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平成 25 年度行事報告 

１． 運営委員会 

① センター長、各専門委員の選出 4/15 10：40～11：50 

24年度決算報告と 25年度予算 

24年度工作依頼・利用実績  

② 25年度前期実習・講習実績報告 11/5 13：20～14：00 

25年度後期実習予定 

センターレポート№37について 

工作技術センター移転状況報告 

 

２． 実施実習，講習会  受入人数 

① 機械工学科 2年生前後期機械工学実習  110名 

前期 4/12～7/19（毎週 金 3・4時間目）   

後期 11/1～H26.2/7（毎週 金 3・4時間目）   

② 機械工学科 1年生機械工学基礎の補助  40名 

前期：5/31～7/19（毎回金曜日 1・2時間目）    

③ 理学部物理学専攻 分子フォト（旋盤、フライス盤を用いた金属加工）  14名 

4/24、5/21･29（各回時間不定）   

④ 電気電子工学専攻 E-P5（ノギス、ドライバー、ボール盤などの使用方法） 15名 

5/9･14･16 13：20～16：20                       

⑤ 建築学専攻 A－28（旋盤加工の基礎と加工機械操作の習得） 4名 

  6/11  13：00～17：00                           

⑥ 機械工学科 3年生前後期機械創造設計演習 110名 

前期 5/8～7/3（毎週 月・水 3・4時間目） 

後期 10/28～12/25（毎週 月 1・2時間目：変則曜日あり）  

  

３． 安全調査，巡視 

① 安全衛生管理巡視  4/10  10：40～12：10 

② 安全衛生管理巡視  H26.1/15  10：40～12：10 

 

４． 研究会，研修，講習等参加  参加人数 

① JAVCセミナー大阪（KoKoplaza：新大阪）  4/27、7/6 1名 

② ミツトヨ技術セミナー（兵庫）  5/24 1名 

③ JAVCセミナー東京（YMCA研修センター）  8/10 1名 

④ 神戸大学技術職員研修（学内）  9/2･12･13･20･26･27 3名 

⑤ SolidWorks & Simulation 夏季講習会（東京） 9/11～13 1名 

⑥ 知財講習（学内）  10/4 1名 

⑦ ホームカミングデイ（学内）     10/26 2名 

⑧ SI2013（神戸国際会議場）  12/18～19 1名 

⑨ ブラザー工業との打合せ（刈谷：愛知） 12/24、H26.3/10 1名 

⑩ MATLAB活用セミナー（東京）  H26.1/30 1名 

⑪ 平成 25年度岩手大学実験・実習技術研究会（盛岡）    H26.3/5～6 1名 

⑫ 玉掛技能および床上操作式クレーン技能講習  H26.3/21～24 1名 

⑬ 電気工事士研修（名工大） H26.3/25～28 1名 

⑭ OSG 技術セミナー（兵庫） H26.3/19 1名 

 

５． その他                                  対応職員数 

① オープンキャンパス高校生見学会    8/8 10：00～12：00 5名 

② JAVC見学来訪（12名） 6/22 14：00～16：00 3名 

③ 宮城一高見学訪問（40名） 12/2 11：00～11：40 5名 



受講
対象

テーマ 担当
受講
人数

（名）
班数

各班
受講
時間

（ｈ）

実習
指導

総時間
（ｈ）

日　程 内　　容

機械加工 中辻 56 7 8 64
4/12～
7/19

旋盤作業の安全指導と基本操作

ＦＡ
（Factory

Automation）
義澤 〃 〃 〃 〃 〃

ＦＭＳ運転（NC言語によるNCプログ
ラミングと切削及びロボット運転）

手仕上げ 吉田 〃 〃 〃 〃 〃
ボール盤・フライス盤作業の安全指
導と基本操作タップ・ダイスの使用
法

溶接 大和 〃 〃 〃 〃 〃
溶接作業の安全指導 被覆arc溶接
（箱を製作し水漏れ試験）

鍛造 大槻 〃 〃 〃 〃 〃
鍛造基本作業・タガネ製作・工具鋼
の熱処理・硬度検査・反射顕微鏡の
原理

機械加工
中辻
吉田

56 6 8 48
11/1～
H26.2/7

旋盤作業の安全指導と基本操作

ＦＡ
（Factory

Automation）
義澤 〃 〃 〃 〃 〃

NC工作機械の安全指導
ＮＣ原語によるＮＣプログラミング
と切削

手仕上げ 吉田 〃 〃 〃 〃 〃
ボール盤・フライス盤作業の安全指
導と基本操作タップ・ダイスの使用
法

溶接 大和 〃 〃 〃 〃 〃
溶接作業の安全指導 被覆arc溶接
（箱を製作し水漏れ試験）

鍛造 大槻 〃 〃 〃 〃 〃
鍛造基本作業・ケガキ針製作・工具
鋼の熱処理・硬度検査・反射顕微鏡
の原理

理学部
物理学

科
機械工作

吉田
大和

14 1 3 3
4/24､

5/21･29
旋盤･フライス盤の基本操作及び安全
教育

Ｅ-Ｐ5
 講座

工作利用
一般

吉田
義澤
大和

15 1 6 6 5/9･14･16
手道具・ボール盤の基本操作及び安
全教育

A-28
 講座

機械工作
吉田
中辻

4 1 6 6 6/11
旋盤･フライス盤の基本操作及び安全
教育

機
械
工
学
科

２年生
（前期）

機
械
工
学
科

２年生
（後期）

学生実習の実績



受講
対象

担　当 時間
人数

（名）
時間数
（ｈ）

実施
年月日

補助内容

機
械
工
学
科

１年生
(前期)

大槻
吉田
大和
義澤
中辻

（常時２名）

8:50～
12:10

40 3.5
5/31～
7/19

スターリングエンジン製作におけ
る加工に関する指導補助

受講
対象

担　当 時間
人数

（名）
時間数
（ｈ）

実施
年月日

補助内容

機
械
工
学
科

3年生
（前期）

大槻
吉田
大和
義澤
中辻

13:20～
16:40

76 3
5/8～
7/3

機械創造設計演習Ⅱにおけるスター
リングエンジンの製作に掛かる指導

機
械
工
学
科

3年生
（後期）

大槻
吉田
大和
義澤
中辻

8:50～
12:10

37 3
10/28～
12/25

機械創造設計演習Ⅱにおけるスター
リングエンジンの製作に掛かる指導

機械工学基礎における補助の実績

機械創造設計演習Ⅱにおける実績



合計件数 

時間合計 

(hour) 

0
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300
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2 4 8 

190 

17 2 0 5 15 
3 

1.50  5.50  15.75  

475.75  

15.25  1.25  0.00  12.50  
30.50  

3.25  

合計件数 

時間合計 

(hour) 

0

50

100

14 

40 44 

18 15 15 
9 

37 

24 

14 
7 9 

36.25  

73.25  79.00  

47.25  

32.50  

50.50  

74.50  77.25  

34.25  
29.75  

11.50  15.25  

工作依頼実績 

総作業件数：246件 総作業時間：561.25時間 

月別による「作業件数・時間」 

学科別による「作業件数・時間」 



試験片
（機械工学専攻）

Ｃｕ-流路試験部
（機械工学専攻）

工作依頼製品紹介

ピストン装置
（応用化学専攻）



遠心旋回部
（理学部）

計測用バット
（発達科学部）

造形表現
（発達科学部）



作業

件数

作業時間

(hour)

0

100

200

300

400

500

45 31

106

464

25 6 7 2 6 6 24

52.00 39.00 

113.25 

530.25 

24.25 9.75 9.25 1.50 5.50 3.75 28.25 

作業件数

作業時間

(hour)

0

50

100

150

45

110

86

116

95

1

21

67
82

39

14

46

60.00 

130.00 

85.25 

111.00 

127.50 

0.25 

31.00 

80.50 

96.50 

41.50 

8.75 

44.50 

設備利用実績

総作業件数：722件 総作業時間：816.75時間

月別による「作業件数・時間」

学科別による「作業件数・時間」



科　　　　目 予算額 決算額 科　　　　目 予算額 決算額

①運営費交付金 1,000,000 1,000,000 ①備品費 320,000 407,365

　当初配分 1,000,000 1,000,000 　リニアスケール 163,485

　ディスクトップパソコン 152,880

　マシンバイス 91,000

②Ｈ25年度実習経費組替 205,000 192,600 ②工具費 200,000 176,334

　工学部・工学研究科 189,000 　切削工具(ﾊﾞｲﾄ、ｴﾝﾄﾞﾐﾙ、ﾀｯﾌﾟ、ﾄﾞﾘﾙ等) 149,653

　他部局 3,600 　一般作業用工具(ﾚﾝﾁ、ﾄﾞﾗｲﾊﾞｰ等) 26,681

③燃料費 0 0

③H25年研究室利用負担金組替 614,000 624,480 　実習用(ｺｰｸｽ、炭)　※２ 0

　工学部・工学研究科 595,780

　他部局 28,700 ④材料費(溶接棒含む) 150,000 120,580

　実習用材料 97,220

　一般作業用材料 23,360

④H25年課外活動利用負担金組替 187,000 389,900

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（※１） ⑤修理・保全費 571,000 298,960

　学生フォーミュラーカーチーム 301,400  三菱CAD/CAM CamMagic年間サポートサービス 270,900

　レスキューロボットチーム 88,500  その他メンテにかかる部品・雑費等 28,060

⑥工事費・運搬費 50,000 0

⑦事務費 130,000 287,477

　図書費 43,616

　学術情報基盤センター負担金 1,000

　印刷費(工作技術ｾﾝﾀｰﾚﾎﾟｰﾄ) 22,680

　プリンター等インク 73,362

　文具・用紙類 20,619

　ＰＣソフト等 126,200

合      計 2,006,000 2,206,980

⑧消耗品・その他経費 275,000 618,044

　機械潤滑油・切削油等 112,433

※１　実際には機械工学専攻が20万円ほど負担している。 　廃液処理費 5,880

　安全関連（皮手袋、保護具等） 186,585

※２　次年度実習の内容変更のためコークス購入せず。 　清掃・衛生用品・殺虫剤等 11,911

　ﾊﾟｿｺﾝ関連消耗品 128,214

※３　この借入金は平成24年度から27年度にかけて 　家電リサイクル料 13,755

　　　125,000円/年ずつ返済することになっている。 　送料等 10,194

　　　今年度に限り2年分を返済した。 　その他（電池、ﾈｼﾞ、ﾅｯﾄ、ﾎｰｽ、電球等） 149,072

⑨研修費・旅費 60,000 48,220

　MATLAB活用セミナーin東京(中辻) 29,920

　SOLIDWORKS WORLD JAPAN  in 名古屋(義澤) 18,300

⑩機械工学専攻M0への返済(2/4回目) 125,000 125,000

⑩機械工学専攻M0への返済(3/4回目) 125,000 125,000

　　　　　　　　　　　　　　　　　　※３

⑪科目①～⑨の合計 2,006,000 2,206,980

⑫収入合計-⑪ 0 0

合      計 2,006,000 2,206,980

決算報告
（自）平成25年4月 1日                           （至）平成26年3月31日 （単位　円）

収　入　の　部 支　出　の　部



◎ 利用案内 

利用の手引き 

 （工作依頼） 

  工作を依頼する場合は、所定様式の工作依頼伝票、製作図（必要部数）及び必要に応じて

仕様書を、センター職員へ職員が提出するものとする。ただし職員の命を受けた学生を含む。

工作内容については製作図・仕様書を当センターで検討した後、その内容及び精度等を決定

する。 

 検討後、次の様な場合は受け付けないことがある。 

 自作出来るもの、市販品で対応出来るもの、設備的に工作不可能なもの、製作日数が３月

以上になるもの等。 

※ 工作依頼受付日時････････････実習又は研修会及び講習会以外適時受付をする。 

 

（設備利用） 

 設備利用については、学生による工作機械の一般利用は原則として出来ない。ただし卒業

研究等のために利用を必要とする場合は、設備利用申込者と工作図面を持って工作技術セン

ター主任まで申し出ること。 

 作業内容を確認した上で利用する機械及び日時を指定して利用を許可する。 

※ 作業に適した服装でくること（草履、下駄履、素足は安全上禁止する）。 

※ 利用する学生は、学生教育研究災害傷害保険に加入していなければならない。 

※ 工作技術センター利用における安全心得を熟知し、危険防止に留意すること。 

※ 利用結果の不首尾及び利用中の事故等は所属講座責任者の責任とする。 

※ 利用日時は実習日、土・日曜、祝日その他休業日を除く、毎日午前９時より午後５時

までとする。 

＜使用機械名＞ 

旋盤・フライス盤・研削盤・ノコ盤・ボール盤・シャーリングマシン・アングルカッタ・

コッタマシン・カットグラインダ・溶接機（ガス・アーク）・工具類・その他。 

 

 

センター利用負担金について 

 

   ① 工作実習、工作依頼は時間当り単価 ４００円とする。 

  ② 設備利用については、一般工作機械は時間当り単価 ２００円とする。 

  ③ 工具類の貸出は １回当り単価 ５０円とし、１回は１日とする。 

  ④ 破損または高額の消耗品(溶接棒、ガス等)については、そのつど決定する。 

 

上記項目については、平成１６年１０月２６日の工作技術センター運営委員会で決定された。 



工作技術センター利用における安全心得 

 

工作技術センターでは学生の工作実習、教職員及び学生の設備利用、センター職員による試作・

製作・機械修理等があり、危険を伴う工作機械や装置が多く、労働安全衛生法等の法規の適用を受

けるためそれを使用する作業者は安全と衛生の配慮が必要となる。 

工作機械・装置を使用する人は、工作技術センターの諸規程や利用の手引き、また毎年発刊のセ

ンターレポート等に記載している利用に関する手続きと内容を理解したうえで、次の事項の安全心

得をよく熟知し遵守するとともに、安全と衛生に細心の注意を払い、作業を進めること。 

 

1． 全般的心得 

(1) 工場内は、禁煙及び飲食禁止。 

(2) 免許・資格を必要とする作業には、証明書の提示をすること。 

(3) 整理整頓に心がけ、作業環境を良くすること。 

(4) 服装は作業服および作業帽を必ず着用すること。履き物は安全靴またはスニーカー等であるこ

と（素足・草履・下駄等は作業禁止）また、保護具等の着用を指示されたときは、必ず着用す

ること。 

(5) 初期点検（作業前点検表のあるものに関してはその確認後）と使用手順・作業行程を確認して

から作業を開始すること。 

(6) 作業中は、みだりに他の作業者に話かけたりしないこと。 

(7) 機器・工具・装置等の異常や使用不能、取扱い上の問題、あるいは不明瞭な部分・不安点があ

れば、すみやかに取扱い担当者に指示を仰ぐこと。 

(8) 作業終了後は、点検と整理整頓及び清掃をすること。 

(9) 作業中の怪我（打身・切傷・火傷等程度に関わらず）や事故等発生時には、直ちにセンター職

員に報告すること。 

(10) 停電及び地震発生時には、直ちにメイン電源スイッチを「ＯＦＦ」にしておくこと。 

(11) 作業前に、消火器の位置を確認すること。 

 

2． 機械加工 

(1) 切り粉の飛散、工具の破損・加工物の脱落・機械巻き込みには注意すること。 

(2) 作業中は、必ず作業帽を着用のこと（長髪の者はヘアーバンド等でとめる）。 

(3) 作業内容によって保護眼鏡・腕カバー・保護カバーを使用すること。 

(4) 手袋（軍手・皮手）は、着用しないこと。 



(5) 機械・冶具・工具類の整備は、確実に行い使用前には、安全装置・油面等を必ず点検をするこ

と。 

(6) 使用方法を充分理解してから作動すること。 

(7) 操作は原則として一人で行い、二人以上で使用するときは、起動に注意し合図をして作業をす

ること。 

(8) 回転数・送り量・送り方向・切込み量を決める場合には、加工物の材質・形状・取付け状態・

機械・刃物の剛性を考慮して、始めから大きく削らないこと（加工状態を見ながら順次条件を

変え最良の切削状態を保つ）。 

(9) 工具・加工物は、材質・形状・加工行程を考慮し確実に取付けること。 

(10) 切削段取り・加工行程を確認して切削作業に入ること。 

(11) 機械を運転したままで持ち場を離れないこと。 

(12) 切り粉は、素手では触らないこと。 

(13) 機械・工具・装置等に異常を感じたら直ちに、運転を中止して取扱い担当者の指示を仰ぐ

こと。 

(14) 作業終了後は、速やかに整理整頓及び清掃をして機械各部分は元の位置に戻しておくこと。 

2．1 旋 盤 

1) 工具・測定器具類は、ベッド面に置かないこと。 

2) 切り粉等が飛散する作業には、保護眼鏡及び保護カバーを使用すること。 

3) Ｔ形ハンドルは、定位置に掛けること（安全装置であり、起動しなくなる）。 

4) 心押し台を使用する場合は、固定を確実なものとすること。 

5) 回転部分は、危険が伴うので身体の作業位置は、往復台より半歩程度右寄りで行うこと。 

6) 切削中の加工物には、手指を持っていかないこと。 

7) 切削油を注油するときに、左手で行うと巻き込まれる可能性が高いので右手で行うこと。 

8) 回転数、送り量等の変換は完全停止してから行うこと。 

9) バイトの着脱は、運転を停止し刃物台をクランプして行うこと。 

10) チャック・爪の取替は、メインスイッチを切り、主軸が回らないよう変速レバーを低速にし

て行うこと。 

11) 起動レバーは、上方に長く身体に触れ易い状態にあるので、加工物の取付け、その他危険を

伴う段取り作業にはメインスイッチを切ってから行うこと。 

12) 使用済みの工具類は常に、整理整頓し使用前の状態にしておくこと。 

2．2 フライス盤 

1) 工具・測定器具類は、ベッド面に置かないこと。 



2) 刃物の刃先を確認し損傷の激しい場合は、使用しないこと。 

3) バイスの取付け・取外しは、一人で行わないこと（必ず担当者の指示の元で行うこと）。 

4) 刃物の取外しは、素手でしないこと（ウエス等で手を保護すること）。 

5) 切削条件によっては、作業者側に切り粉が飛散するので注意すること。 

6) 主軸回転中、加工物に手を近づけないこと。 

7) 加工中には、切り粉をはらわないこと。 

8) 機械を停止させるときは、必ず刃物と加工物を放すこと。 

9) 自動送りレバーを入れたまま、機械を停止させないこと。 

10) 早送りを掛けるときは、一方向だけにすること。 

11) 使用済みの工具類は、常に整理整頓し使用前の状態にしておくこと。 

2．3 ボール盤 

1) 加工物の材質ならびに、ドリルの径に見合った切削条件を選定すること。 

2) 加工物の固定は、適切な冶具・取付け具等を使用し確実に行うこと。 

3) ドリルの着脱は、主軸の完全停止を待って行いこと。 

4) ドリルの取付けは、種類に応じて確実に行うこと。 

5) ドリルの着脱工具は、使用後必ず外しておくこと。 

6) 手袋は使用禁止。 

7) ラジアルボール盤の可動範囲には、注意すること。 

2．4 鋸 盤 

1) 鋳鉄、真鍮には、基本的に切削油を使用しないこと。 

2) 加工物の固定は、確実に行うこと。 

3) 加工材質の違いにより切断圧力の調整を行うこと。 

4) 鋸刃の交換は、取扱い担当者の指示を仰ぐこと。 

5) 切断完了までは操作盤の位置まで退避していること。 

2．5 帯鋸盤（コッタマシン(ラクソー)） 

1) 必要に応じて防塵マスク・保護眼鏡を使用すること。 

2) 手袋は使用禁止。 

3) 加工材質に合った適切な切削速度で使用すること。 

4) 必要以上の無理な圧力で材料を押さないこと。 

5) 円筒形状材料の曲面部の切断はしないこと。 

6) 鋸刃のガイド高さを調節して切断を行うこと。 

7) 鋸刃の交換は、取扱い担当者の指示を仰ぐこと。 



2．6 せん断機（シャーリングマシン） 

1) 作業前に潤滑油の注油をし、ならし運転をすること。 

2) 手前の保護バーより中に手を入れないこと。 

3) 切断材をセットするまで、足踏みスイッチに足を置かないこと。 

4) 切断能力以上の厚い材料や板材以外の物・変形している物は切断しないこと。 

5) 小物の切断材は、押さえゴムの下にくるようにすること。 

6) 二人以上の共同作業では、裏側に人のいないのを確認し、合図をして切断すること。 

7) 主電動機停止スイッチを押してもフライホイルはすぐには停止しないので注意すること。 

 

3． 研削 

(1) 必要に応じて、保護眼鏡・防塵マスクを使用すること。 

(2) 砥石の交換作業は、特別教育を修了した者が行うこと。 

(3) 砥石の回転方向には、立たないこと。 

(4) 自由研削用グラインダを使用する際には、スイッチを入れて１分間以上の試運転を行うこと。 

3．1 研削盤 

1) テーブルなど作業中に運動する部分には、工具・測定器具類は置かないこと。 

2) 保護カバーを正しく使用すること。 

3) 最初は加工物を取付けないで、低速運動からスタートするようにすること。 

4) 加工物を取付ける際は、砥石に接触しないように注意すること。 

5) 加工物の取付けは、確実なものとすること。 

6) 研削作業が終わった際、研削液を完全に振り切ってしまうまで砥石軸を回転させて停止する

こと。 

3．2 卓上グラインダ 

1) 保護カバーを正しく使用すること。 

2) 小物や薄い加工物を研削する場合は、巻込みや跳ね返りに注意すること。 

3) 火花の飛散に注意すること。 

4) 砥石と加工物受け台の隙間を３ｍｍ以内にし、砥石の側面は使用しないこと。 

5) 連続研削は加工物が高温となるので、冷却を行いながらすること。 

6) 銅・アルミ及び非金属には使用しないこと。 

7) スイッチを切っても、廻っている砥石に触れないこと。 

3．3 ハンドグラインダ 

1) 使用前に、スイッチが切ってあることを確認すること。 



2) 砥石と加工面との角度は１５～３０°にて使用すること。 

3) 火花の出る方向を認識し、安全な方向に火花を飛ばすこと。 

4) 狭隘部の研削では、跳ね返りに注意すること。 

5) スイッチを切って砥石の回転が確実に停止してから置くこと。 

3．4 高速切断機（カットグラインダ） 

1) 加工物の取付けは、確実なものとすること。 

2) 集塵消炎装置を使用すること。 

3) 砥石が材料に接触する瞬間は、慎重に行うこと。 

4) 切断の際、ハンドルに必要以上の無理な圧力をかけないこと。 

5) 切断終了と同時に、材料が脱落するので注意すること。 

6) 切断面は、高温となっているので注意すること。 

 

4． 数値制御工作機械 

(1) 押ボタンスイッチを押すときは、素手で作業すること。 

(2) 作業場所、機械の安全装置を外して運転しないこと。 

(3) 適切な加工条件を選択し、機械の性能・能力を越える使い方はしないこと。 

(4) 工具・加工物の取付けは確実に行うこと。 

(5) 保護扉を開けたまま自動運転をしないこと。 

(6) 運転にあたってはプログラムを確認して、安全を確かめた上で操作すること。 

(7) 自動運転中、機械の可動範囲内に立ち入らないこと。 

(8) 運転中の機械、回転中の主軸には手足や顔を出さないこと。 

(9) 原点復帰時には、復帰順序及び原点方向に気を付けること。 

(10) 早送りオーバーライドは、安全確認の後１００％で使用にすること。 

(11) 異常やアラームが発生した時には「非常停止ボタン」を押し、直ちに取扱い担当者に指示を

仰ぐこと。 

(12) 切り粉除去及び清掃は機械を停止して行い、切り粉は素手でさわらないこと。 

(13) 作業終了時には、各軸に定められた停止位置で停止させること。 

4．1 マシニングセンタ 

1) 工具を主軸に装着したまま刃物を着脱しないこと。なお着脱する場合は専用台に取付けて行

うこと。 

2) プログラム及び動作チェックは、制御画面上にてシミュレーションを行い確認すること。 

4．2 ターニングセンタ 



1) ハンドル・手動モードで、タレットを動かす際には心押し台に干渉しないように気を付ける

こと。 

2) 加工物に応じて、主軸チャッキング圧力を変えること。 

3) 使用前に、機械原点指標を必ず確認すること。 

4) プログラム及び動作チェックは、制御画面上にてシミュレーションを行い確認すること。 

5) 心押し台使用の際、ストッパーは確実に行うこと。 

4．3 ＮＣフライス盤 

1) メモリー運転中では、手動ハンドルスイッチを「ＯＦＦ」にしておくこと。 

 

5． 鍛造 

(1) 熱間鍛造においては、加工物は赤色を呈していなくても、火傷・引火の二次災害に容易につな

がる温度になっていることがあるので注意すること。 

(2) 熱間鍛造においては、使用工具も高温になっているので注意すること。 

(3) 保護具を完全着用すること。 

(4) 鍛造用冶具及び工具の不備がないか確認の後、作業を開始すること。 

5．1 コークス炉（熱間鍛造） 

1) 作業場の換気を充分に行うこと。 

2) 無理な重さの片手ハンマーを使用しないこと。 

3) 火力が強いので、上からのぞき込まないこと。 

4) 火箸による加工物の掴みを確実に行うこと。 

5) 加熱された加工物を振り回さないこと。 

6) 鎚打ちの際、火花の飛散に注意すること。 

7) 二人で共同作業をおこなうときは、声を出して合図をすること。 

5．2 電気炉（熱処理） 

1) 扉は高温となっているため直接触れないで、開閉はレバーで行うこと。 

2) 炉内への出し入れは、火箸にて行い扉に顔を近づけ過ぎないこと。 

 

6． 溶接 

(1) 溶接作業には、次のような災害が発生するおそれがあるので、よく認識しておくこと。 

(2) ①火花や高熱による火傷、②電気による感電、③ガス漏れ・逆火による火災・爆発、④有害光

線による目・皮膚障害、⑤ヒュウムやガスによる珪肺や塵肺、⑥その他の怪我や二次災害 

(3) 溶接用保護具を完全着用すること。 



(4) 作業中は、換気を充分に行うこと。 

(5) 高温加熱された材料は、火箸で取り扱うこと（素手でさわらない）。 

6．1 アーク溶接（CO２・MAG・MIG・TIG・プラズマ切断を含む） 

1) 作業にあたっては、特別教育修了者であること。 

2) 作業にあたっては、特別教育修了証を携帯すること。 

3) 作業帽・保護面・絶縁手袋・エプロン及び足カバーは正しく着用し、作業条件によっては防

塵マスクを使用すること。 

4) スイッチは、アーク発生直前以外は必ず「ＯＦＦ」にすること。 

5) アークの光は、保護面（ハンドシールド）を介して見ること。 

6) スラグをハンマーで除去するときは、飛散による火傷（顔等）に注意すること。 

7) 雨天や汗で濡れた服装のときは、感電に注意すること（電気抵抗の低下）。 

6．2 ガス溶接（切断） 

1) 作業にあたっては、技能講習修了者であること。 

2) 作業にあたっては、技能講習修了証を携帯すること。 

3) 装置・機器の接続及び圧力調整等は、取扱い担当者に任せること。 

4) トーチ・バルブ・弁の取扱い（ガスの種類と弁の位置、回す方向「左」は開き、「右」は閉

じる）を間違えないこと。 

5) 作業帽、保護眼鏡、皮手袋を正しく着用すること。 

6) 油脂類の付着した作業服や手袋で、作業しないこと。 

7) トーチはトーチ掛けに置き、点火したまま放置しないこと。 

8) 火口の先にスラグ・カス等があるときは（炎が変形する）、傷を付けないように取り除くこ

と。 

9) 逆火を起こしたときは、酸素弁・アセチレン弁の順に速やかに締めること。 

10) 弁類はインゼクター構造になっているので軽く回し、固く締め過ぎないこと。 

11) ガス切断中はスラグが広い範囲に飛散するため、油脂類や可燃物、引火性・発火性の物が無

いことを確認のうえ行うこと。 

12) ボンベ類は、高圧ガスが充填されているので、取扱いには十分注意すること。 

13) 移動式溶接装置は、転倒・衝撃に特に注意すること。 

14) 作業終了後は、トーチの弁・圧力調整器元バルブ（移動式はボンベバルブ）を締め、残圧力

を０㎏/㎝２にしておくこと。 

 

7． 床上操作式クレーン・玉掛 



(1) 作業に適した服装であり、保護帽・安全靴・保護手袋を着用すること。 

7．1 床上操作式クレーン 

1) 運転にあたっては、特別教育修了者が行うこと。 

2) 運転にあたっては、特別教育修了証を携帯すること。 

3) クレーンの定格荷重を越えるつり荷をつらないこと。 

4) 安全装置を取外し、故意に作動しない状態にして運転してはならない。 

5) 安全装置が作動しないときは、直ちに運転を中止し、取扱い担当者の指示を仰ぐこと。 

6) クレーンを使用して作業者を運搬したり、作業者をつり上げたままで作業させないこと。 

7) 荷をつったままで運転位置から離れてはならない。 

8) 合図者との共同作業では、合図に従って運転すること。 

9) 押しボタンスイッチは、誤操作しないように表示（作動・方向）を確認した後、確実に押し

込むこと。 

10) 運転中に地震を感じたときは、つり荷を速やかに地上におろし、電源を切ること。 

7．2 玉掛 

1) 作業にあたっては、技能講習修了者が行うこと。 

2) 作業にあたっては、技能講習修了証を携帯すること。 

3) 玉掛用具は作業開始前に点検を行い異常が無いことを確かめて使用すること。 

4) 作業開始前に作業内容や手順の確認をすること。 

5) 荷は常に垂直につり上げて、斜めづりをしないこと。 

6) つり荷の下には絶対に立ち入らないこと。 

7) つり上げる荷の質量・重心の位置を把握した後、適切な用具・方法で作業を行うこと。 

8) クレーン等の運転者に対する合図は指名された一人の合図者が行うこと。 

9) クレーン運転者から見やすく、作業状態がよく分かり、安全な場所にて合図を行うこと。 



◎ ＪＩＳ規格 

 

普通許容差 (JIS B 0405) 

 図面に記入される寸法には、たとえば軸の直径がφ５０の指定があったとしても、これをきわめて正

確に、50.000…のように仕上げることはできない。必ずその許容できる範囲、すなわち寸法許容差を指

定することが望ましい。 

JIS において各加工法ごとの普通許容差を規定しており、これらは仕様書・図面などにおいて、機能上

特別な精度が要求されない寸法について、許容差を個々に記入しないで一括して指示する場合に用いる

ものである。 

 

長さ寸法に対する許容差 （JIS B 0405） （単位 mm） 

寸法の区分

等級 精級
( f )

中級
( m )

粗級
( c )

0.5 以上 3 以下 ±０．０５ ±０．１ ±０．２

3 を超え 6 以下 ±０．０５ ±０．１ ±０．３

6 を超え 30 以下 ±０．１ ±０．２ ±０．５

30 を超え 120 以下 ±０．１５ ±０．３ ±０．８

120 を超え 400 以下 ±０．２ ±０．５ ±１．２

400 を超え 1000 以下 ±０．３ ±０．８ ±２．０

1000 を超え 2000 以下 ±０．５ ±１．２ ±３．０

2000 を超え 4000 以下 ±２．０ ±４．０
 

 

表面粗さの表示 

表面荒さの標準数列・カットオフ値・基準長さ （JIS B 0601） 

  中心線平均粗さ(Ra) 　　 最大高さ(Ry) 　十点平均粗さ(Rz)

標準数列
ｶｯﾄｵﾌ値

（mm）
標準数列

基準長さ
（mm）

標準数列
基準長さ

（mm）

0.012a 0.08 0.05S 0.08 0.05Z 0.08

0.025a 0.1S 0.1Z

0.05a 0.25 0.2S 0.25 0.2Z 0.25

0.1a 0.4S 0.4Z

0.2a 0.8S 0.8Z

0.4a
0.8a

0.8
1.6S
3.2S

0.8
1.6Z
3.2Z

0.8

1.6a 6.3S 6.3Z

3.2a
6.3a 2.5

12.5S
25S

2.5
12.5Z
25Z

2.5

12.5a 50S 50Z

25a 100S 100Z

200a
400a

8 200S
400S

25
200Z
400Z

25

8 8
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応 用 化 学 専 攻 〃 岡 田 悦 治

システム情報学研究科 〃 花 原 和 之

（工作技術センター職員）　 機　械　工　場 技術専門職員 吉 田　秀 樹

〃 〃 義 澤　康 男

〃 技 術 職 員 中 辻　秀 憲

溶　接　工　場 技術専門職員 大 和　勇 一

鍛　造　工　場 技 術 専 門 員 大 槻　正 人

仕　上　工　場 技術専門職員 吉 田　秀 樹 (兼任)
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