  ○ PPT にて概要説明後実習    
       安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II  備品類の準備       

 1   超音波洗浄機 ○ 洗浄部品、洗浄液準備    

 2   金型磨き備品 ○ 磨き用の鋼材    
    ○ ペーパ、磨き用竹ベら    

III  実習       

 1  超音波洗浄機の実習   装置概要の説明    
  洗浄液準備済み   操作手順の説明    
     洗浄液の説明    
  NAVA さん説明担当   洗浄部品セット    
     洗浄開始    
     洗浄終了    
     洗浄結果を確認    
     *各自実習    
     超音波洗浄機の実習終了    

 2  金型磨きの実習   磨き手順の説明  磨き方向は 70 度変更

していく 
 

     磨き時の注意点について   
     #200→#400→#600→#800→#1000 

（各 1 枚支給） 
   

     *各自実習（1 回目 20 分間）    
     *各自実習（2 回目 30 分間）    
     磨き結果の評価（他の磨き結果を確認）    
     磨き実習の終了    

IV  終了後のかたづけ       

 1   超音波洗浄機 〇 機器の後かたづけを行う    
     ･ 清掃    



 

 

A
-742

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･安全作業の原則 
･関連座学、その他 

 2   金型磨き備品  ･ 点検、電源 OFF  異常ある場合、責任者

に報告 
 

        

 3  研修室  〇 研修室の後かたづけを行う    
     ･ 使用場所重点的に整理整頓    
     ･ 全体の整理整頓    

V  記録、終了報告       

     ･ 各自結果等をレポートにまとめること    

 
  



 

 

A
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実習指導手順書 

モジュール ： M10 プラスチック射出成形の金型 日付 2012.10.10 
サブモジュール ： M10-11 金型のメンテナンス③（金型の分解・組立：2P）  
実習内容 ： 金型メンテナンスの基本習得（2P 型ペーパナイフ型 製品形状の理解から金型構造の理解・メンテナス作業・部品測定・作図まで） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 「ペーパナイフ金型のメン

テナンス」 
 ･ 作業指示書に書かれた指示内容を確認

する。 
 安全防具、安全作業 座学 No.9-1, 2, 3 

   ･ 累計成形ショット数は？  メンテナンス履歴  

II 備品類の準備      

1 金型メンテナンスに関する

備品の準備・確認 
 〇 金型メンテナンス作業スペースの確認・確保  日常の整理整頓・備

品の整理が行われて

いるか 

 

  門形クレーン ･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか    

  吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか    

  工具     

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  〇 保管場所より指示通りの品名刻印金型を探

し出す 
 金型の判別  

   ･ 開き止めが組付けてあるか    

   ･ 吊り金具が組付けてあるか    

2 金型の移動  〇 保管場所から作業台上まで金型を移動  門形クレーンの使用

方法 
 

  門形クレーン ･ 門形クレーンを金型保管場所まで移動

させ、フック位置を金型中心に合わせる 
 吊り上げ時のバラン

ス 
 

  吊り具 ･ クレーンを下げ、金型吊り金具にフック

を掛け、バランスに注意しながら吊り上

げ作業台上まで移動させる（2 人作業） 

 重さ 200kgf  

   ･ クレーンを下げフックを外し門形クレ

ーンをもとの位置に戻す 
   



 

 

A
-744

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IV メンテナンス作業の準備      

1 製品形状の理解 製品図 〇 成形品形状を理解しておく  製品形状から金型構

造の推測 
 

  成形品 ･ サイドゲート・EP 突出し    

2 金型構造の理解 金型組図 〇 金型構造を理解しておく  組図により内部構造

の理解 
 

  成形品 ･ 2 プレート・EP 突出し    

3 金型分解手順の理解 金型組図 〇 金型の分解手順を理解しておく  構造による分解手順

の違い 
 

  成形品 ･ 可動・固定に分解⇒固定側・可動側    

V 金型分解作業      

1 固定・可動に 2 分割  〇 固定側・可動側に分割    

   ･ 合マークの確認  合わせマークの確認  

   ･ 開き止め取り外す    

  工具 ･ 作業台上で引っ張って 2 分割（プラハン

で取付板たたき PL を開く） 
 分割方法  

  組図 ･ PL 部異常の有無確認・記録  PL の傷、成形品と対比  

  備品入箱 ･ ガス汚れ多い箇所確認・記録  汚れ確認  

2 固定側バラシ  〇 固定側のバラシ    

  工具 ･ 取付板締付ボルトを取り外す（取付板／型板）  備品箱に入れる  

  組図 ･ 取付板は横にして置くこと    

  備品入箱 ･ スプール固定ボルト取り外し（型板／ス

プールブッシュ） 
   

   ･ キャビ入子取付ボルトを取り外す（型板

／キャビ入子） 
 傷等つけぬように  

   ･ キャビ入子取り外し（取外し用ボルト使用）    

3 可動側バラシ  〇 可動側のバラシ    

  工具 ･ 取付板組付けボルト取り外す（取付板／型板）  備品箱に入れる  

  組図 ･ 取付板・スペーサブロック取り外す    

  備品入箱 ･ 取付板よりサポートピラ取り外す    

   ･ 突出板組付けボルト取り外し（突出板上／下）  汚れ確認  

   ･ EP 取り外す 汚れ・傷確認    

   ･ 突出板組付けボルト取り外し    



 

 

A
-745

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 突出板（下）取り外す    

   ･ 突出板（下）より RP・SP 取り外す    

VI 部品の確認      

1 機構部品  〇 カジリ、曲がり等の確認  摺動部品  

   ･ GP・GB のカジリは？    

   ･ EP のカジリ・曲がりは？    

2 製品部品  〇 製品形成部分の確認  成形品と対比し確認  

   ･ PL 面ダレは？    

   ･ キズ？錆？    

3 冷却部品  〇 冷却回路部分の確認    

   ･ 水漏れあと無いか？（錆等）    

VII 不具合発見      

1 不具合発見時  ○ 不具合の概要確認  管理者に報告  

   写真 寸法測定  記録に残す  

   ･ キャビ入子寸法測定・作図    

   ･ EP 寸法測定・作図（4 か所）    

   ･ サポートピラ寸法測定・作図    

2 修理手配  〇 修理依頼書の発行  内容・日程  

VIII 金型組立      

1 特殊仕様  〇 EP 形式のセンサー    

 圧力センサー（φ3）  ･ 標準 EP 付属    

 樹脂温度センサー（φ4）  ･ 配線部分の取り扱い注意    

2 組立  〇 バラシは逆手順で組立    

  工具 ･ 固定側・可動側の組立    

  布 ･ PL 部錆止め塗布し PL 面合せ  錆止め  

  錆止め ･ 開き止め取付    

3 金型移動・保管  〇 金型を保管場所に移動する    

  吊り具 ･ 金型を門形クレーン・吊り具を使用し吊

り上げ、保管場所に移動する 
   

  門形クレーン ･ 金型保管は他の金型の取出し作業に問

題ないかを確認しながら場所を決めて

吊り下げる 

 保管場所の整理  



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 吊り具・門形クレーンを取外し所定位置

に戻す 
 所定位置の徹底  

IX 後かたづけ      

2 付帯機器・備品  〇 機器・備品の後かたづけを行う    

   ･ 清掃    

   ･ 工具箱の整理    

3 研修室  〇 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告  〇 メンテナンス履歴を残す  記録する習慣  

  作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣 座学 No.10-11 
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実習指導手順書 

モジュール ： M10 プラスチック射出成形の金型 日付 2012.10.10 
サブモジュール ： M10-11 金型のメンテナンス④（金型の分解・組立：3P） 
実習内容 ： 金型メンテナンスの基本習得（3P 型コースタ型 製品形状の理解から金型構造の理解・メンテナス作業・部品測定・作図まで） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  ○ 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

 「コースタ金型のメンテナ

ンス」 
 ･ 作業指示書に書かれた指示内容を確認する。  安全防具、安全作業 座学 No.9-1, 2, 3 

  ･ 累計成形ショット数は？  メンテナンス履歴  

II 備品類の準備      

1 金型メンテナンスに関する

備品の準備・確認 
 ○ 金型メンテナンス作業スペースの確認・確保  日常の整理整頓・備

品の整理が行われて

いるか 

 

  門形クレーン ･ クレーンの動作確認 上下動作出来るか    

  吊り具 ･ 金型吊り金具にサイズが合っているか    

  工具     

III 金型の準備      

1 使用金型の準備  ○ 保管場所より指示通りの品名刻印金型を探

し出す 
 金型の判別  

   ･ 開き止めが組付けてあるか    

   ･ 吊り金具が組付けてあるか    

2 金型の移動  ○ 保管場所から作業台上まで金型を移動  門形クレーンの使用

方法 
 

  門形クレーン ･ 門形クレーンを金型保管場所まで移動

させ、フック位置を金型中心に合わせる 
 吊り上げ時のバラン

ス 
 

  吊り具 ･ クレーンを下げ、金型吊り金具にフック

を掛け、バランスに注意しながら吊り上

げ作業台上まで移動させる（2 人作業） 

 重さ 200kgf  

   ･ クレーンを下げフックを外し門形クレ

ーンをもとの位置に戻す 
   



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IV メンテナンス作業の準備      

1 製品形状の理解 製品図 ○ 成形品形状を理解しておく  製品形状から金型構

造の推測 
 

  成形品 ･ ピンポイントゲート・EP 突出し    

2 金型構造の理解 金型組図 ○ 金型構造を理解しておく  組図により内部構造

の理解 
 

  成形品 ･ 3 プレート EP 突出し    

3 金型分解手順の理解 金型組図 ○ 金型の分解手順を理解しておく  構造による分解手順

の違い 
 

  成形品 ･ 可動・固定に分解⇒固定側・可動側    

V 金型分解作業      

1 固定・可動に 2 分割  ○ 固定側・可動側に分割    

   ･ 合マークの確認  合わせマークの確認  

   ･ 開き止め取り外す    
   ･ リンク（4 本）取り外す    

  工具 ･ 作業台上で引っ張って 2 分割（プラハン

で取付板たたき PL を開く） 
 分割方法  

  組図 ･ PL 部異常の有無確認・記録  PL の傷、成形品と対比  

  備品入箱 ･ ガス汚れ多い箇所確認・記録  汚れ確認  

2 固定側バラシ  ○ 固定側のバラシ    

  工具 ･ STB/PBT4 本取り外す  備品箱に入れる  

  組図 ･ 型板取り外す    

   ･ ランナー部の汚れ確認・記録    

   ･ ランナーロックピン取り外す    

  備品入箱 ･ キャビ入子取付ボルトを取り外す（型板

／キャビ入子） 
   

   ･ キャビ入子取り外し（取外し用ボルト使用）  傷等つけぬように  

3 可動側バラシ  ○ 可動側のバラシ    

  工具 ･ 取付板組付けボルト取り外す（取付板／型板）  備品箱に入れる  

  組図 ･ 取付板・スペーサブロック取り外す    

  備品入箱 ･ 取付板よりサポートピラ取り外す    

   ･ 突出板組付けボルト取り外し（突出板上／下）  汚れ確認  

   ･ EP 取り外す 汚れ・傷確認    
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ･ 突出板組付けボルト取り外し    

   ･ 突出板（下）取り外す    

   ･ 突出板（下）より RP・SP 取り外す    

VI 部品の確認      

1 機構部品  ○ カジリ、曲がり等の確認  摺動部品  

   ･ GP・GB のカジリは？    

   ･ EP のカジリ・曲がりは？    

2 製品部品  ○ 製品形成部分の確認  成形品と対比し確認  

   ･ PL 面ダレは？    

   ･ キズ？錆？    

3 冷却部品  ○ 冷却回路部分の確認    

   ･ 水漏れあと無いか？（錆等）    

VII 不具合発見      

1 不具合発見時  ○ 不具合の概要確認  管理者に報告  

   ･ 写真 寸法測定  記録に残す  

   ･ キャビ入子寸法測定・作図    

   ･ EP 寸法測定・作図（3 か所）    

   ･ ランナー－ロックピン測定・作図    

   ･ サポートピラ－寸法測定・作図    

2 修理手配  ○ 修理依頼書の発行  内容・日程  

VIII 金型組立      

1 特殊仕様  ○ EP 形式のセンサー    

 圧力センサー（φ3）  ･ 標準 EP 付属    

 樹脂温度センサー（φ4）  ･ 配線部分の取扱注意    

2 組立  ○ バラシは逆手順で組立    

  工具 ･ 固定側・可動側の組立    

  布 ･ PL 部錆止め塗布し PL 面合せ  錆止め  

  錆止め ･ 開き止め取付    

3 金型移動・保管  ○ 金型を保管場所に移動する    

  吊り具 ･ 金型を門形クレーン・吊り具を使用し吊

り上げ、保管場所に移動する 
   



 

 

A
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No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

  門形クレーン ･ 金型保管は他の金型の取出し作業に問

題ないかを確認しながら場所を決めて

吊り下げる 

 保管場所の整理  

   ･ 吊り具・門形クレーンを取外し所定位置

に戻す 
 所定位置の徹底  

IX 後かたづけ      

2 付帯機器・備品  ○ 機器・備品の後かたづけを行う    

   ･ 清掃    

   ･ 工具箱の整理    

3 研修室  ○ 研修室の後かたづけを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告  ○ メンテナンス履歴を残す  記録する習慣  

  作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣 座学 No.10-11 
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実習指導手順書 

モジュール ： M10 プラスチック射出成形の金型 日付 2013.3.4 
サブモジュール ： M10-12 金型のメンテナンス（補修肉盛りと仕上げ）（擦り合わせ調整） 
  M10-13 金型のメンテナンス（キャビティーの磨き） 
実習内容 ： 金型メンテナンスの基本習得（溶接・磨き） 

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

I 作業前準備      

1 作業指示書内容の確認  〇 作業内容を知り、環境を整える  作業指示書の読み方  

   ･ 作業指示書に書かれた指示内容を確認する。  安全防具、安全作業 座学 No.9-1,2,3 

II 備品類の準備      

1 金型メンテナンスに関

する備品の準備・確認 
 〇 試験片の準備、鋼材種類の確認、鋼材に適し

た溶接材の選定 
 鋼材にマーキング等

で管理 
 

III 機器の準備      

1 M10-12 補修肉盛り  〇 肉盛り溶接機 SW-V01 の準備   

   ･ シールドガスタンク残量の確認   

   ･ 溶接材料の在庫確認   

2 M10-13 キャビティー

の磨き 
 〇 超音波研磨装置 LAPTRON75R の準備  

  ･ 超音波付属チップの確認  



 

 

A
-752

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IV メンテナンス作業の準備      

   試験片溶接個所・溶接内容の確認 

 

 M10-12 補修肉盛り  〇 肉盛り溶接機 SW-V01 

   操作電源 ON 

   ガス圧力調整 

   ガスチェック SW を押し、 
ガス流量が 5L になるようにコック 

   を調整する。調整後 SW は OFF 

 抵抗溶接  抵抗溶接装置準備 

   抵抗溶接とは 抵抗溶接の原理 
   2 枚の金属板を棒状の電極の間に挟んで強

く加圧しながら短時間大電流を流し、接触面

に碁石状のナゲット（溶接金属が凝固した後）

を作って溶接する方法である。したがってナ

ゲット部は外部からは見えないで、表面には

電極で押えたわずかの凹みだけが認められ

る。 

   （ウエルドナビゲーション利用） 

 

抵抗溶接

TIG 溶接

切替 Sw

ガスチェック SW 

コック左回転し 
目盛り 5l に調整 



 

 

A
-753

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

 溶接機作業イメージ   

 
使用溶接材料：板材 t=0.1 w2.0mm 使用 

 本装置はフットスイ

ッチを踏むことにより、

機械内部のコンデンサ

に貯めた電流をホルダ

ーコード先の電極から

電流を流す仕組み。 
基本操作ではフット

スイッチを1回踏めば、

1 回電流が流れます。 

 

 実習例 
 
使用溶接材料：板材 
t=0.1 w2.0mm 使用 

 ① キズ部分全体をカバーできる板材を選定し四

隅を溶着する。 

 

② 板材全体を 1 点 1 点溶着する。電極を少しずつ回しながら溶着

する。右から左へ（赤矢印） 

 
 

   ③ 板材全体を 1 点 1 点溶着する。上から下へ（赤

矢印） 
溶着していない余分な板材を折り曲げてカット 

 
電極ホルダーをゆっくり回転させ、溶接ビ

ードを形成していく。 

⑨ 終仕上げを行い作業終了（研削作業） 
 

 



 

 

A
-754

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   ナゲットとは、接合部に生じる溶融凝固した部分の事 

 
 

 TIG 溶接  TIG 溶接とは 

 

 溶接遮光面使用のこと 
電磁波を発生します

ので、コンピュータや

NC 制御加工機等の近

くで、本機械を使用し

た作業は行わないこ

と。 
心臓ペースメーカー

を使用されている方は

本機械を使用しない。 

 Tig 溶接機はシールドガス（アルゴンガス）を

使用する。 
アルゴンガス（他の物質と化合しない化学的

に安定なガス）の雰囲気中でタングステン電極

と母材の間にアークを発生させ、この熱により

母材と溶接材料を溶融させる溶接方法。 

 電極について 

 
電極の突き出し量と材料とのギャップ 

材質はタングステンを使用し、先端はグライ

ンダー等で研磨する。 
先端は鋭角に研磨すると溶接中に先端が溶け

落ち、溶融点へ巻き込みの原因になります。 
逆に鈍角にするとアークの集中性が悪化す

る。 

 

  電極突き出し量は【D】6.0～7.0mm 
電極、溶接材料とのギャップは 0.5～1.0mm の

間で調整する。 

 



 

 

A
-755

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

 TIG 溶接作業手順  ① アースコードのマグネット部分を被溶接箇所

付近（機械加工面）に確実に取付けます。 
② パネル側電源スイッチを入れます。 
③ アルゴンガスボンベのバルブを緩め、レギュ

レーターでアルゴンガスの残量をチェック

し、フロメーター（流量計）調節弁で流量を

7～10L/min に設定します。 
④ 電流調整ダイアルで Power の設定（Power 表

示計に表示されます）0～150A 
⑤ Timer Set 設定ダイアルでアークの照射時間を

設定 0～999msec 
⑥ 電極がセットされた溶接ミニトーチをワーク

に近づける 
⑦ ワーク／溶接材料／電極をセットし、ギャッ

プ（0.5～1.0mm）を保ったままフットスイッ

チを踏み続けます。 
⑧ フットスイッチを踏むと 初にトーチ先端か

らアルゴンガスが出ます、次に約 0.8 秒後に

アークが照射されます。 
アークの照射が終わっても数秒間はフットス

イッチを踏み続けてください。 
（溶融点にアルゴンガスを当てるアフターフロ

ーの役割アフターフローは約 4 秒になります） 
⑨ フットスイッチから足を離すと、トーチ先端

からのアルゴンガス流出が止まります。 

 

 実習例  抵抗溶接機で板材を仮付けし TIG 溶接を行う 
（内容 抵抗溶接の項と同一）TIG.溶接機での

作業時は板材中心の溶着箇所（溶融点）を狙って

行う。 

 



 

 

A
-756

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

   

 
II M10-13 キャビティー

の磨き 
 試験片磨き個所・磨き内容の確認 

試験片のテープで囲まれた範囲（30x30）2 か所

を磨く 
① 超音波研磨装置 LAPTRON75R を使用 2 か所 
② オイルストーンを使用 1 ヶ所のみ 

 

 LAPTRON 75R  ダイヤモンドチップ（#   ）組付け 

 

 30 分作業  一方向に磨く 
   直角方向に磨く 繰り返す 

 オイルストーン使用  オイルストーン #   使用 
 30 分作業  一方向に磨く 
   直角方向に磨く 繰り返す 
   一定の力で磨くこと 

V 溶接・磨き面の確認   

 

 溶接面  該当面の半分 研削仕上げを行い溶接面を確

認・評価 
   抵抗溶接面（〇 △ ×） 
   TIG 溶接面（〇 △ ×） 

 磨く面  磨くしない部分との対比比較 
   傷等の有無確認、面ダレ（うねり等）の有無

確認・評価 
   ダイヤモンドチップ仕上げ面（〇 △ ×） 
   オイルストーン仕上げ面（〇 △ ×） 

試験片より 0.02 残す

研削面を評価 

オイルストーン仕上げ面 

ダイヤモンドチップ仕上げ面 



 

 

A
-757

No. 作業工程 
使用機器 
備品類 

作業手順 写真（適宜） 
指導のポイント 
（チェック項目） 

備考 
･ 安全作業の原則 
･ 関連座学、その他 

IX 後片付け      

2 付帯機器・備品  〇 機器・備品の後片付けを行う    

   ･ 清掃    

   ･ 工具箱の整理    

3 研修室  〇 研修室の後片付けを行う    

   ･ 使用場所重点的に整理整頓    

   ･ 全体の整理整頓    

X 記録、終了報告      

  作業指示書 ･ 作業結果を記録し提出  報告する習慣 座学 No.10-11 
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