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Ｉ．安全衛生実習
1 安全衛生

■教育の範囲

1)安全衛生規則の理解と厳守

2)安全衛生活動の推進
■キーワード
1.1 労働安全衛生法

1.1.1 労働安全衛生法の概要

1.1.1.1 安衛法の目的（安衛法第1条）

1.1.1.2 事業者等の責務（安衛法第3条）

1.1.1.3 労働者の責務（安衛法第4条）

1.1.1.4 安全衛生教育（安衛法59条）

1.1.1.5 特別教育を必要とする危険有害業務（安衛法59条3項）

1.1.1.6 就業制限（免許・技能）（安衛法61条）

1.1.1.7 健康障害の防止に必要な措置（安衛法22条）

1.1.1.8 健康診断（安衛法第66条）

1.1.1.9 特殊健康診断（有機溶剤、じん肺ほか）（安衛法59条）

1.1.1.10 急迫危険の措置（安衛法第25条）

1.1.1.11 労働者の遵守事項（安衛法第26条）

1.1.1.12 その他労働安全関連法規

1.1.2 雇い入れ時及び作業内容を変更した場合の当該業務の安全衛生教育(安衛法59条、安衛則35条）

1.1.1.13 機械や原材料等の危険性・有害性及び取扱方法

1.1.1.14 安全装置や有害物抑制装置又は保護具の性能及び取扱方法

1.1.1.15 作業手順

1.1.1.16 作業開始時の点検

1.1.1.17 業務に関連して発生するおそれのある疾病の原因及び予防

1.1.1.18 整理・整頓及び清潔の保持

1.1.1.19 事故時等における応急措置及び退避

1.1.1.20 当該業務に関する安全衛生のために必要な事項

1.1.3 特別教育を必要とする危険有害業務(安衛法59条3項、安衛則36条）

1.1.1.21 (安全又は衛生のための特別教育が必要な業務）

1.1.1.22 研削砥石取替え等

1.1.1.23 動力プレスのシャー・金型等の着脱・調整

1.1.1.24 アーク溶接・溶断

1.1.1.25 高圧・低圧電気の活線の取り扱い等

1.1.1.26 1t未満のフォークリフトの運転

1.1.1.27 1t未満のショベルローダー・フォークローダーの運転

1.1.1.28 5t未満のクレーンの運転

1.1.1.29 1t未満の移動式クレーンの運転

1.1.1.30 1t未満の玉掛

1.1.1.31 特定粉じん作業

1.1.1.32 産業用ロボットの教示・検査等

1.1.1.33 エックス線透過写真撮影

1.1.1.34 小型ボイラーの取扱い

1.1.1.35 その他規則３６条に定める業務

1.1.4 就業制限の業務（安衛法61条、安衛令20条、資格：安衛則41条別表3）

1.1.1.36 （免許が必要な業務：１６）

1.1.1.37 玉掛（1t以上）

1.1.1.38 フォークリフト運転（1t以上）

1.1.1.39 クレーン運転（5ｔ以上）

1.1.1.40 移動式クレーン運転（1t以上）

1.1.1.41 ガス溶接・溶断・加熱の業務

1.1.1.42 ボイラー・一種圧力容器の溶接

1.1.1.43 ボイラー・一種圧力容器の整備

1.1.1.44 デリック運転（5t以上）

1.1.1.45 ボイラー取扱（小型を除く）

1.1.1.46 ショベルローダー・フォークローダー（1t以上）

1.1.1.47 建設機械（所定の種類と重量のもの）

1.1.1.48 その他規則第４１条別表３に定める業務

1.2 会社の安全衛生管理体制

1.2.1 安全衛生管理体制（安衛法第10条～19条の3）

1.2.2 安全管理者（規模50人以上）

1.2.3 衛生管理者（50人以上、規模別人数）

1.2.4 総括安全衛生管理者（300人以上）

1.2.5 安全衛生推進者等（10人以上50人未満）

1.2.6 産業医等

1.2.7 安全委員会（50人以上）

1.2.8 衛生委員会（50人以上）

1.2.9 作業主任者（法第16条、令6条で定める有害作業）

1.2.10 安全衛生管理計画（方針・目標･スローガン･強化項目等）

1.2.11 会社の安全衛生組織

1.2.12 防災体制・連絡系統

1.2.13 消防法の危険物の保管と取扱い

1.2.14 リスクアセスメント

1.2.15 OSHMS（労働安全衛生マネジメントシステム）

1.3 安全作業

1.3.1 安全意識の教育と向上

1.3.1.1 安全に対する問題意識

1.3.1.2 安全第一

1.3.1.3 災害ゼロ・事故ゼロ

1.3.1.4 安全な服装と注意事項

1.3.1.5 袖口ほつれやボタンのはずれの危険性

1.3.1.6 衣類等の巻込みの危険性

1.3.1.7 心と体の健康管理

1.3.1.8 メンタルヘルス

1.3.1.9 ヒューマンエラー

1.3.1.10 思い込みと錯誤、錯視

1.3.1.11 事故の型

1.3.1.12 ハインリッヒの法則

1.3.2 安全訓練

1.3.2.1 安全衛生教育・訓練の実施

1.3.2.2 作業のルールを守る習慣

1.3.2.3 作業標準による安全作業の徹底

1.3.2.4 してはならない作業・操作

1.3.2.5 ヒヤリ・ハット体験から学ぶ

1.3.2.6 ゼロ災運動とKY（危険予知）訓練

1.3.2.7 リスクアセスメント

1.3.2.8 OSHMS（労働安全衛生マネジメントシステム）

1.3.2.9 ５S・３定（定位、定品、定量）、

1.3.2.10 指差呼称

1.3.2.11 安全な作業でも再確認

1.3.2.12 防災訓練

1.3.2.13 不安全状態・不安全行動

1.3.2.14 手をいれるな

1.3.2.15 あわてない

1.3.2.16 危険から遠ざかる

1.3.3 安全作業の重点

1.3.3.1 安全作業マニュアル

1.3.3.2 作業計画

1.3.3.3 作業手順書・指導書

1.3.3.4 非定常作業の危険

1.3.3.5 資格必要作業の徹底

1.3.3.6 安全装置を外した作業の厳禁

1.3.3.7 機械始動時の関係者への合図

1.3.3.8 重量物の下に入らない

1.3.3.9 玉掛作業の指差確認・呼称、合図

1.3.3.10 退避確認の必要な危険作業

1.3.3.11 粉じん作業の防じんマス

1.3.3.12 溶湯・高熱による火傷防止

1.3.3.13 材料装入時等の湯はね、水濡れ等による爆裂飛散

1.3.3.14 高熱作業と熱中症

1.3.3.15 切断作業の安全基準

1.3.3.16 切り粉等の金属分の発火の危険性と処理（危険物）

1.3.3.17 造型・後処理等のプレス作業の安全基準

1.4 各職場の危険な場所・設備・作業

1.4.1 危険な場所・設備・作業

1.4.1.1 職場点検の実施

1.4.1.2 危険場所・設備・作業の明示

1.4.1.3 危険設備等の管理、点検、保全

1.4.1.4 溶解装置　（ルツボやライニングの割れ、損耗等の異常を含む）

1.4.1.5 材料装入（湯はね、水濡れ爆発等）

1.4.1.6 溶湯の脱ガス・フラックス処理

1.4.1.7 出湯・溶湯の運搬・注湯

1.4.1.8 鋳造機、鋳造装置（冷却配管含む）、金型

1.4.1.9 ドロスの処理

1.4.1.10 砂混練ミキサー、混練作業

1.4.1.11 造型機、造型作業（主型・中子・型合せ等）

1.4.1.12 型ばらし

1.4.1.13 焼入処理

1.4.1.14 グラインダー、切断機、鋳仕上げ作業、切断作業

1.4.1.15 クレーン（有資格作業）

1.4.1.16 フォークリフト（有資格作業）

1.4.1.17 玉掛（有資格作業）

1.4.1.18 プラットフォーム、高所

1.4.1.19 特化物・有機溶剤等の有害・危険化学物質

1.4.1.20 火気厳禁の場所と作業

1.4.1.21 場内清掃、工場の補修時の溶接作業

1.4.2 作業環境測定を行うべき作業場（安衛令21条）

1.4.2.1 土石、岩石、鉱物又は炭素の粉じんを著しく発散する屋内作業場（粉じん則）

1.4.2.2 暑熱・寒冷または多湿の屋内作業場

1.4.2.3 著しい騒音を発する屋内作業場

1.4.2.4 放射線業務を行う作業場（電離則）

1.4.2.5 特定化学物質（第１類・２類）を製造又は取扱う屋内作業場（特化則）

1.4.2.6 所定の有機溶剤を製造又は取扱う屋内作業場（有機則）

1.4.2.7 一定の鉛業務を行う屋内作業場（鉛則）

1.4.2.8 その他　令第21条に定める作業場、事務室

1.5 保護具の種類・使い方

1.5.1 作業に適する服装

1.5.2 特殊作業で必要な保護具

1.5.3 作業に適した労働衛生保護衣類

1.5.4 作業に適した保護具の選定

1.5.5 使用してはならない保護具

1.5.6 作業に合わせた保護帽と正しい着用

1.5.7 作業に合わせた保護手袋

1.5.8 作業に合わせた安全靴、保護長靴、靴覆い

1.5.9 保護前掛、防熱衣、腕カバー

1.5.10 作業に合わせた呼吸用保護具

1.5.11 遮光防災面（フェースシールド）

1.5.12 遮光保護具：遮光めがね、溶接用保護面

1.5.13 作業に合わせた安全めがね

1.5.14 防音保護具：耳栓、耳覆い（イヤマフ）

1.5.15 高所作業の安全帯

1.6 機械設備の安全な使い方

1.6.1 機械の働きと原理（メカニズム）

1.6.2 してはならない危険な使い方

1.6.3 機械設備の取扱基準・方法

1.6.4 取扱説明書と保管場所

1.6.5 作業開始前の機械の点検と始動

1.6.6 機械の作動状態のチェック

1.6.7 作業終了時の機械停止措置

1.6.8 機械を離れるときの安全措置

1.6.9 電気取扱い、感電の危険防止

1.6.10 次作業者へ設備状況の申し送り

1.6.11 特別教育を必要とする危険有害業務（有資格）

1.7 機械設備の安全装置

1.7.1 機械のメカニズムと安全装置

1.7.2 危険な設備と安全防護装置

1.7.3 安全カバー・安全柵

1.7.4 フェールセーフ

1.7.5 フールプルーフ（安全のポカヨケ）

1.7.6 電気設備のオーバーロード・リレー

1.7.7 漏電ブレーカ

1.7.8 インターロック・システム

1.7.9 安全装置を外した運転厳禁

1.8 工具の安全な使い方

1.8.1 工具の名称

1.8.2 工具の置場

1.8.3 整理・整頓

1.8.4 使用上の注意事項

1.8.5 工具の機能と使い方

1.8.6 してはならない危険な使い方

1.8.7 電動工具の取扱方法

1.9 異常時の対応・処置

1.9.1 正常な状態と異常な状態

1.9.2 状態監視の重要性

1.9.3 異常発見時の緊急対応・処置

1.9.4 異常時の緊急連絡体制

1.9.5 急迫危険時の退避

1.10 粉じん発生防止・粉じん処理（防爆処理）

1.10.1 集塵装置の種類と機能

1.10.2 局所集じん装置

1.10.3 局所集じん装置の使い方

1.10.4 集じん機の効率の点検

1.10.5 グラインダ作業

1.10.6 溶解炉の材料装入等の作業

1.10.7 溶解炉の耐火材施工作業

1.10.8 型ばらし場の砂処理作業

1.10.9 砂回収処理作業

1.10.10 砂混練作業

1.10.11 鉱物粉じんの健康障害

1.10.12 防じんマスク・めがねの着用

1.10.13 発生部位の密閉化

1.10.14 水・ミスト散布

1.10.15 金属粉の危険性と取扱い

1.11 騒音振動発生作業

1.11.1 騒音・振動の基準値

1.11.2 騒音・振動の測定

1.11.3 鋳型造型機（ジョルト式）

1.11.4 造型用振動テーブル

1.11.5 エアーコンプレッサ

1.11.6 送風機

1.11.7 シェークアウトマシン

1.11.8 サンドクラッシャーとふるい・分級機

1.11.9 砥石切断機、グラインダ作業

1.11.10 機械プレス作業

1.11.11 ブラスト（密閉式を除く）

1.11.12 タンブラー作業

1.11.13 振動フィーダー

1.11.14 溶解材料装入機

1.12 有機溶剤及び危険物の取扱い作業

1.12.1 有機溶剤の使用作業

1.12.2 使用有機溶剤の取扱注意事項

1.12.3 有機溶剤作業主任者

1.12.4 有害物の表示

1.12.5 MSDS（化学物質等安全データシート）による取扱注意事項

1.12.6 有機溶剤塗型剤（メタノール、IPA、キシレン、酢酸エチル等）

1.12.7 有機溶剤塗料（酢酸エチル、酢酸メチル、キシレン、トルエン、メタノール等）

1.12.8 洗浄剤、脱脂剤

1.12.9 有機溶剤保護具

1.12.10 有機溶剤の局所排気装置

1.12.11 有機溶剤の健康被害

1.12.12 有機溶剤作業者の特殊健康診断

1.12.13 危険物の種類と性質、取扱い・保管

1.12.14 危険物の性質と適性な消火方法

1.12.15 危険物取扱者

1.12.16 有規則

1.12.17 消防法（危険物の規制等）

1.13 機械設備点検時の注意事項

1.13.1 機械設備の点検時注意

1.13.1.1 設備点検の重要性

1.13.1.2 機械設備の点検時の注意事項

1.13.1.3 機械性能の作業開始前点検

1.13.1.4 安全チェックリスト

1.13.1.5 点検の記録と報告

1.13.1.6 定期自主検査を行うべき機械等

1.13.1.7 定期自主点検マニュアル

1.13.1.8 定期自主点検の内容と時期

1.13.1.9 検査結果の記録と保存

1.13.1.10 有資格者によらなければならない定期点検

1.13.1.11 点検は清掃なり

1.13.2 定期自主検査を行うべき機械等

1.13.2.1 ボイラー、小型ボイラー（ボイラー則）

1.13.2.2 第１種圧容器、第2種圧力容器、小型圧力容器（ボイラー則）

1.13.2.3 0.5t以上のクレーン・移動式クレーン・デリック（クレーン則）

1.13.2.4 エレベーター（0.2ｔ以上）（クレーン則）

1.13.2.5 動力プレス（安衛則）

1.13.2.6 フォークリフト（安衛則）

1.13.2.7 ショベルローダー、フォークローダー（安衛則）

1.13.2.8 化学設備等（安衛則）

1.13.2.9 アセチレン溶接装置、ガス集合溶接装置（安衛則）

1.13.2.10 乾燥設備（安衛則）

1.13.2.11 局所排気装置(有機則、鉛則、特化則、粉じん則）

1.13.2.12 高所作業車（安衛則）

1.13.2.13 その他安全衛生関連規則で定める機械等

2 環境保全

■教育の範囲

1) 環境保全の理解および実習
■キーワード

2.1 環境基本法および公害防止関連法規

2.1.1 環境基本法と典型７公害（第2条第3項）の防止法の概要
2.1.1.1 公害の歴史と公害防止関連法規の制定

2.1.1.2 環境基本法

2.1.1.3 大気汚染防止法

2.1.1.4 水質汚濁防止法

2.1.1.5 農用地の土壌の汚染防止等に関する法律

2.1.1.6 騒音規制法

2.1.1.7 振動規制法

2.1.1.8 工業用水法（地盤沈下）

2.1.1.9 悪臭防止法

2.1.1.10 自治体の条例による規制

2.1.1.11 自治体の条例による指定事業所

2.1.2 その他環境関連法規

2.1.2.1 廃棄物の処理及び清掃に関する法律（廃棄物処理法）

2.1.2.2 資源有効利用促進法（改正リサイクル法）

2.1.2.3 省エネ法（エネルギーの使用の合理化に関する法律）

2.1.2.4 循環型社会形成推進基本法

2.1.2.5 地球温暖化対策の推進に関する法律

2.1.2.6 特定化学物質の環境への排出量の把握及び管理に関する法律（PRTR法）

2.1.2.7 PRTR法とMSDS制度

2.2 廃棄物処理・廃水処理

2.2.1 自社の廃棄物の分別と処理方法、管理

2.2.2 産業廃棄物の分類

2.2.3 廃砂・スラグ（鉱さい）の処理方法

2.2.4 ダストの処理方法

2.2.5 マニフェストの管理と事業者責任

2.2.6 産業廃棄物収集運搬業者（認可）

2.2.7 産業廃棄物処理業者（認可）

2.2.8 最終処分場（遮断型・安定型・管理型）

2.2.9 廃液処理のルール
2.3 公害防止機器

2.3.1 設置公害防止機器の目的と管理基準

2.3.2 集じん装置（建屋・局所）

2.3.3 防音対策と装置、方法

2.3.4 防臭対策

2.3.5 排水処理装置

2.3.6 有害物抑制装置

2.3.7 省エネの重要性

2.3.7.1 省エネ推進活動

2.3.7.2 省エネ法

2.3.7.3 エネルギー管理

2.3.7.4 エネルギー管理指定工場

2.3.7.5 エネルギー使用量（原油換算値）

2.3.7.6 エネルギー管理士及び管理員制度

2.3.7.7 電気エネルギー

2.3.7.8 電力の需給調整契約

2.3.7.9 電気の料金体系（基本・電力量）

2.3.7.10 消費電力のデマンドコントロール

2.3.7.11 化石燃料

2.3.7.12 再生可能エネルギー

2.3.7.13 熱回収

2.3.7.14 地球の温暖化防止（温室効果ガスの排出削減と法規制）

2.3.7.15 省エネルギー技術（抑制、代替、転換、効率化、再生）

2.3.8 社内の環境保全活動

2.3.8.1 省資源活動

2.3.8.2 ３R（リデュース、リユース、リサイクル）

2.3.8.3 廃棄物の減量化

2.3.8.4 鋳物砂の再生・方法・リサイクル率

2.3.8.5 環境保全の社内基準、マニュアル

2.3.8.6 環境測定・基準値

2.3.8.7 環境マネジメントシステム（ＥＭＳ）：ISO14001

2.3.8.8 エコアクション・エコステージ

Ⅱ．鋳造作業実習
3 模型・鋳造方案(砂型)
■教育の範囲

1) 模型・鋳造方案の理解
■キーワード

3.1 型の種類と特徴

3.1.1 材質

3.1.1.1 金型

3.1.1.2 樹脂型

3.1.1.3 木型

3.1.1.4 発泡スチレン型

3.1.1.5 石膏型

3.1.2 主型構造

3.1.2.1 現物型

3.1.2.2 機械込め型

3.1.2.3 定盤込め型

3.1.2.4 マッチプレート型

3.1.2.5 廻し型(ひき型)

3.1.2.6 現物付き廻し型

3.1.2.7 わくかき型

3.1.2.8 わくあおり型

3.1.2.9 蛇腹型

3.1.3 中子取構造

3.1.3.1 機械込め型

3.1.3.2 掘り心

3.1.3.3 箱型

3.1.3.4 箱入れ型

3.1.3.5 かき型

3.1.3.6 ひき型

3.1.3.7 骨型

3.1.3.8 肉ばり型

3.1.3.9 盛付け心

3.2 伸び尺

3.2.1 伸び尺

3.2.2 鋳物尺

3.2.3 一般のスケールとの相違

3.2.4 鋳造品の材質ごとの収縮量

3.3 仕上げ代

3.3.1 仕上げ代の目的

3.3.2 寸法確認

3.3.3 方案確認

3.4 幅木の目的

3.4.1 幅木

3.4.2 上、下寸法確認

3.4.3 押さえ寸法

3.4.4 ガス抜き確認

3.4.5 ころし寸法確認

3.5 抜け勾配

3.5.1 抜け勾配

3.5.2 ころし

3.5.3 見切り

3.5.4 内、外寸法確認

3.6 受口・湯口・湯道・堰とその役割

3.6.1 湯口比

3.6.2 受口

3.6.3 湯口

3.6.4 湯道

3.6.5 堰

3.6.6 ストレーナ

3.6.7 フィルタ

3.7 ガス抜き・揚がりとその役割

3.7.1 ガス抜き

3.7.2 揚がり

3.7.3 数量確認

3.8 押し湯とその役割

3.8.1 押湯

3.8.2 スリーブ

3.8.3 発熱保温剤

3.8.4 キッカーコア

3.8.5 液体収縮

3.8.6 凝固収縮

3.8.7 固体収縮

3.9 冷やし金とその役割

3.9.1 冷やし金

3.9.2 回収

3.9.3 耐用回数

3.9.4 冷却効果確認

3.9.5 長さ、厚み確認

3.10 注湯時間・注湯速度

3.10.1 注湯時間

3.10.2 注湯速度

3.10.3 炉内温度確認

3.10.4 鋳造欠陥

3.11 CAEとその役割

3.11.1 CAD/CAM

3.11.2 鋳造方案

3.11.3 模型製作

3.11.4 応力解析

3.11.5 湯流れ解析

3.11.6 凝固解析

3.11.7 模型検査

3.11.8 鋳物寸法検査

4 型・鋳造方案(低圧鋳造)

■教育の範囲

1) 型・鋳造方案の理解

■キーワード

4.1 型の種類と特徴

4.1.1 金型

4.1.2 生砂型

4.1.3 CO2型

4.1.4 シェル型

4.1.5 指向性凝固

4.2 伸び尺

4.2.1 伸び尺

4.2.2 鋳物尺

4.2.3 一般のスケールとの相違

4.2.4 鋳造品の材質ごとの収縮量

4.2.5 職務分け = 42

4.2.6 仕上げ代

4.2.7 仕上げ代の目的

4.2.8 仕上げ代の大きさ

4.3 幅木

4.3.1 幅木の目的

4.3.2 幅木の位置

4.3.3 幅木のギャップ

4.4 抜き勾配

4.4.1 抜き勾配

4.4.2 見切り

4.4.3 内側勾配

4.4.4 外側勾配

4.5 受口・湯口・湯道・堰とその役割

4.5.1 湯口

4.5.2 湯道

4.5.3 堰

4.5.4 フィルター

4.5.5 押し湯

4.5.6 スプラッシュ

4.6 ガス抜きの役割

4.6.1 ガス抜き

4.6.2 役割

4.7 冷し金とその役割

4.7.1 冷し金

4.7.2 冷し金の材質

4.7.3 回収

4.7.4 耐用年数

4.8 注湯速度・注湯時間

4.8.1 注湯速度

4.8.2 注湯時間

4.9 CAEとその役割

4.9.1 CAD/CAM

4.9.2 鋳造方案

4.9.3 湯流れ解析

4.9.4 凝固解析

4.9.5 模型検査

4.9.6 製品検査

4.10 押し出しピンの役割

4.10.1 押し出しピン

4.10.2 位置

4.10.3 本数

4.10.4 プレート

4.10.5 形状

4.10.6 押し出し方法

4.10.7 大きさ

5 金型・鋳造方案(重力鋳造)

■教育の範囲

1) 金型・鋳造方案の理解

■キーワード

5.1 型の種類と特徴

5.1.1 金型

5.1.2 生砂型

5.1.3 CO2型

5.1.4 シェル型

5.2 伸び尺

5.2.1 伸び尺

5.2.2 鋳物尺

5.2.3 一般のスケールとの相違

5.2.4 鋳造品の材質ごとの収縮量

5.3 仕上げ代

5.3.1 仕上げ代の目的

5.3.2 仕上げ代の大きさ

5.4 幅木

5.4.1 幅木の目的

5.4.2 幅木の位置

5.4.3 幅木のギャップ

5.5 抜き勾配

5.5.1 抜き勾配

5.5.2 見切り

5.5.3 内側勾配

5.5.4 外側勾配

5.6 受口・湯口・湯道・堰とその役割

5.6.1 受口

5.6.2 湯口

5.6.3 湯道

5.6.4 堰

5.6.5 フィルター

5.6.6 湯だまり

5.7 ガス抜きとその役割

5.7.1 ガス抜き

5.7.2 役割

5.8 揚りとその役割

5.8.1 揚り

5.8.2 役割

5.8.3 押し湯

5.8.4 凝固収縮

5.9 注湯速度・注湯時間

5.9.1 注湯速度

5.9.2 注湯時間

5.10 CAEとその役割

5.10.1 CAE

5.10.2 CAD/CAM

5.10.3 鋳造方案

5.10.4 流れ解析

5.10.5 凝固解析

5.10.6 模型検査

5.10.7 製品検査

5.11 押し出しピンの役割

5.11.1 押し出しピン

5.11.2 位置

5.11.3 本数

5.11.4 大きさ

5.11.5 形状

5.11.6 プレート

5.11.7 押し出し方法

6 混練作業（生型）

■教育の範囲

1）砂混練の留意点の理解・砂混練作業　

2）各設備の機能の理解

■キーワード

6.1 鋳物砂の原料

6.1.1 ベントナイト

6.1.2 でんぷん

6.1.3 αデンプン

6.1.4 βデンプン

6.1.5 デキストリン

6.1.6 石炭粉

6.1.7 けい砂

6.1.8 ジルコン砂

6.1.9 オリビン砂

6.1.10 クロマイト砂

6.1.11 セラミックサンド

6.2 鋳物砂の性質

6.2.1 １サンド

6.2.2 2サンド(肌砂/裏砂)

6.2.3 当て砂

6.2.4 ベントナイト熟成効果

6.2.5 強度

6.2.6 流動性

6.2.7 水分含有量（造型時の水分量）

6.2.8 型ばらし性

6.2.9 発生ガス

6.2.10 鋳型の保温性

6.2.11 なりより性（可縮性）

6.2.12 鋳型の貯蔵性

6.3 砂管理項目

6.3.1 全粘土分

6.3.2 活性粘土分

6.3.3 残存でん粉量

6.3.4 水分値

6.3.5 コンパクタビリティ（CB）値

6.3.6 湿態圧縮強さ

6.3.7 シリカプログラム試験

6.3.8 だま量

6.3.9 造型機に応じた砂管理値

6.3.10 粒度

6.3.11 微粉量

6.3.12 充填密度

6.3.13 通気度

6.3.14 強熱減量

6.3.15 砂温度

6.4 砂設備の構造と機能・清掃・保守

6.4.1 シンプソン式ミル

6.4.2 アジテータ式ミル

6.4.3 水分コントローラー

6.4.4 エアレータ

6.4.5 砂タンク・サンドビン

6.4.6 点検方法

6.4.7 給油・油脂

6.4.8 異常発見時の処置

6.4.9 計量チェック

6.4.10 磨耗チェック

6.4.11 （ライナー、スクリュー、スクレーパ等）

6.4.12 砂・粘結剤計量投入装置

6.4.13 ベルトコンベア

6.4.14 振動コンベア

6.4.15 空気輸送装置

6.4.16 バケットエレベーター

6.4.17 その他砂搬送装置

6.5 砂再生機の構造と機能・清掃・保守

6.5.1 ブレーカースクリーン

6.5.2 再生機

6.5.3 回収砂冷却装置

6.5.4 点検方法

6.5.5 給油・油脂

6.5.6 異常発見時の処置

6.5.7 振動篩

6.5.8 鉄片除去装置（磁選機）

6.5.9 集塵機

6.5.10 ベルトコンベア

6.5.11 振動コンベア

6.5.12 空気輸送装置

6.5.13 バケットエレベーター

6.5.14 その他砂搬送装置

6.6 混練作業（混練量・時間・砂温度等も含む）

6.6.1 作業時の保護具

6.6.2 安全作業方法

6.6.3 混練タイムテーブル

6.6.4 回収(再生)砂温度

6.6.5 混練量

6.6.6 配合比（添加量）

6.6.7 動力源・集塵機運転

6.6.8 点検・給油

6.6.9 運転条件確認･変更

6.6.10 機械の操作方法（運転・停止）

6.6.11 運転状況確認（電流値・異音）

6.6.12 混練砂性質確認

6.6.13 回収(再生)砂性質確認

6.6.14 造型状況確認

6.6.15 砂種変更

6.6.16 排出物処置（鉄片、ガラ、微粉）

7 混練作業（自硬性）

■教育の範囲

1）砂混練の留意点の理解・砂混練作業　

2）各設備の機能の理解

■キーワード

7.1 鋳物砂の原料

7.1.1 フラン樹脂

7.1.2 アルカリフェノール樹脂

7.1.3 フェノールウレタン樹脂

7.1.4 硬化剤

7.1.5 硬化促進剤

7.1.6 けい砂

7.1.7 ジルコン砂

7.1.8 オリビン砂

7.1.9 クロマイト砂

7.1.10 セラミックサンド

7.2 鋳物砂の性質

7.2.1 造型・注湯時の臭気

7.2.2 ガス欠陥

7.2.3 浸炭・浸硫

7.2.4 可使時間

7.2.5 塗型

7.2.6 強度

7.2.7 流動性

7.2.8 水分含有量（造型時の水分量）

7.2.9 型ばらし性

7.2.10 発生ガス

7.2.11 鋳型の保温性

7.2.12 なりより性（可縮性）

7.2.13 鋳型の貯蔵性

7.3 砂管理項目

7.3.1 抗圧力（立上り強度）

7.3.2 抗圧力（24時間後強度）

7.3.3 粘結剤添加量

7.3.4 だま量

7.3.5 酸消費量

7.3.6 表面安定度

7.3.7 粒度

7.3.8 微粉量

7.3.9 充填密度

7.3.10 通気度

7.3.11 強熱減量

7.3.12 砂温度

7.4 砂設備の構造と機能・清掃・保守

7.4.1 作業時の保護具

7.4.2 安全作業方法

7.4.3 連続式ミキサー

7.4.4 バッチ式ミキサー

7.4.5 点検方法

7.4.6 給油・油脂

7.4.7 異常発見時の処置

7.4.8 計量チェック

7.4.9 磨耗チェック（ライナー、スクリュー、スクレーパ等）

7.4.10 砂・粘結剤計量投入装置

7.4.11 ベルトコンベア

7.4.12 振動コンベア

7.4.13 空気輸送装置

7.4.14 バケットエレベーター

7.4.15 その他砂搬送装置

7.5 砂再生機の構造と機能・清掃・保守

7.5.1 乾式再生装置

7.5.2 湿式再生装置

7.5.3 焙焼式再生装置

7.5.4 塊砂クラッシャー

7.5.5 微粉除去装置

7.5.6 サンドクーラー

7.5.7 点検方法

7.5.8 給油・油脂

7.5.9 異常発見時の処置

7.5.10 振動篩

7.5.11 集塵機

7.5.12 ベルトコンベア

7.5.13 振動コンベア

7.5.14 空気輸送装置

7.5.15 バケットエレベーター

7.5.16 その他砂搬送装置

7.6 混練作業（混練量・時間・砂温度等も含む）

7.6.1 作業時の保護具

7.6.2 安全作業方法

7.6.3 混練タイムテーブル

7.6.4 回収(再生)砂温度

7.6.5 混練量

7.6.6 配合比（添加量）

7.6.7 動力源・集塵機運転

7.6.8 点検・給油

7.6.9 運転条件確認･変更

7.6.10 機械の操作方法（運転・停止）

7.6.11 運転状況確認（電流値・異音）

7.6.12 混練砂性質確認

7.6.13 回収(再生)砂性質確認

7.6.14 造型状況確認

7.6.15 砂種変更

7.6.16 排出物処置（鉄片、ガラ、微粉）

8 砂型造型作業（生型）

■教育の範囲

1）造型の留意点の理解・造型作業 

2）設備の機能の理解　　　

3) 模型点検
■キーワード

8.1 主型造型法の種類

8.1.1 生型造型

8.1.2 有機自硬性鋳型

8.1.3 フラン鋳型

8.1.4 アルカリフェノール

8.1.5 フェノールウレタン

8.1.6 ガス硬化鋳型

8.1.7 コールドボックス

8.1.8 βセット

8.1.9 ＣＯ2鋳型

8.1.10 熱硬化鋳型

8.1.11 シェル造型

8.2 主型造型機器の構造と機能

8.2.1 ジョルト造型

8.2.2 スクィーズ造型

8.2.3 ジョルトスクィーズ造型

8.2.4 静圧造型

8.2.5 インパクト造型

8.2.6 インパルス造型

8.2.7 ブロースクィーズ造型

8.2.8 水平割／垂直割

8.2.9 抜き枠／金枠

8.2.10 振動テーブル

8.2.11 反転機

8.2.12 反転抜型機

8.2.13 パターンチェンジャー

8.2.14 サンドカッター

8.2.15 点検方法

8.2.16 給油・油脂

8.2.17 異常発見時の処置

8.3 補助材料（冷やし金、スリーブ、陶管、釣り木、当て砂）の種類と働き

8.3.1 冷し金

8.3.2 冷し金の回収・寿命

8.3.3 スリーブ

8.3.4 陶管

8.3.5 釣り木

8.3.6 当て砂

8.3.7 芯金

8.3.8 ガス抜き材

8.3.9 長さ、厚さ確認

8.4 主型の手込作業

8.4.1 作業時の保護具

8.4.2 安全作業方法

8.4.3 模型・枠の準備・点検

8.4.4 動力源・砂処理設備運転

8.4.5 造型補助材料準備

8.4.6 製品ごとの造型条件

8.4.7 定盤に型・湯道の設置

8.4.8 離型剤塗布

8.4.9 定盤に枠セット

8.4.10 機械の操作方法（運転・停止）

8.4.11 砂込め／突き固め

8.4.12 ガス抜き穴

8.4.13 振動・加圧による鋳型成型

8.4.14 抜型

8.4.15 砂バリ取り

8.4.16 破損・充填不良、硬化確認

8.5 主型の機械造型作業

8.5.1 作業時の保護具

8.5.2 安全作業方法

8.5.3 模型の準備・点検

8.5.4 動力源運転

8.5.5 設備点検・給油

8.5.6 砂処理設備運転

8.5.7 造型補助材料準備

8.5.8 造型条件確認／設定

8.5.9 ジョルト時間

8.5.10 スクィーズ圧／時間

8.5.11 ブロー圧／時間

8.5.12 型交換

8.5.13 機械の操作方法（運転・停止）

8.5.14 運転確認警報、異音、漏れ、電流、圧力、温度

8.5.15 破損・充填不良確認

8.5.16 鋳型硬度チェック

8.6 模型点検（変形、摩耗、傷、取り付け部Rの剥がれ、ロットマーク付け替え等も含む）

8.6.1 変形

8.6.2 摩耗

8.6.3 傷

8.6.4 取り付け部Rの剥がれ

8.6.5 ロットマーク付替

8.6.6 定盤

8.6.7 定盤ピン／ブッシュ

8.6.8 模型本体

8.6.9 湯道・堰

8.6.10 ガス抜き棒

8.6.11 押湯

8.6.12 ベントホール

8.6.13 鋳出し文字

8.6.14 定盤吊ボルト穴

8.6.15 塗装

8.6.16 中子合せ合印

8.6.17 枠合せ合印

9 砂型造型作業（自硬性）

■教育の範囲

1）造型の留意点の理解・造型作業 

2）設備の機能の理解　　　

3）模型点検

■キーワード

9.1 主型造型法の種類

9.1.1 生型造型

9.1.2 有機自硬性鋳型

9.1.3 フラン鋳型

9.1.4 アルカリフェノール

9.1.5 フェノールウレタン

9.1.6 ガス硬化鋳型

9.1.7 コールドボックス

9.1.8 βセット

9.1.9 ＣＯ2鋳型

9.1.10 熱硬化鋳型

9.1.11 シェル造型

9.2 主型造型機器の構造と機能

9.2.1 ジョルト造型

9.2.2 スクィーズ造型

9.2.3 ジョルトスクィーズ造型

9.2.4 静圧造型

9.2.5 インパクト造型

9.2.6 インパルス造型

9.2.7 ブロースクィーズ造型

9.2.8 水平割／垂直割

9.2.9 抜き枠／金枠

9.2.10 振動テーブル

9.2.11 反転機

9.2.12 反転抜型機

9.2.13 パターンチェンジャー

9.2.14 サンドカッター

9.2.15 点検方法

9.2.16 給油・油脂

9.2.17 異常発見時の処置

9.3 補助材料（冷やし金、スリーブ、陶管、釣り木、当て砂）の種類と働き

9.3.1 冷し金

9.3.2 冷し金の回収・寿命

9.3.3 スリーブ

9.3.4 陶管

9.3.5 釣り木

9.3.6 当て砂

9.3.7 芯金

9.3.8 ガス抜き材

9.3.9 長さ、厚さ確認

9.4 主型の手込作業

9.4.1 作業時の保護具

9.4.2 安全作業方法

9.4.3 模型・枠の準備・点検

9.4.4 動力源・砂処理設備運転

9.4.5 造型補助材料準備

9.4.6 製品ごとの造型条件

9.4.7 定盤に型・湯道の設置

9.4.8 離型剤塗布

9.4.9 定盤に枠セット

9.4.10 機械の操作方法（運転・停止）

9.4.11 砂込め／突き固め

9.4.12 ガス抜き穴

9.4.13 振動・加圧による鋳型成型

9.4.14 抜型

9.4.15 砂バリ取り

9.4.16 破損・充填不良、硬化確認

9.5 主型の機械造型作業

9.5.1 作業時の保護具

9.5.2 安全作業方法

9.5.3 模型の準備・点検

9.5.4 動力源運転

9.5.5 設備点検・給油

9.5.6 砂処理設備運転

9.5.7 造型補助材料準備

9.5.8 造型条件確認／設定

9.5.9 ジョルト時間

9.5.10 スクィーズ圧／時間

9.5.11 ブロー圧／時間

9.5.12 型交換

9.5.13 機械の操作方法（運転・停止）

9.5.14 運転確認警報、異音、漏れ、電流、圧力、温度

9.5.15 破損・充填不良確認

9.5.16 鋳型硬度チェック

9.6 模型点検（変形、摩耗、傷、取り付け部Rの剥がれ、ロットマーク付け替え等も含む）

9.6.1 変形

9.6.2 摩耗

9.6.3 傷

9.6.4 取り付け部Rの剥がれ

9.6.5 ロットマーク付替

9.6.6 定盤

9.6.7 定盤ピン／ブッシュ

9.6.8 模型本体

9.6.9 湯道・堰

9.6.10 ガス抜き棒

9.6.11 押湯

9.6.12 ベントホール

9.6.13 鋳出し文字

9.6.14 定盤吊ボルト穴

9.6.15 塗装

9.6.16 中子合せ合印

9.6.17 枠合せ合印

10 中子造型作業（シェル）
■教育の範囲

1）中子造型の留意点の理解・造型作業 

2）設備の機能の理解　　　

3）金型点検
■キーワード

10.1 レジンコーテッドサンド

10.1.1 フェノール樹脂

10.1.2 崩壊性

10.1.3 保管方法と期間

10.1.4 砂粒度

10.1.5 樹脂の量

10.2 造型機器の構造と機能

10.2.1 シェルマシン

10.2.2 垂直割

10.2.3 水平割

10.2.4 反転排砂

10.2.5 吹込圧・時間

10.2.6 中子取り出し機構

10.2.7 ガス加熱／電気加熱

10.2.8 金型温度制御

10.2.9 点検方法

10.2.10 給油・油脂

10.2.11 異常発見時の処置

10.3 造型用補助材・補助具（芯金、冷やし金）の役割と使い方

10.3.1 芯金

10.3.2 中子吊線

10.3.3 冷し金

10.3.4 冷し金の回収・寿命

10.3.5 吊具

10.3.6 ガス抜き材

10.3.7 ケレン

10.3.8 鋳包み

10.3.9 中子置台

10.4 造型作業

10.4.1 作業時の保護具

10.4.2 安全作業方法

10.4.3 コーテッドサンド

10.4.4 金型の材質

10.4.5 焼成温度

10.4.6 焼成時間

10.4.7 砂の吹込み

10.4.8 垂直割

10.4.9 水平割

10.4.10 反転排砂

10.4.11 吹込圧・時間

10.4.12 金型温度制御

10.4.13 金型清掃

10.4.14 離型剤

10.4.15 中子の押出し

10.4.16 バリ取り

10.4.17 予熱

10.5 金型点検

10.5.1 作業時の保護具

10.5.2 安全作業方法

10.5.3 変形

10.5.4 傷

10.5.5 磨耗

10.5.6 カス、ヤニ、

10.5.7 ベントホール

10.5.8 ガス抜き

10.5.9 押出しピン

10.6 塗型

10.6.1 作業時の保護具

10.6.2 安全作業方法

10.6.3 塗布部位

10.6.4 役割・種類

10.6.5 塗布方法

10.6.6 塗型剤

10.6.7 中子の温度

10.6.8 乾燥

10.6.9 濃度（ボーメ度）

11 中子造型作業（コールドボックス）
■教育の範囲

1）中子造型の留意点の理解・造型作業 

2）設備の機能の理解　　　

3）中子取点検
■キーワード
11.1 砂の種類

11.1.1 砂の種類（珪砂・人工砂）

11.1.2 粒度分布

11.2 混練作業

11.2.1 作業時の保護具

11.2.2 安全作業方法

11.2.3 ミキサーの種類

11.2.4 バインダー添加量

11.2.5 混練時間

11.2.6 砂温度

11.2.7 ミキサーの清掃

11.3 造型機器の構造と機能

11.3.1 コールドボックスマシン

11.3.2 コアシューター

11.3.3 垂直割

11.3.4 水平割

11.3.5 吹込圧・時間

11.3.6 中子取り出し機構

11.3.7 点検方法

11.3.8 給油・油脂

11.3.9 異常発見時の処置

11.4 造型用補助材・補助具（芯金、冷やし金）の役割と使い方

11.4.1 芯金

11.4.2 中子吊線

11.4.3 冷し金

11.4.4 冷し金の回収・寿命

11.4.5 吊具

11.4.6 ガス抜き材

11.4.7 ケレン

11.4.8 鋳包み

11.4.9 中子置台

11.5 手込作業

11.5.1 作業時の保護具

11.5.2 安全作業方法

11.5.3 中子取の準備・点検

11.5.4 動力源・砂処理設備運転

11.5.5 造型補助材料準備

11.5.6 中子ごとの造型条件

11.5.7 離型剤塗布

11.5.8 機械の操作方法（運転・停止）

11.5.9 砂込め

11.5.10 突き固め

11.5.11 ガス抜き穴

11.5.12 振動・加圧による鋳型成型

11.5.13 抜型

11.5.14 中子取清掃・再組立

11.5.15 砂バリ取り

11.5.16 破損・充填不良、硬化確認

11.6 機械造型作業

11.6.1 作業時の保護具

11.6.2 安全作業方法

11.6.3 中子取の準備・点検

11.6.4 動力源・砂処理設備運転

11.6.5 造型補助材料準備

11.6.6 中子ごとの造型条件

11.6.7 離型剤塗布

11.6.8 造型条件確認／設定

11.6.9 機械の操作方法（運転・停止）

11.6.10 金型交換

11.6.11 砂種変更方法

11.6.12 運転確認警報、異音、漏れ、電流、圧力、温度

11.6.13 砂バリ取り

11.6.14 破損・充填不良、硬化確認

11.6.15 成型／焼成時間

11.6.16 ガッシング／パージ時間

11.6.17 硬化ガス安全／中和装置

11.7 中子取点検（変形、傷、摩耗）

11.7.1 変形

11.7.2 摩耗

11.7.3 傷

11.7.4 ロットマーク付替

11.7.5 離型剤・レジンカス溜り

11.7.6 金型ピン／ブッシュ

11.7.7 中子取本体

11.7.8 おいてこい・ルーズピース

11.7.9 押出板、ピン

11.7.10 ブロープレート、ノズル

11.7.11 ブロー、ガッシング用シール

11.7.12 ベントホール

11.7.13 鋳出し文字

11.7.14 金型吊具・吊ボルト穴

11.7.15 塗装

11.7.16 中子セット合印

11.8 塗型の役割と塗布方法

11.8.1 作業時の保護具

11.8.2 安全作業方法

11.8.3 塗布部位

11.8.4 役割・種類

11.8.5 塗布方法

11.8.6 塗型剤

11.8.7 中子の温度

11.8.8 乾燥

11.8.9 濃度（ボーメ度）

12 中子造型作業（CO2）
■教育の範囲

1）中子造型の留意点の理解・造型作業 

2）設備の機能の理解　　　

3）中子取点検
■キーワード
12.1 砂の種類

12.1.1 砂の種類（珪砂・人工砂）

12.1.2 粒度分布

12.2 混練作業

12.2.1 作業時の保護具

12.2.2 安全作業方法

12.2.3 ミキサーの種類

12.2.4 水ガラス添加量

12.2.5 混練時間

12.2.6 砂温度

12.2.7 ミキサーの清掃

12.2.8 崩壊剤

12.3 造型機器の構造と機能

12.3.1 コアシューター

12.3.2 垂直割

12.3.3 水平割

12.3.4 吹込圧・時間

12.3.5 中子取り出し機構

12.3.6 点検方法

12.3.7 給油・油脂

12.3.8 異常発見時の処置

12.4 造型用補助材・補助具（芯金、冷やし金）の役割と使い方

12.4.1 芯金

12.4.2 中子吊線

12.4.3 冷し金

12.4.4 冷し金の回収・寿命

12.4.5 吊具

12.4.6 ガス抜き材

12.4.7 ケレン

12.4.8 鋳包み

12.4.9 中子置台

12.5 手込作業（ガスのかけ方を含む）

12.5.1 作業時の保護具

12.5.2 安全作業方法

12.5.3 中子取の準備・点検

12.5.4 造型補助材料準備

12.5.5 中子ごとの造型条件

12.5.6 砂込め

12.5.7 突き固め

12.5.8 ガス抜き穴

12.5.9 抜型

12.5.10 中子取清掃・再組立

12.5.11 砂バリ取り

12.5.12 破損・充填不良、硬化確認

12.6 中子取点検（変形、傷、摩耗）

12.6.1 変形

12.6.2 摩耗

12.6.3 傷

12.6.4 ロットマーク付替

12.6.5 中子取本体

12.6.6 おいてこい・ルーズピース

12.6.7 ブロープレート、ノズル

12.6.8 ブロー、ガッシング用シール

12.6.9 ベントホール

12.6.10 鋳出し文字

12.6.11 中子セット合印

12.7 塗型の役割と塗布方法

12.7.1 作業時の保護具

12.7.2 安全作業方法

12.7.3 塗布部位

12.7.4 役割・種類

12.7.5 塗布方法

12.7.6 塗型剤

12.7.7 乾燥

12.7.8 濃度（ボーメ度）

13 塗型作業（金型）
■教育の範囲

1）塗型の留意点の理解・塗型作業　

2）塗型設備・機器の機能の理解　

3）乾燥の留意点の理解・乾燥作業　　

4）乾燥設備の機能の理解
■キーワード
13.1 塗型剤の役割と塗布方法

13.1.1 鋳肌改善

13.1.2 砂離れ改善

13.1.3 鋳型表面の熱保護

13.1.4 黒鉛

13.1.5 マグネシア

13.1.6 ジルコン

13.1.7 シリカ

13.1.8 酸化鉄

13.1.9 マイカ

13.1.10 ぶっかけ

13.1.11 どぶ漬け

13.1.12 ハケ塗り

13.1.13 スプレー

13.1.14 アルコール性

13.1.15 水性

13.1.16 界面活性剤

13.1.17 塗型濃度

13.2 塗型機器の構造と機能

13.2.1 塗型液タンク

13.2.2 ポンプ

13.2.3 撹拌装置

13.2.4 スプレーガン

13.2.5 排気装置

13.2.6 点検方法

13.2.7 給油・油脂

13.2.8 異常発見時の処置

13.3 塗型作業

13.3.1 作業時の保護具

13.3.2 安全作業方法

13.3.3 塗型装置点検

13.3.4 塗型剤調合・希釈

13.3.5 撹拌

13.3.6 濃度チェック

13.3.7 鋳型・中子ごとの塗型条件

13.3.8 ハケ湯、ガス抜き、湯口仕上

13.3.9 鋳型・中子のチェック・清掃

13.3.10 機械の操作方法（運転・停止）

13.3.11 ぶっかけ

13.3.12 どぶ漬け

13.3.13 ハケ塗り

13.3.14 スプレー

13.3.15 タレ、タマリ、塗型不要部の除去

13.3.16 塗型後の鋳型・中子確認

13.4 乾燥作業

13.4.1 作業時の保護具

13.4.2 安全作業方法

13.4.3 乾燥装置点検

13.4.4 塗型乾燥条件

13.4.5 乾燥装置操作方法（運転・停止）

13.4.6 乾燥後の鋳型・中子確認

13.4.7 中子保管・運搬荷姿、置台

14 中子セットおよび型かぶせ（生型・自硬性）

■教育の範囲

1）中子セット・型かぶせの留意点の理解

2）中子セット・型かぶせ作業　

3）中子セット・型かぶせ機の機能の理解
■キーワード
14.1 型かぶせの注意点

14.1.1 型かぶせと鋳物不良

14.1.2 型ズレ

14.1.3 枠洩れ

14.1.4 型張り

14.1.5 湯廻り不良

14.1.6 材質違い

14.1.7 入れ干し

14.1.8 空かぶせ

14.1.9 ピン･ブッシュチェック

14.1.10 重錘、クランプ確認

14.1.11 注湯情報伝達

14.2 中子セットの注意点

14.2.1 中子セットと鋳物不良

14.2.2 砂かみ

14.2.3 ガス欠陥

14.2.4 中子ズレ

14.2.5 中子違い

14.2.6 中子忘れ

14.2.7 中子折れ

14.2.8 幅木への湯洩れ

14.2.9 合せマークチェック

14.2.10 幅木ガタ、高さ確認

14.2.11 湯洩れシール確認

14.2.12 ガス抜き穴確認

14.2.13 鋳型への混入砂清掃、確認

14.3 補助具（ケレン、芯金、陶管、ストレーナ、重錘、クランプ）の役割と使い方・補助材料（シール材、スリーブ）の種類・目的・特徴

14.3.1 ケレン

14.3.2 芯金

14.3.3 陶管

14.3.4 ストレーナ

14.3.5 重錘

14.3.6 枠クランプ

14.3.7 シール材

14.3.8 注入鉢、注入ソケット

14.3.9 スリーブ

14.4 型かぶせ機の構造と機能

14.4.1 コアセッター

14.4.2 コアセット治具

14.4.3 型かぶせ機

14.4.4 型反転治具

14.4.5 重錘乗せ換え機

14.4.6 枠クランプ／アンクランプ機

14.4.7 ホイストクレーン

14.4.8 ガイドピン

14.4.9 枠合せ合いマーク

14.4.10 水平

14.4.11 点検方法

14.4.12 給油・油脂

14.4.13 異常発見時の処置

14.5 中子セット作業

14.5.1 作業時の保護具

14.5.2 安全作業方法

14.5.3 中子準備・チェック

14.5.4 中子吊具・治具準備

14.5.5 コアセッター・治具点検

14.5.6 コアセッター操作方法

14.5.7 鋳型・中子清掃

14.5.8 モールドシールセット

14.5.9 中子セット

14.5.10 中子合せ合いマーク確認

14.6 型かぶせ作業

14.6.1 作業時の保護具

14.6.2 安全作業方法

14.6.3 上型背面仕上げ

14.6.4 注入ソケット（鉢）乗せ

14.6.5 型かぶせ機・治具点検

14.6.6 枠ピン=ブッシュチェック

14.6.7 ピン=ブッシュチェックゲージ

14.6.8 枠合せ用ガイドピン

14.6.9 型かぶせ機操作方法

14.6.10 型かぶせ

14.6.11 重錘乗せ換え機操作方法

14.6.12 枠クランプ機操作方法

14.6.13 重錘乗せ換え機操・枠クランプ機点検

14.6.14 重錘乗せ（確認）

14.6.15 枠クランプ(確認)

14.6.16 注湯情報伝達

15 金型重力鋳造（外段取）
■教育の範囲

1) 重力鋳造の外段取りの理解と作業

2) 外段取り機器の理解
■キーワード
15.1 塗型の種類と塗布方法

15.1.1 金型の面粗さ

15.1.2 塗型面の面粗さ

15.1.3 砂離れ改善

15.1.4 鋳型表面の熱保護

15.1.5 黒鉛

15.1.6 マグネシア

15.1.7 ジルコン

15.1.8 シリカ

15.1.9 酸化鉄

15.1.10 マイカ

15.1.11 スライドコアのどぶ漬け

15.1.12 ハケ塗り

15.1.13 スプレー

15.1.14 界面活性剤

15.1.15 塗型濃度

15.2 予熱の目的と方法

15.2.1 予熱の目的

15.2.2 予熱の機具

15.2.3 予熱の方法

15.2.4 予熱の温度

15.2.5 予熱炉

15.2.6 温度測定部位

15.2.7 温度測定方法

15.3 押し出し板の整備・摺動部の確認

15.3.1 押し出しピンの取付け

15.3.2 ピンの位置の確認

15.3.3 リターンピンの確認

15.3.4 磨耗、変形、かじり、

15.3.5 ガイドピンの確認

15.3.6 摺動部分のクリアランス

15.3.7 エアーベントの確認

15.4 冷却配管の確認

15.4.1 冷却管の場所

15.4.2 冷却管の本数

15.4.3 詰まり

15.4.4 インとアウトの確認

15.4.5 冷却方法の確認

15.4.6 漏れの確認

16 金型低圧鋳造（外段取）
■教育の範囲

1)金型低圧鋳造の外段取りの理解と作業

2) 外段取り機器の理解
■キーワード
16.1 塗型の種類と塗布方法

16.1.1 金型の面粗さ

16.1.2 塗型面の面粗さ

16.1.3 砂離れ改善

16.1.4 鋳型表面の熱保護

16.1.5 黒鉛

16.1.6 マグネシア

16.1.7 ジルコン

16.1.8 シリカ

16.1.9 酸化鉄

16.1.10 マイカ

16.2 予熱の目的と方法

16.2.1 予熱の目的

16.2.2 予熱の機具

16.2.3 予熱の方法

16.2.4 予熱の温度

16.2.5 予熱炉

16.3 押し出し板の整備・摺動部の確認

16.3.1 押し出しピンの取付け

16.3.2 ピンの位置の確認

16.3.3 リターンピンの確認

16.3.4 磨耗、変形、かじり、

16.3.5 ガイドピンの確認

16.4 冷却配管の確認方法

16.4.1 冷却管の場所

16.4.2 冷却管の本数

16.4.3 詰まり

16.4.4 インとアウトの確認

16.4.5 冷却方法の確認

16.4.6 漏れの確認

16.5 ストーク（塗型を含む）の準備

16.5.1 割れ、溶損の確認

16.5.2 付着物の除去

16.5.3 ストークの材質と種類

16.5.4 塗型の種類

16.5.5 塗型方法

16.5.6 中間ストーク

16.5.7 組み合わせの確認

16.5.8 パッキンの確認（厚さ・大きさ・材質）

17 金型重力鋳造（内段取）
■教育の範囲

1) 鋳造設備の理解

2) 内段取りの理解

3) 金型鋳造の内段取りの作業
■キーワード
17.1 鋳造設備の構造・機能・操作

17.1.1 設備の種類

17.1.2 構造

17.1.3 動作

17.1.4 操作方法

17.1.5 離型剤塗布

17.1.6 中子セット

17.1.7 製品押し出し

17.1.8 製品取り出し

17.1.9 点検方法

17.1.10 給油・油脂

17.1.11 異常発見時の処置

17.2 金型取付け作業

17.2.1 作業時の保護具

17.2.2 安全作業方法

17.2.3 取り付け手順の確認

17.2.4 必要な機械機具・工具の確認

17.2.5 ボルトナットの確認

17.2.6 締付け要領

17.3 予熱作業

17.3.1 作業時の保護具

17.3.2 安全作業方法

17.3.3 予熱温度

17.3.4 予熱方式

17.3.5 温度の確認

17.3.6 温度分布の確認

17.3.7 温度測定方法

17.4 摺動部の確認作業

17.4.1 作業時の保護具

17.4.2 安全作業方法

17.4.3 本体の動作確認

17.4.4 押し出し板の動作確認

17.4.5 摺動部の潤滑剤

17.5 冷却配管の確認作業

17.5.1 作業時の保護具

17.5.2 安全作業方法

17.5.3 金型の漏れ

17.5.4 配管の漏れ

17.5.5 流量の確認

17.5.6 冷却水の水質

17.6 空運転作業

17.6.1 作業時の保護具

17.6.2 安全作業方法

17.6.3 機械の動作確認

17.6.4 冷却水の確認

17.6.5 加熱状況の確認

17.6.6 増締め

17.7 捨打・量産作業

17.7.1 作業時の保護具

17.7.2 安全作業方法

17.7.3 注湯状況の確認

17.7.4 充填状況の確認

17.7.5 良品の確認（引け、吹かれ等の不良確認）

17.7.6 バリの確認

17.7.7 型温度（温度分布を含む）の確認

17.7.8 量産条件の確認

17.7.9 異常発見時の処置

18 金型低圧鋳造（内段取）
■教育の範囲

1) 鋳造設備の理解

2) 内段取りの理解

3) 金型低圧鋳造の内段取りの作業
■キーワード
18.1 鋳造設備の構造・機能・操作

18.1.1 設備の種類

18.1.2 構造

18.1.3 動作

18.1.4 操作方法

18.1.5 離型剤塗布

18.1.6 中子セット

18.1.7 製品押し出し

18.1.8 製品取り出し

18.1.9 加圧装置の確認

18.1.10 炉体の確認

18.1.11 製品取り出し装置の確認

18.1.12 点検方法

18.1.13 給油・油脂

18.1.14 異常発見時の処置

18.2 金型取付け方法

18.2.1 作業時の保護具

18.2.2 安全作業方法

18.2.3 取り付け手順の確認

18.2.4 必要な機械機具・工具の確認

18.2.5 ボルトナットの確認

18.2.6 締付け要領

18.3 予熱の方法

18.3.1 作業時の保護具

18.3.2 安全作業方法

18.3.3 予熱温度

18.3.4 予熱方式

18.3.5 温度の確認

18.3.6 温度分布の確認

18.3.7 温度測定方法

18.4 摺動部の確認方法

18.4.1 作業時の保護具

18.4.2 安全作業方法

18.4.3 本体の動作確認

18.4.4 押し出し板の動作確認

18.4.5 摺動部の潤滑剤

18.5 冷却配管の確認方法

18.5.1 作業時の保護具

18.5.2 安全作業方法

18.5.3 金型の漏れ

18.5.4 配管の漏れ

18.5.5 流量の確認

18.5.6 冷却水の水質

18.6 空運転作業

18.6.1 作業時の保護具

18.6.2 安全作業方法

18.6.3 機械の動作確認

18.6.4 冷却水の確認

18.6.5 加熱状況の確認

18.6.6 増締め

18.7 捨打・量産作業

18.7.1 作業時の保護具

18.7.2 安全作業方法

18.7.3 注湯状況の確認

18.7.4 充填状況の確認

18.7.5 良品の確認（引け、吹かれ等の不良確認）

18.7.6 バリの確認

18.7.7 型温度（温度分布を含む）の確認

18.7.8 量産条件（加圧条件含む）の確認

18.7.9 異常発見時の処置

19 重力鋳造の中子セット
■教育の範囲

1) 中子セットの理解と作業
■キーワード
19.1 中子の判定

19.1.1 表面の状態

19.1.2 砂詰まり状態

19.1.3 強度

19.1.4 傷・打痕

19.1.5 目違い・ハグミ

19.1.6 砂バリ

19.1.7 ガス抜き穴の確認

19.1.8 保管状態

19.1.9 冷やし金の状態

19.1.10 塗型の状態

19.1.11 目塗りの有無

19.2 中子セットの注意点

19.2.1 中子セットと鋳物不良

19.2.2 砂かみ

19.2.3 ガス欠陥

19.2.4 中子ズレ

19.2.5 中子違い

19.2.6 中子忘れ

19.2.7 中子折れ

19.2.8 幅木への湯洩れ

19.2.9 合せマークチェック

19.2.10 幅木ガタ、高さ確認

19.2.11 湯洩れシール確認

19.2.12 ガス抜き穴確認

19.2.13 鋳型への混入砂清掃、確認

19.3 中子セット作業

19.3.1 作業時の保護具

19.3.2 安全作業方法

19.3.3 中子準備・チェック

19.3.4 中子吊具・治具準備

19.3.5 コアセッター・治具点検

19.3.6 コアセッター操作方法

19.3.7 鋳型・中子清掃

19.3.8 モールドシールセット

19.3.9 中子セット

19.3.10 中子合せ合いマーク確認

20 低圧鋳造の中子セット
■教育の範囲

1) 中子セットの理解と作業
■キーワード
20.1 中子の判定

20.1.1 表面の状態

20.1.2 砂詰まり状態

20.1.3 強度

20.1.4 傷・打痕

20.1.5 目違い・ハグミ

20.1.6 砂バリ

20.1.7 ガス抜き穴の確認

20.1.8 保管状態

20.1.9 冷やし金の状態

20.1.10 塗型の状態

20.1.11 目塗りの有無

20.2 中子セットの注意点

20.2.1 中子セットと鋳物不良

20.2.2 砂かみ

20.2.3 ガス欠陥

20.2.4 中子ズレ

20.2.5 中子違い

20.2.6 中子忘れ

20.2.7 中子折れ

20.2.8 幅木への湯洩れ

20.2.9 合せマークチェック

20.2.10 幅木ガタ、高さ確認

20.2.11 湯洩れシール確認

20.2.12 ガス抜き穴確認

20.2.13 鋳型への混入砂清掃、確認

20.3 中子セット作業

20.3.1 作業時の保護具

20.3.2 安全作業方法

20.3.3 中子準備・チェック

20.3.4 中子吊具・治具準備

20.3.5 コアセッター・治具点検

20.3.6 コアセッター操作方法

20.3.7 鋳型・中子清掃

20.3.8 モールドシールセット

20.3.9 中子セット

20.3.10 中子合せ合いマーク確認

21 溶解作業
■教育の範囲

1) 鋳物材質の種類と特徴　

2) 溶解設備の機能の理解　

3) 溶解材料の理解

4) 炉前試験の理解と作業　

5) 溶解の留意点の理解・溶解作業
■キーワード
21.1 鋳物の材質の種類と特徴

21.1.1 アルミ合金の種類

21.1.2 アルミ合金の特徴

21.1.3 アルミ合金のJIS規格

21.1.4 合金系の特徴

21.1.5 機械的性質

21.1.6 鋳造性

21.1.7 熱処理

21.1.8 鋳造条件（凝固速度、冷却速度）との関連

21.1.9 溶湯処理と材質の関係

21.1.10 組織との関係

21.2 溶解設備の構造と機能

21.2.1 溶解炉・保持炉の種類と構造

21.2.2 各炉の特徴

21.2.3 熱源

21.3 溶解材料の種類と働き

21.3.1 新塊

21.3.2 再生塊

21.3.3 リターン材

21.3.4 切粉

21.3.5 スクラップ

21.3.6 母合金・添加材

21.4 溶解材料の配合

21.4.1 配合比率

21.4.2 識別管理

21.4.3 配合方法

21.4.4 秤量方法

21.4.5 保管管理

21.5 溶解の留意点と溶解作業(成分調整を含む）

21.5.1 作業時の保護具

21.5.2 安全作業方法

21.5.3 始業前点検

21.5.4 ライニング・るつぼ寿命

21.5.5 異常発見時の処置

21.5.6 溶解手順

21.5.7 溶湯測温

21.5.8 投入材料計量

21.5.9 装入順序

21.5.10 分析・成分調整

21.5.11 成分歩留り

21.5.12 除滓剤

21.6 炉前試験(成分・ガス・介在物・温度）の種類と目的

21.6.1 発光分光分析

21.6.2 蛍光X線分析

21.6.3 熱分析

21.6.4 赤外線温度計

21.6.5 浸漬温度計

21.6.6 分析試料と採取方法

21.6.7 温度測定方法

21.6.8 破面観察（Kモールド）

21.6.9 減圧凝固試験（ガス量）

21.6.10 顕微鏡組織観察

21.7 溶解作業

21.7.1 作業時の保護具

21.7.2 安全作業方法

21.7.3 始業前点検

21.7.4 炉の操作

21.7.5 異常発見時の処置

21.7.6 停電時の緊急対応処置

21.7.7 溶湯温度計測

21.7.8 撹拌

21.7.9 沈静

21.7.10 脱ガス

21.7.11 カバーリング

21.7.12 出湯作業

21.7.13 除滓作業

21.7.14 脱酸作業

22 溶湯処理作業
■教育の範囲

1）配湯・注湯の留意点の理解・注湯作業　

2）配湯・注湯設備の機能の理解
■キーワード
22.1 改良・微細化処理の目的

22.1.1 改良処理の種類（結晶粒微細化，共晶Si改良，初晶Si微細化）

22.1.2 結晶粒微細化処理の目的と方法

22.1.3 共晶Si改良処理の目的と方法

22.1.4 初晶Si微細化の目的と方法

22.1.5 各処理による組織変化と特性変化（機械的性質，鋳造性）

22.2 微細化剤の種類と使用方法

22.2.1 結晶粒微細化材の種類と使用方法

22.2.2 共晶Si改良処理材の種類と使用方法

22.2.3 初晶Si微細化の種類と使用方法

22.2.4 結晶粒微細化の効果判定方法

22.2.5 共晶Si改良処理の効果判定方法

22.2.6 初晶Si微細化効果判定方法

22.2.7 熱分析による処理効果評価方法

22.2.8 その他の方法による処理効果評価方法

22.2.9 微細化，改良処理の補正方法

22.2.10 微細化・改良処理と鋳造性の関係

22.3 脱ガス・介在物除去の目的と方法

22.3.1 ガス・介在物の影響確認

22.3.2 ガスの挙動理解

22.3.3 介在物の挙動理解

22.3.4 ガスの測定方法（減圧凝固法等）

22.3.5 介在物の測定方法（Kモールド法等）

22.3.6 ガスと介在物の関連性理解

22.3.7 ガス・介在物と鋳造性との関係

22.4 溶湯処理設備の種類と使用方法

22.4.1 溶湯品質の理解

22.4.2 溶湯処理作業と処理設備

22.4.3 フラックスによる溶湯処理（脱滓，脱ガス，微細化，改良等）

22.4.4 脱ガス処理と処理設備（ランス，開店翼）

22.4.5 脱滓処理と処理設備

22.4.6 ろ過用具，ろ過設備（フィルター使用法）

22.4.7 鎮静効果確認

22.4.8 ドロスの除去

22.4.9 熱分析の有効利用

22.5 化学成分の調整方法

22.5.1 各種主成分の影響確認（合金種との対応）

22.5.2 微量成分の挙動，影響確認

22.5.3 各種成分と機械的性質，鋳造性との関係

22.5.4 母合金の種類

22.5.5 成分調整，補正方法

22.5.6 溶湯品質の管理方法

22.6 測温

22.6.1 溶解・溶湯処理作業における温度の重要性

22.6.2 温度測定方法と測定上の留意事項

22.6.3 保護管の役割と問題点

22.6.4 温度記録方法，活用方法

23 砂型注湯作業
■教育の範囲

1）配湯・注湯の留意点の理解・注湯作業　

2）配湯・注湯設備の機能の理解
■キーワード
23.1 注湯温度・注湯時間の重要性

23.1.1 注湯温度の影響

23.1.2 注湯時間の影響

23.1.3 湯口湯面の維持

23.1.4 掛堰注湯位置

23.1.5 溶湯ヘッド（有効高さ）

23.1.6 フェーディング効果

23.2 注湯機の構造と機能

23.2.1 取鍋の構造

23.2.2 取鍋の操作方法

23.2.3 取鍋のメンテナンス

23.2.4 自動注湯装置の構造

23.2.5 自動注湯装置の操作

23.2.6 異常発見時の処置

23.3 配湯作業

23.3.1 取鍋の構造

23.3.2 作業時の保護具

23.3.3 注湯作業方法

23.3.4 注湯順番決

23.3.5 カスあげ確認

23.3.6 注湯台確認

23.3.7 通路確保

23.3.8 湯こぼれ防止

23.3.9 異常発見時の処置

23.4 注湯作業

23.4.1 始業前点検

23.4.2 作業時の保護具

23.4.3 安全作業方法

23.4.4 注湯作業方法

23.4.5 必要重錘計算

23.4.6 湯口湯面の維持

23.4.7 湯こぼれ防止

23.4.8 継ぎ湯の防止

23.4.9 入れ干し防止

23.4.10 注湯温度計測

23.4.11 注湯時間計測

23.4.12 注湯流接種作業

23.4.13 異常発見時の処置

24 金型注湯作業
■教育の範囲

1）配湯・注湯の留意点の理解・注湯作業　

2）配湯・注湯設備の機能の理解
■キーワード
24.1 注湯温度・注湯時間の重要性

24.1.1 注湯温度

24.1.2 注湯時間

24.1.3 湯面の状況

24.1.4 注湯ヘッドの高さ

24.2 注湯機の構造と機能

24.2.1 注湯機の構造

24.2.2 注湯機の操作

24.2.3 注湯機のメンテナンス

24.2.4 異常の発見と処置

24.3 配湯作業

24.3.1 作業時の保護具

24.3.2 安全作業

24.3.3 予熱

24.3.4 材質

24.3.5 配湯場所

24.3.6 配湯量・タイミング

24.4 注湯作業

24.4.1 作業時の保護具

24.4.2 安全作業

24.4.3 乱流

24.4.4 湯面の維持

24.4.5 注湯時間

24.4.6 注湯温度

24.4.7 異常の発見と処置

25 型ばらし作業（砂型）
■教育の範囲

1）型ばらしの留意点の理解・型ばらし作業　

2）型ばらし設備の機能の理解
■キーワード
25.1 型ばらし方法

25.1.1 パンチアウト

25.1.2 シェイクアウト

25.1.3 手でのばらし

25.2 製品ごとの必要冷却時間

25.2.1 肉厚による冷却時間の違い

25.2.2 冷却速度と硬度の関係

25.2.3 硬度ばらつき

25.3 型ばらし設備の構造と機能

25.3.1 パンチアウトマシン

25.3.2 シェイクアウトマシン

25.3.3 クーリングドラム

25.3.4 メディアドラム

25.3.5 集塵機

25.3.6 設備点検方法

25.3.7 給油・給脂

25.3.8 異常発見時の処置

25.4 型ばらし作業

25.4.1 作業時の保護具

25.4.2 安全作業方法

25.4.3 機械操作法

25.4.4 枠・定盤・冷金の回収

25.4.5 集塵

26 製品取出作業（金型）
■教育の範囲

1）製品取出の留意点の理解・製品取出作業　

2）製品取出装置の機能の理解
■キーワード
26.1 冷却温度の理解

26.1.1 取り出し温度

26.1.2 変形

26.1.3 カジリ

26.1.4 型開き

26.2 製品取出装置等の構造と機能

26.2.1 構造

26.2.2 機能

26.2.3 方法

26.3 製品取出作業

26.3.1 安全の保護具

26.3.2 安全作業法

26.3.3 打コン

26.3.4 カジリ

27 切断
■教育の範囲

1) 切断作業の留意点の理解・切断作業　

2) 切断機の機能の理解
■キーワード
27.1 堰・揚り・押し湯・湯道・湯口の切断の方法の種類と特徴の理解

27.1.1 作業時の保護具

27.1.2 安全作業方法

27.1.3 切断順番

27.2 材質の識別管理

27.2.1 作業時の保護具

27.2.2 安全作業方法

27.2.3 色別管理

27.3 切断機の構造と機能

27.3.1 作業時の保護具

27.3.2 安全作業方法

27.3.3 点検方法

27.3.4 給油

27.4 切断作業

27.4.1 作業時の保護具

27.4.2 安全作業方法

27.4.3 機械の操作法

27.4.4 個別管理

27.4.5 外観検査

Ⅲ．仕上・検査実習
28 ショットブラスト作業
■教育の範囲

1) ショットブラストの留意点の理解・ショットブラスト作業

2) ショットブラスト設備の機能の理解
■キーワード
28.1 ショットブラストの目的

28.1.1 砂落とし

28.1.2 錆落とし

28.1.3 バリ落とし

28.2 ショットブラストの構造と機能

28.2.1 ハンガーブラスト

28.2.2 エプロンブラスト

28.2.3 テーブルブラスト

28.2.4 ローラーブラストの

28.2.5 タンブラー

28.2.6 連続ブラスト

28.2.7 サンドブラスト

28.2.8 投射材の材質

28.2.9 投射材,形状大きさ

28.2.10 投射材の硬さ

28.2.11 投射角度

28.2.12 投射圧力

28.2.13 集塵機

28.2.14 点検方法

28.2.15 給油・給脂

28.2.16 異常発見時の処置

28.3 ショットブラスト作業

28.3.1 作業時の保護具

28.3.2 安全作業方法

28.3.3 機械の操作法

28.3.4 製品の姿勢

28.3.5 投射時間

28.3.6 投射圧力

28.3.7 投射材の補充

28.3.8 ショットブラスト不良（投射材過多、砂残り）

28.3.9 投射材,の硬さ

28.3.10 投射角度

28.3.11 投射面積

28.3.12 アークハイト（表面評価法）

28.3.13 点検方法

28.3.14 給油・給脂

28.3.15 異常発見時の処置

29 中子砂落とし作業（砂型）
■教育の範囲

1) 中子砂落とし作業の留意点の理解・中子砂落とし作業　

2) 中子の砂落とし機器の機能の理解
■キーワード
29.1 中子砂落としの目的と方法

29.1.1 作業時の保護具

29.1.2 安全作業方法

29.2 中子砂落とし機の構造と機能

29.2.1 作業時の保護具

29.2.2 安全作業方法

29.2.3 機械の操作法

29.3 中子砂落とし作業

29.3.1 作業時の保護具

29.3.2 安全作業方法

29.3.3 外観検査

30 中子砂落とし作業（重力）
■教育の範囲

1) 中子砂落とし作業の留意点の理解・中子砂落とし作業　

2) 中子の砂落とし機器の機能の理解
■キーワード
30.1 中子砂落としの目的と方法

30.1.1 目的

30.1.2 機能

30.2 中子砂落とし機の構造と機能

30.2.1 構造

30.2.2 機能

30.3 中子砂落とし作業

30.3.1 作業時の保護具

30.3.2 安全作業方法

30.3.3 キズ

30.3.4 打コン

30.3.5 ワレ

30.3.6 残砂

31 鋳仕上作業

■教育の範囲

1) 鋳仕上の留意点の理解・鋳仕上作業　

2) 鋳仕上設備の機能の理解
■キーワード
31.1 鋳仕上げ方法の種類と目的

31.1.1 ハンマリング

31.1.2 ベンチグラインダー研削

31.1.3 ハンドグラインダー研削

31.1.4 スインググラインダー研削

31.1.5 トリミングプレス

31.1.6 ガウジング（酸素バーナー）

31.1.7 ガウジング（プラズマ）

31.1.8 チッピング

31.1.9 NCグラインダーでの研削

31.1.10 旋盤等の加工機での荒引き加工

31.2 鋳仕上設備・工具の構造と機能

31.2.1 ハンマーリング

31.2.2 ベンチグラインダーの構造と機能

31.2.3 ハンドグラインダー構造と機能

31.2.4 スインググラインダー構造と機能

31.2.5 トリミングプレス構造と機能

31.2.6 酸素バーナーの構造と機能

31.2.7 プラズマの構造と機能

31.2.8 チッパーとたがね

31.2.9 NCグラインダーの構造と機能

31.2.10 旋盤等の加工機の構造と機能

31.2.11 砥石の種類、粒度、粘結度

31.2.12 集塵機

31.2.13 点検方法

31.2.14 給油・給脂

31.2.15 異常発見時の処置

31.3 製品ごとの鋳仕上げ基準

31.3.1 手順書

31.3.2 限度見本

31.3.3 仕上線

31.3.4 バリ残し

31.4 鋳仕上げ作業

31.4.1 作業時の保護具

31.4.2 安全作業方法

31.4.3 標準時間

31.4.4 鋳仕上げ不良(磨リ込、磨り残し）

31.4.5 集塵

31.4.6 外観検査

31.5 含浸の目的と方法
31.5.1 漏れ

31.5.2 圧漏れ

31.5.3 圧漏れ防止

31.5.4 含浸のメカニズム

31.5.5 腐食防止

31.5.6 引け

31.5.7 ガス欠陥

31.5.8 ピンホール
31.6 含浸作業

31.6.1 作業時の保護具

31.6.2 安全作業方法

31.6.3 温度

31.6.4 圧力

31.6.5 加圧

31.6.6 時間

31.6.7 洗浄

31.6.8 含侵液

31.6.9 液の比重測定

31.6.10 含浸方法

31.6.11 無機含浸

31.6.12 水ガラス

31.6.13 有機含浸

31.6.14 樹脂含浸

31.6.15 ポリエステル樹脂

31.6.16 アクリル樹脂

31.6.17 真空

31.6.18 乾燥

31.6.19 含浸機のメンテナンス

31.6.20 含浸装置
31.7 溶接補修作業

31.7.1 作業時の保護具

31.7.2 安全作業

31.7.3 作業資格

31.7.4 溶接不良（未溶接、ピンホール、ブローホール、割れ）

31.7.5 変形

31.7.6 予熱・後熱

31.7.7 酸化防止

31.7.8 カスの混入

31.7.9 溶接材料

31.7.10 溶接棒

31.7.11 強度

31.7.12 組織変化

31.7.13 熱処理

31.8 溶接の種類と方法

31.8.1 ガス溶接（アセチレン）

31.8.2 TIG溶接

31.8.3 MIG溶接

31.8.4 不活性ガス（高純度アルゴン、アルゴン＋ヘリウム）

31.8.5 溶接機器の構造

31.8.6 溶接機器の機能

32 熱処理
■教育の範囲

1）熱処理の留意点の理解と作業　　

2）熱処理設備の機能の理解
■キーワード
32.1 熱処理の種類と目的

32.1.1 アルミでの熱処理の原理と目的，方法

32.1.2 焼き入れ（溶体化処理）

32.1.3 焼き戻し（人工時効処理）

32.1.4 自然時効

32.1.5 焼きなまし（焼鈍）

32.1.6 歪み取り焼鈍

32.1.7 安定化処理

32.1.8 熱処理記号（T6,T5,T4，T7,T61等）

32.1.9 熱処理条件（温度，時間）

32.2 熱処理設備の構造と機能

32.2.1 電気炉

32.2.2 ガス炉，重油・灯油炉，流動槽炉等

32.2.3 連続炉

32.2.4 バッチ炉

32.2.5 焼入れ水槽，水温・緩和剤等

32.2.6 熱電対と温度計，温度管理

32.2.7 熱処理用パレット，かご

32.2.8 温度分布，温度変動，精度

32.2.9 点検方法

32.3 熱処理作業

32.3.1 作業時の保護具

32.3.2 安全作業方法

32.3.3 炉の操作方法

32.3.4 熱処理不良（硬度不良、変形、バーニング，変色等）

32.3.5 焼入れ遅れ時間の影響

32.3.6 自然時効時間の影響

32.3.7 ワーク積み込み状態，姿勢の影響

32.3.8 昇温・冷却速度の影響

33 検査作業
■教育の範囲

1）検査の留意点の理解・検査作業　

2）検査機器の種類・機能の理解
■キーワード
33.1 製品ごとの検査基準

33.1.1 製品仕様の見方

33.1.2 製品図面の見方

33.1.3 品質基準の理解

33.1.4 寸法検査基準

33.1.5 外観検査基準

33.1.6 内部欠陥検査基準

33.1.7 材質検査基準（強度、成分、組織その他）

33.1.8 個別検査基準

33.2 検査の種類・目的・特徴

33.2.1 寸法検査

33.2.2 外観検査

33.2.3 内部欠陥検査

33.2.4 材料試験

33.2.5 （強度、硬さ他）

33.2.6 成分分析

33.2.7 ガス分析

33.2.8 組織検査

33.2.9 介在物検査

33.2.10 （Ｋモールド、濾過法）

33.2.11 圧漏れ検査

33.2.12 破壊検査と非破壊検査

33.2.13 その他（腐食、熱分析等）

33.3 寸法検査作業

33.3.1 安全作業方法

33.3.2 寸法検査作業方法

33.3.3 異常発見時の処置

33.3.4 寸法検査基準の理解

33.3.5 寸法公差、幾何公差の規格と判定

33.3.6 ﾉｷﾞｽ、ﾏｲｸﾛﾒｰﾀ等使用方法

33.3.7 ｷｬﾘﾊﾟｹﾞｰｼﾞ、超音波肉厚計等使用方法

33.3.8 ｹﾞｰｼﾞ検査方法（Ｒ・ｽｷﾏｹﾞｰｼﾞ、ｶﾞﾊﾞﾘ）

33.3.9 罫書き検査方法（ﾊｲﾄｹﾞｰｼﾞ、定盤）

33.3.10 断面ｽﾀﾝﾌﾟ検査方法（断面形状の確認）

33.3.11 ﾚｲｱｳﾄﾏｼﾝ、３次元測定器使用方法

33.4 外観検査作業

33.4.1 安全作業方法

33.4.2 外観検査作業方法

33.4.3 異常発見時の処置

33.4.4 外観検査基準の理解

33.4.5 外観不良基準と判定

33.4.6 （割れ、バリ、外引け、吹かれ、砂落ち、砂噛み、湯境、湯回り不良、肌あれ、仕上不良、打痕、型キズ不良等）

33.4.7 限度見本

33.4.8 中子砂残り確認（目視、内視鏡等）

33.5 内部欠陥検査作業

33.5.1 安全作業方法

33.5.2 内部検査作業方法

33.5.3 異常発見時の処置

33.5.4 内部欠陥検査基準の理解

33.5.5 内部欠陥の評価基準と判定

33.5.6 放射線透過検査（RT)及び安全

33.5.7 （X線、γ線）

33.5.8 超音波探傷検査（UT)

33.5.9 AE検査

33.6 材質検査（引張試験、硬さ試験、成分分析、ガス分析、組織観察）作業

33.6.1 安全作業方法

33.6.2 材質検査作業方法

33.6.3 異常発見時の処置

33.6.4 材質検査基準の理解（ＪＩＳ規格等）

33.6.5 引張試験（引張強さ、伸び、耐力）

33.6.6 硬さ試験（硬さ試験の種類）

33.6.7 成分分析試験（発光分光法、蛍光Ｘ線法）

33.6.8 ガス分析試験（ﾗﾝｽﾞﾚｰ法、減圧凝固法）

33.6.9 組織観察の種類（ﾐｸﾛ組織、ﾏｸﾛ組織）

33.6.10 組織観察方法（試料作成、観察、判定）

33.6.11 各種の試験・分析用試片の採取方法

33.7 圧漏れ検査

33.7.1 安全作業方法

33.7.2 圧漏れ検査作業方法

33.7.3 異常発見時の処置

33.7.4 圧漏れ検査基準の理解

33.7.5 加圧式空気漏れ試験（水没、液没）

33.7.6 差圧式空気漏れ試験

33.7.7 減圧式漏れ試験

33.7.8 ヘリウムリーク試験

33.7.9 耐圧破壊試験

33.8 物性値の測定

33.8.1 安全作業方法

33.8.2 熱膨張

33.8.3 熱伝導

33.8.4 流動性

33.8.5 密度

33.8.6 弾性率

33.8.7 比熱

33.8.8 その他の物理特性

33.9 浸透探傷検査等の特殊検査作業

33.9.1 安全作業方法

33.9.2 浸透探傷検査等作業方法

33.9.3 異常発見時の処置

33.9.4 検査基準の理解

33.9.5 浸透探傷検査（PT)

33.9.6 （染色、蛍光）

33.9.7 腐食試験（溶液浸漬、大気暴露等）

33.9.8 各種熱測定試験（示差熱分析、凝固曲線等）

33.9.9 その他の化学的特性

33.10 検査機器の使用法と機能

33.10.1 安全作業方法

33.10.2 検査機器作業方法

33.10.3 異常発見時の処置

33.10.4 検査機器の測定原理、基本構造の理解

33.10.5 検査機器の使用マニュアル・作業基準の理解

33.10.6 検査機器の点検と校正（頻度）

34 品質管理
■教育の範囲

1）品質管理の理解　

2）QC７つの道具の理解と実際の使用
■キーワード
34.1 品質管理の重要性

34.1.1 品質保証（QA）

34.1.2 品質管理

34.1.3 CS（顧客満足度）

34.1.4 製品仕様

34.1.5 特性と要因

34.1.6 製造記録

34.1.7 トレーサビリティ

34.1.8 QCサイクル（PDCA)

34.1.9 報告・連絡・相談（報連相）

34.1.10 ブレーンストーミング（BS)

34.1.11 変化点管理

34.1.12 見える化

34.1.13 ５S活動

34.1.14 層別

34.2 QC７つ道具・新QC７つ道具

34.2.1 特性要因図

34.2.2 チェックシート

34.2.3 グラフ

34.2.4 ヒストグラム

34.2.5 散布図

34.2.6 パレート図

34.2.7 管理図

34.2.8 連関図

34.2.9 マトリックス図

34.2.10 系統図

34.2.11 PDPC

34.2.12 アローダイヤグラム

34.2.13 親和図

34.2.14 マトリクスデータ

34.3 各工程の品質管理ポイントとデーター

34.3.1 QC工程表（図）理解

34.3.2 QA工程表（図）

34.3.3 チェックシート記入

34.3.4 作業ポイント指示書

34.3.5 製造技術標準

34.3.6 製品規格

34.3.7 材料規格

34.3.8 原料規格

34.3.9 受入検査規定

34.3.10 購入仕様書

34.3.11 検査基準

34.3.12 品質管理規定

34.4 管理図表記入作業

34.4.1 チェックシート

34.4.2 平均値

34.4.3 平均からの変化量

34.4.4 エックスバーアール管理図

34.4.5 管理図の種類

34.4.6 計量値と係数値

34.5 情報収集補助作業

34.5.1 チェックシート記入

34.5.2 データ集計作業

34.5.3 グラフ作成

34.5.4 層別

34.5.5 不良率算出

34.5.6 平均と標準偏差の算出

34.5.7 変化点注目

34.5.8 検定

35 梱包
■教育の範囲

1）梱包の留意点の理解・梱包作業
■キーワード
35.1 梱包の種類と方法

35.1.1 パレット積み

35.1.2 箱詰め

35.1.3 専用容器詰め

35.1.4 表面の保護

35.1.5 クッション材

35.1.6 輸出仕様

35.2 梱包作業

35.2.1 作業時の保護具

35.2.2 安全作業方法

35.2.3 梱包作業方法

35.2.4 異常発見時の処置

35.2.5 梱包不良（荷姿、数量、宛先）

35.2.6 輸送保管環境と梱包仕様

36 設備管理・保全

■教育の範囲

1）設備保全の留意点の理解

2）設備点検の留意点の理解・設備点検作業

3）給油・給脂の留意点も理解・給油給脂作業
■キーワード
36.1 設備管理の目的と重要性

36.1.1 施設や場所の名称（呼称）

36.1.2 機械設備・工具の名称（呼称）

36.1.3 設備保全と品質の関係

36.1.4 設備の構造・機能

36.1.5 事後保全と予防保全

36.1.6 時間計画保全（定期保全と経時保全）

36.1.7 状態監視保全（予知保全）

36.1.8 TPM(全社的生産保全）

36.1.9 設備のロス（６大ロス：突発事故、段取調整、チョコ停など）

36.1.10 設備の信頼性と保全性

36.1.11 設備の自主保全活動

36.1.12 ５S(整理・整頓・清掃・清潔・躾）

36.1.13 設備の安全性と危険性

36.1.14 フェールセーフ

36.1.15 フールプルーフ（安全のポカヨケ）

36.2 事故発生時の連絡

36.2.1 安全の確保と関係者への連絡

36.2.2 故障・事故発生時の状況確認・報告

36.2.3 してはならない処置

36.2.4 故障・事故発生時の応急措置

36.2.5 原因究明のための現場保存措置

36.2.6 事故発生時の対応訓練

36.2.7 異常発見時の対応方法・報告

36.2.8 応急措置と恒久対策

36.3 点検作業と点検票記入作業

36.3.1 設備の清掃

36.3.2 清掃は点検なり

36.3.3 正常な状態と異常な状態

36.3.4 日常保守点検マニュアル

36.3.5 設備の点検内容と点検ポイント

36.3.6 点検票の様式と記入方法

36.3.7 点検報告と記録の保管

36.3.8 作業者への申し送り事項

36.3.9 定期交換部品、保全部品

36.3.10 安全装置の機能点検

36.4 油の種類と目的

36.4.1 給油の目的と重要性

36.4.2 潤滑油の機能

36.4.3 油の種類と性質・用途

36.4.4 給油を必要とする装置、部位

36.4.5 油交換の必要性と頻度

36.5 グリスの種類と目的

36.5.1 グリスの目的と重要性

36.5.2 グリスの種類と性質・用途

36.5.3 グリスアップの方法と注意事項

36.5.4 グリスアップを必要とする装置・部位

36.5.5 固体潤滑剤

36.6 給脂機器

36.6.1 給脂機器の種類と使用方法

36.6.2 グリスガン

36.6.3 グリスポンプ

36.6.4 手差し油ポンプ

36.6.5 自動給脂・給油機器

36.6.6 オイルフィルター

36.7 給油・給脂作業

36.7.1 給油、給脂の時期・方法・作業手順

36.7.2 給油・給脂機器の取扱方法

36.7.3 給油、給脂作業時の注意事項

36.7.4 油の取扱上の注意（火気・汚れ等）

36.7.5 油の保管上の注意（危険物貯蔵等）

36.7.6 廃油の処理
以上
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