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はじめに

技能五輪全国大会をはじめとする技能競技大会は、国内の青年技能者の技能レベルを競うこ
とにより、青年技能者に努力目標を与えるとともに、技能に身近に触れる機会を提供するなど、
広く国民一般に対して、技能の重要性、必要性をアピールし、技能尊重気運の醸成を図ること
を目的として実施されており、近年参加選手数が増加傾向にあるなど、活性化を見せています。
この理由として、技能競技大会が単に技能レベルを競い合う大会であるだけでなく、大会参
加に向けた訓練を通じて技能レベルはもとより、段取り構成力、応用力、判断力、忍耐力など、
技能者として必要な人格形成にも大きな影響を及ぼし、将来、ものづくり立国日本を支え、日
本のマザー工場機能を維持するのに必要な中核技能者の育成に大きな役割を果たしていること
が挙げられます。
しかしながら、技能競技大会に出場するには各都道府県で開催される地方予選を勝ち抜き、
決められた大会会場に集まる必要があるため、会場から遠方の企業や、訓練方法のノウハウを
持たない企業にとってはハードルが高いことは否めません。
このため厚生労働省では、「ものづくりマイスター」が企業、職業訓練施設、工業高校等の
若年者に対して、技能競技大会の競技課題等を活用した実技指導等を行うことにより、若年技
能者を育成する新しい事業を創設しました。
「技能競技大会を活用した人材育成の取組マニュアル」は、「ものづくりマイスター」はも
とより、企業、職業訓練施設、工業高校等の関係者が、技能競技大会の競技課題等を活用した
人材育成等を理解し、訓練計画の策定、実技指導等を行う際に使用されることを想定して作ら
れており、製造、建設業関係の職種について、職種共通編及び職種別編の２種類から構成され
ています。
職種共通編では、①技能競技大会の競技課題等を活用した訓練の特徴及び人材育成の効果、
②技能競技大会の競技課題等を活用した訓練の取組方法の概要、③技能競技大会及び技能検定
の実技課題の入手方法などが説明されています。
職種別編では、①競技課題の概要、②競技課題が求める技能の内容、③採点基準、④技能習
得のための訓練方法、⑤課題の実施方法（作業手順）、⑥期待される取組の成果などを説明し
ています。
これらのマニュアルのほかに、技能競技大会の競技課題等を活用した訓練による人材育成の
具体的な取組について、企業、教育訓練機関での事例を紹介した「好事例集」も作成されてい
ます。そちらも参考としてください。
最後に、ご多忙の中、本マニュアル作成にご協力いただいた次の方々に心から感謝申し上げ
ます。

山本 　　修  （職業能力開発総合大学校）　　　先崎 　康裕  （埼玉職業訓練支援センター）
田中 　　晃  （職業能力開発総合大学校）　　　小出 　　淳  （株式会社東光高岳）
平原 　英明  （職業能力開発総合大学校）　　　小野寺 留五郎（株式会社まるおか）
上野 　洋資  （茨城県立日立産業技術専門学院）
 （敬称略　順不同）

【実演協力】
株式会社デンソー技研センター
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　このマニュアルの使い方

この職種別マニュアルには、技能五輪全国大会の競技課題や採点基準（公開が可能な部分）の
他、競技課題の具体的な実施方法（作業手順）や競技課題を通して培った技能を現業でどのよう
に役立てるかのヒントとなる事例等を記載している。
特に、「課題の実施方法（作業手順）」については、課題作製の作業手順を写真や解説で紹介し、

現場でスムーズな実技指導が行えるよう配慮している。しかしながら、そもそも技能五輪全国大
会の競技課題は、技能検定１級レベルの技能を必要とするだけでなく、多くの技能要素を含んで
いること、限られた時間内で完成させなければならないこと等から、受講者によっては、短時間・
短期間の訓練で課題全てを完成させることは難しいと考える。
本マニュアルの利用にあたっては、訓練時間・訓練期間等を考慮の上、受講者の技能レベルに
合わせて必要な箇所（特定の作業や一部部品の作業手順等）を利用されることをお勧めする。
本マニュアルを参照し、若年者に技能を身につけさせる指針として活用願いたい。

次ページ以降の各項目の記載内容の概要は以下のとおり。

項　目 概　要

２　工場電気設備職種に求められる技能 競技に限らず、工場電気設備職種に携わる技能者が実
務上必要となる技能について、一般論を記載。

３　競技課題の概要
本マニュアルで取り上げる競技課題の概要。競技で
は、何を材料に、何（課題条件）を手がかりにして、
何（製作物）を作るのかについて掲載。

４　競技課題が求める技能の内容

作業手順を勘案しつつ、競技課題が求めている具体的な
技能の内容（要素）について列挙するとともに、それぞ
れについて求められる技能レベルについて掲載。また、
競技課題を制限時間内に仕上げるポイント、参加者・指
導者のコメント等を紹介。

５　採点基準
どこを採点対象とするのか等、採点基準や評価方法に
ついて、今後の大会運営に支障を来さない範囲で掲
載。合わせて実際の大会結果についても掲載する。

６　技能習得のための訓練方法 先に記述した技能要素を習得するための訓練方法の一
例について掲載。

７　課題の実施方法（作業手順）
技能五輪で優秀な成績を収めた企業等の事例。
技能のポイント、具体的な課題作製の手順、取組・作業
のポイント等を紹介。

８　期待される取組の成果
技能五輪で優秀な成績を収めた企業等の事例。
競技課題を用いた訓練等を行う目的や期待する成果等
について紹介。
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　工場電気設備職種に求められる技能
近年、デジタルによる情報化社会が注目されているが、日常の生活や産業活動を支えている
のは電力であり、これは電線により供給される。
企業の大小を問わず、工作機械やロボットなどの生産設備を有するところでは生産設置場
所に一次配線、二次配線を行うとき、工場電気設備職種の技能が必要とされる。さらに、PLC
を追加することにより簡単な動作を自動化して付加価値を付けることができる。その用途とし
てはFA等で複数の生産設備を順次動作させることに役立ち、また製造機械ではないが、クリーン
ルーム等においても、起動 / 停止時に複数の空調機器を順次作動させるなど多くの用途が
ある。
工場電気設備職種では、電気機器組立て技能検定試験 1級レベルの技能が要求される。この
職種の技能者は、省人化や省力化を目的にFA化が進み、工場内生産設備の効率的な稼働が求
められる中でも、工場内の様々な設備や機械が安定的かつ安全に稼動するようにする上で重要
な役割を担っている。

工場電気設備職種に求められる基本技能要素は、次のとおりである。

（1）読図と製作仕様の理解
① JIS 表示を理解し、読図により展開接続図を理解できる。
② 各種の機器について知識があり、必要な機器や部材を抽出できる。
③ 配電盤 /制御盤の機器・器具配置及び配線 /配管を立案できる。
④ 要求仕様から、システムの動作手順を理解できる。

（2）機器／部材に関する技能
① 回転機器
　ア、 回転機器（直流 /交流発電機、直流 /交流電動機）の種類、構造、機能及び用途

について充分な知識がある。
　イ、回転機器の分解、組立て、修理ができる。
② 変圧器
　ア、 変圧器（内 /外鉄形、油入れ /乾式 /ガス絶縁形、単相 /多相形など）の種類、

構造、機能及び用途について充分な知識がある。
　イ、変圧器の分解、組立、修理ができる。
③ 部材
　ア、 電磁開閉器、ソケット、スイッチ、表示灯、遮断器などの種類、構造、機能及び

用途について充分な知識がある。

（3）配電盤／制御盤
① 次に掲げる配電盤・制御盤の組立作業ができる。
　ア、接続図による作業段取り。
　イ、配電盤・制御盤の加工及び組立て。
　ウ、器具の取付け、配線及び接続。
　エ、電気回路の点検。
　オ、据付け及び調整。
② 電気試験ができる。
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（4）PLCの活用
① 仕様に基づき、ラダー図を作成する技能。
② プログラムを入力する技能。
③ 動作確認をする技能。

（5）電気設備異常診断課題
① 機器 /部材の正常 /異常を判断する技能。
② テスタなどを用いて測定し、異常箇所と異常内容を特定して修理する技能。
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　競技課題の概要

本マニュアルでは、第 52 回技能五輪全国大会の競技課題を用いた。
競技課題は大会開催の約3か月前に公開される。工場電気設備の課題は第1章、第2章、第3章
から構成され、
　　第 1章 : 配電盤・制御盤の課題に関するもの
　　第 2章 : PLC の課題に関するもの
　　第 3章 : 電気設備異常診断の課題に関するもの
である。　（巻末に資料を収録）

（1）材料、使用工具等
① 材料
圧着端子、小ネジ類、軟銅線、PLC の課題に必要なパソコン、PLC は持参する。課
題作成に必要な電気機器、部品、電線、配管等は支給される。また PLCにより制御さ
れる機器、電気設備異常診断課題で用いられる「排水ポンプ制御装置」は会場に用意さ
れる。
② 工具
持参工具は、ドライバ、ワイヤストリッパ、電気ドリル等「持参工具一覧表」に記載
されたものに限られる。工具は市販品とし、明らかな機能改造は禁止されている。
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（2）課題条件

① 競技時間
競技は、3つの課題を、それぞれ指定された時間内で行う。総時間は6時間20分で、延

長は配電盤・制御盤課題については最大45分が限度で、それを越えると打ち切りとなる。
標準時間 延長時間

配電盤・制御盤課題 4時間 45分

PLC課題 2時間

電気設備異常診断課題 20分

② 競技課題
ア、配電盤・制御盤課題
　 　第 52 回大会では、下記に示す公表課題（A）または （B）により行うとされ、競
技の前日に抽選があり、課題（A）で行われることとなった。
　（A） ミキシング制御盤
　（B） 排水ポンプ制御盤

<ミキシング制御盤>

イ、PLC（プログラマブルコントローラ）の課題
　 　会場に用意された PLC課題装置（制御対象）と競技者が持参したパソコンを用
いて、当日公表される動作仕様を満たすラダー図（SFC 言語との併用も可）を作
成し、プログラム入力及び動作確認を行う。
ウ、電気設備異常診断課題
　 　会場に用意された排水ポンプ制御装置の異常箇所と異常内容の特定を行う。電気
設備異常診断課題は非公開である。

（3） 製作物
製作物は、配電盤・制御盤などのハードウェアと、PLC を使用したソフトウェアで

ある。さらに、ハードウェアに不具合があった場合の電気設備異常診断の技能が要求さ
れる。
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①　配電盤・制御盤作成課題

（競技者が持参するもの、競技会場で準備されているもの、課題（A）の装置について、動作説明、
展開接続図、配置・加工図は巻末資料第1章参照）

② PLC（プログラマブルコントローラ）課題

（競技者が持参するもの、競技会場で準備されているもの、図面、仕様等は巻末資料第2章参照。）

(競技者が持参するもの、競技会場で準備されているもの、作業上の注意事項等は巻末資料第3章参照。)

③ 電気設備異常診断課題
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（4）大会の様子

表示ボックスからの
配線を端子台に接続
する作業

PLC課題ソフト
作成作業

コントロールボックス
の扉配線作業
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　競技課題が求める技能の内容

（1） 課題作成に必要となる技能要素とその水準

［配電盤・制御盤課題を実施するにあたって必要となる特徴的な技能］

① 仕様で指示した取付寸法で各部の配置をする。
作業板の上に競技課題で指定された位置をけがき、ボックスや配管を正確にかつ美し
く取り付ける。
② 配線 / 配管を仕様どおり、偏りがないよう製作する。
競技大会で指定された寸法に配管 /配線するだけでなく、水平 /垂直を確認しながら
きれいに仕上げる。

① 仕様で指示した取付寸法で
各部の配置をする。

③ コントロールボックスを
加工する

⑥ 制御盤内の板の器具配線決定／
加工／器具取付／配線をする

⑧ 線は束ね、整理して配線
する

⑨ ダクト内配線を正確に、
わかりやすくつくる

⑤ 表示ボックスの製作／配
線をする

④ 表示灯、押しボタンスイッチ
を仕様どおり取り付ける

⑦ 表示灯、押しボタンスイッチ
の配線をする

② 配線／配管を仕様どおり
偏りがないよう製作する
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③ コントロールボックスを加工する。
コントロールボックスに穴あけ位置などをけがき、正確な位置にだるま穴、ホール穴
加工やタップ加工をする。電線を傷つけないようにバリ取りをきちんと行う。
④ 表示灯、押しボタンスイッチを仕様どおり取り付ける。
場所や表示灯の色を間違えないように取り付けるだけでなく、表示灯や押しボタンス
イッチを等間隔にかつ器具の取付位置が水平になるようにする。
⑤ 表示ボックスの製作 /配線をする。
外部ボックスに追加加工して表示ボックスを作ると共に、銘板に名称を記入する。

⑥ 制御盤内の板の器具配線決定 /加工 / 器具取付 /配線をする。
部品取付板に正確にけがき、適切な位置にタップ加工をし、器具取付用レールなどを
介し、正確な位置に器具を取り付ける。
⑦ 表示灯、押しボタンスイッチの配線をする。
器具の取付けの向きが同じ方向になるように並べ、配線を正確に行うと共に、たわみ
がないよう配線する。
⑧ 線は束ね、整理して配線する。
主回路と操作回路を分けた上で、縦 /横の方向に線を束ね、間違いが起こらないよう
整理して配線する。
⑨ ダクト内配線を正確に、わかりやすくつくる。
ダクト内は、小ネジなどの導通物をテープで絶縁し、線が浮き上がらないように配線
して、ダクトの接合部に隙間があかないように或いは端の飛び出しがないように作る。

［PLCを用いた制御課題］
① 仕様書より動作の流れ図（フローチャート）を作成する。
② 流れ図に基づいて、プログラムを作成し、入力する。
③ 入力したプログラムで動作確認する。

［電気設備異常診断］

① 装置の動作状態を確認し、電気設備の不具合想定をする。
② テスタなどの器具を用いて、電気設備の不具合部位を点検する。
③ 点検結果から、不具合の内容を特定する。

制御盤（正面） 制御盤の扉を開いた状態 裏側の配線
（競技では裏フタを開けることはできない）
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（2） 競技時間内に課題を仕上げるためには

＜競技大会に参加して＞

＜指導者の言葉＞

競技選手の感想

１．競技中に考えていたことは？
作業でのポイントなどを考えて作業していた。

２．競技時間は？
時間に余裕が持てるように訓練してきたので、
本番で多少遅くなっても問題なかった。

３．加工精度と時間の関係は？
時間を掛ければ良い物ができるが、限られた
競技時間の中でどれだけ良い物が作れるかが大
切だと思う。

４．技能五輪が終わって変わったことは？
問題を解決する過程や方法の考え方が変わっ
た。

１．選手の育成の考え方
言われた事をやるのではなく、自分で考え、
自分で問題を解決していけるような人材に育つ
ようにと考えている。

２．具体的な指導
基本的な知識・技能を身に付けたら、全国大
会の課題にトライしていく。

３．特徴ある教え方
基本、選手主体に訓練を進めている。

４．選手の将来に期待すること
技能五輪は貴重な体験であるが、人生におい
ては通過点でしかない。ここで何を学んだかが
重要である。何事にも屈せずチャレンジし続け
て欲しい。

第 51回全国大会銀メダリスト
株式会社デンソー
　田山 斗暉亜 さん

選手を指導している
株式会社デンソー技研センター
　谷本 雄一 さん
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　採点基準

第 52 回大会の採点基準の概要は競技課題と同時期に公表されるが、具体的な配点や、採点
基準は公開されていない。
本マニュアルの作成にあたり、訓練の参考としていただくため、今後の大会運営に支障を来
さない範囲で採点基準を掲載する。なお、採点基準は競技大会毎に見直されている。

（1）採点項目、配点及び採点方法
・採点方法：　加点 /減点方法
・配点は次のとおり。

公表されている「職種別採点」
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本マニュアル向け「採点基準」
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（2）大会の成績結果
第 52 回技能五輪全国大会における競技結果の成績と得点分布を参考までに示す。

（成績）
大会での成績 人数（名）

金　賞 1

銀　賞 3

銅　賞 2

（得点分布）

工場電気設備職種　得点分布

90-100

80-90未満

70-80未満

60-70未満

50-60未満

40-50未満

30-40未満

20-30未満

10-20未満

0-10未満

0 3 421 5
人

得点
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　技能習得のための訓練方法

競技課題を適切に実施するには、工場電気設備にかかわる作業方法及び各要素技術について
レベルアップした上で、課題対策を行っていくことが必要となる。

（1）技能要素を習得するための訓練方法
① 配置・加工図、展開接続図を理解できること
② 配電盤のボックスに追加加工して、配電盤をつくる技能
③ 配線作業ができること
④ ラダー図の作成、PLCへの入力および操作ができること
⑤ 電気設備異常の原因追及ができること

（2）カリキュラム例
一定水準にある技能者（技能検定 2級相当）が本課題の実施に向けて取り組む訓練カリキュ
ラムの例を示す。

教科の細目 内　容 時　間

1．概要 配電盤、PLC、設備診断など競技の全体像 4H

2．要素技能の洗い出し
電気回路図の読み方、配電盤の作り方、競技で使用す
るPLC言語、配線の接続方法検討。
設備異常の原因追及の手順。

16H

3．競技課題通し練習 競技課題を通しで製作して弱点部を練習する。 16H

4．追加演習 弱点部分、追加の通し練習。 （50H）

5． 課題実施演習によ
る検証と対策 計測器、治具、工具の見直し、 16H

6．まとめ 全体的な講評及び確認・評価 4H

訓練時間計 56H
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　課題の実施方法（作業手順）

（1）配電盤・制御盤

［1］作業準備・図面処理

梱包された器具を開封する。　

課題で使用する器具を仕分けして、並べる。　

押しボタンスイッチ銘板についているバリをやすりで取
る。銘板に貼ってある
シールをはがす。
　

POINT
以後の作業で、使
いやすいように並
べて置く。

POINT
組やすりや紙やす
りを使用すると良
い。

技能ポイント

①  配置・加工図、展開接続図を解読
できる。

②  作業板などに器具・端子台の取付
けができる。

③  コントロールボックスの製作がで
きる。

④ 配線、配管ができる。
⑤  器具取付板にけがいて位置を決め、
器具を取り付け、配線ができる。
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当日配布される課題図（配置・加工図、展開接続図）には、
寸法や補助継電器の端子番号が指定される。指定された
寸法を元に加工に必要な寸法を明確にして記入する。ま
た、端子番号は指定されたものから順に明確にしていく。

図面を見やすい位置に配置する。　

コントロールボックスの扉をはずし、ドライバーで器具
取付板を取り付けている小ねじを外して器具取付板を取
り外す。

［2］器具取付板のけがき

器具取付用レールと端子台取付用レールの使用する長さ
を測り、切断位置をけ
がく。　

端子台取付レールと器具取付レールの取付位置を、器具
取付板にけがく。　

POINT
図面スタンドやテープ
などで固定すると良い。

POINT
使用するレールの
長さはあらかじめ
決めておく。

POINT
取付位置はあらか
じめ決めておく。
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切断する配線用ダクトの長さをけがき、ダクトカッタで
切断する。　

切断した配線用ダクトを器具取付板上に配置して、接地
用スタッド取付位置、ネジ式端子台の取付位置、配線用
ダクト取付位置をけがく。　

ネジ式端子台取付位置にポンチを打つ。　

［3］コントロールボックスのけがき

コントロールボックス本体の裏面に取付用だるま穴の位
置をけがき、ポンチを
打つ。　

POINT
使用する配線用ダクトの長さはあらかじめ決め
ておく。

POINT
取付穴に精度が必要であるため、ポンチを打つ。

POINT
なるべく端で止められるような位置にけがく。
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コントロールボックス本体の上面、下面に穴の位置をけ
がき、ポンチを打つ。　

コントロールボックス扉にマスキングテープを貼り、
テープの上に縦寸法をけがく。
＊ 縦寸法とは表示灯、押しボタンスイッチ、切替スイッ
チ、アクリル銘板の取付高さ寸法である。
　

コントロールボックス扉に横寸法をけがく。
＊ 横寸法とは表示灯、押しボタンスイッチ、切替スイッチ
の取付横寸法である。
　

コントロールボックス扉にアクリル銘板の取付位置をけ
がく。　

コントロールボックス扉の表示灯、押しボタンスイッチ、
切替スイッチ、アクリ
ル銘板のけがきにポン
チを打つ。その後テー
プをはがす。 

POINT

上面、下面のどち
らからけがいても
良いが、上面なの
か下面なのかは、
取っ手の位置や水
抜きキャップ穴を見て把握しておくこと。

POINT
扉への縦寸法をけがく位置は、なるべく両端か
ら寸法をとった方が精度を出しやすい。

POINT
穴をあけるので、けがき跡は残らない。

POINT
図面ではアクリル銘板の中心寸法で指示されて
いるため、あらかじめアクリル銘板の縦横寸法を
測り、アクリル銘板の寸法を把握しておくこと。

POINT
アクリル銘板のけがきは丸印の為、丸印の中心
にポンチを打つ。
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［4］作業板のけがき

作業板にけがき線が残らないように、作業板の上下にマス
キングテープを横に貼る。

貼ったマスキングテープ上に必要な横寸法をけがく。　

配管が通る縦の位置にマスキングテープを貼り、縦ライ
ンに線を引き、必要な縦の寸法をけがく。　

配管が通る横ラインに線を引く。　

合成樹脂製可とう電線管用サドルの取付位置をけがき、
ポンチを打つ　

POINT
配管の通る位置に注意して、なるべく上下の端
付近に貼るようにする。

S曲げ、R曲げを考慮して、適切な位置にけが
くこと。
R曲げの注意事項に関しては、仕様書（公表課
題8.（4）配管作業（a））を参照のこと。

POINT
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［5］レール加工

器具取付用レール、端子台取付用レールをシャコ万力な
どの固定具で固定し
て、弓ノコで切断する。
　

切断したレールの切断面は荒ヤスリで加工する。加工面
は長さ方向に対し直角
になるように削る。　

加工したレールの表裏左右の面取りを目の細かいヤスリ
で行う。

［6］穴あけ加工

［アース取付面の塗装剥がし］
塗装剥離ドリルを電気ドリルに取り付けてチャックを
し、器具取付板の接地用スタッド取付位置の塗装を剥離
する。（先端が平らなドリルを使用する。）
　

［アース取付穴、だるま穴の加工］
M5が通る下穴用のドリルを電気ドリルに取り付けて
チャックし、塗装を剥離した円の中央と、コントロール
ボックス本体の裏面にけがいただるま穴と、ボックス取
り付け位置に穴をあける。
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電気ドリルにステップドリルを取り付けてチャックし、
だるま穴の下側にあた
る穴を拡張してだるま
穴を完成させる。　

だるま穴のくびれた部分をニッパなどで落とし、引っか
かりが無いようにヤスリで仕上げる。　

［タップ穴 /タップ立て］
M5用ドリルを電気ドリルにチャックし、器具取付板の
端子台レール取付位置と配線用ダクト取付位置に穴をあ
ける。

M5用タップドリルをタッパにチャックし、タップを立
てる。
　

器具用レール取付用のM4、ネジ式端子台取付用のM3の
ねじ穴についても同様に加工する。　
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M3、M4、M5の穴の面取りができるドリルを電気ドリ
ルにチャックし、器具取付板にあけた穴の面取りを
行う。　

［アクリル銘板取付穴加工］
M3用ドリルとタップドリルでコントロールボックス扉
のアクリル銘板取付位置に穴をあけてタッパでタップを
立てる。

［大径の穴加工］
表示灯用のホールソー
を電気ドリルに取り付
けてチャックし、表
示灯取付位置に穴をあ
ける。
　

押しボタンスイッチ取付用のホールソーを電気ドリルに
付けてチャックし、押
しボタンスイッチの取
付位置に穴をあける。
　

合成樹脂製可とう電線管用コネクタとケーブル用ブッシ
ング取付用のホールソーを電気ドリルに付けてチャック
し、コントロールボックス本体上下面に穴をあける。　

注 意
板が薄いので、削り過ぎないように注意する。
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［面取り］
電気ドリルにホール穴用面取ドリルをチャックし、
コントロールボックス
本体の表面及び裏面の
だるま穴とホールソー
穴の面取りを行う。　

コントロールボックス扉のホールソー穴の表裏の面取り
を行う。

［アクリル銘板取付穴の面取り］
アクリル銘板取付穴の面取りを行う。

［清掃］
コントロールボックスなどに付いた切粉を刷毛で床面に
落とし、エリアの床面を清掃する。
　

［7］部品取付板の器具取付け

［準備］
部品取付板に書いたけがき線を消しゴムで消す。
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接地用スタッドを塗装剥離した穴に取り付ける。
＊ 仕様書（公表課題8.（2）
配線作業（ i）図 2-1）
参照
　

［器具取付レール /器具の取付け］
器具取付用レールは
M4小ねじ、端子台取
付用レールはM5小ね
じで、各取付位置に取
り付ける。
　

端子台ストッパの小ねじを緩めて、端子台を使用する数
に分けて、端子台取付レールに仮付けし、端子台のエン
ドプレートとストッパを端子台に取り付ける。　

器具取付レールに器具と配線用ダクトを仮置きする。　

［配線用ダクト加工 /取付け］
器具配置と使用する接点番号、端子台位置、ネジ式端子
台の配置を考慮し、配線用ダクトに切り欠き位置をけが
く。
＊仕様書（公表課題8.（2）配線作業（o））参照

POINT
取付ねじのトルクは規定されていないが、取付
物が動かない程度にする。

POINT
端子台は取付位置になるべく近づけて置くこ
と。

POINT
配線用ダクトはけがきの時に配置した位置と同
じダクトを仮置きすること。
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配線用ダクトの切り欠き位置をダクトプラニッパで切り
取り、面取り工具で加工した部分を面取りする。　

加工した配線用ダクトを器具取付板に戻し、M5小ねじで
取り付ける。　

端子台を配線用ダクトの取付位置と切り欠き位置に合わ
せ、端子台ストッパを締め
付ける。　

電線保護のため、配線用ダクトの取付小ねじ頭部にビニ
ルテープを貼る。
＊ 仕様書（公表課題8.（1）
組立作業（l））を参照
　

両サイドの配線用ダクトのダクトカバーを長めに切断
し、配線用ダクトに取
り付ける。　
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先ほど付けたダクトカバーを基準にして、その他の配線
用ダクトの長さを原寸
で測り、ダクトカバー
を切断する。　

上下の配線用ダクトにダクトカバーを取り付けて、両サ
イドのダクトカバーの必要な長さを原寸で測って切断する。
全てのダクトカバーをはずす。
　

［8］コントロールボックス部品取付け

［表示灯部品の分解］
表示灯の取付小ねじを緩め、表示灯本体とキャップ側を
分解し、キャップをはずす。
　

［表示ボックスの追加工］
表示ボックスのフタをはずし、本体側の合成樹脂製可と
う電線管用コネクタ取付部分の穴をマイナスドライバー
で打ち抜く。打ち抜いたプレートをペンチで取り除いた
後、合成樹脂製可とう電線管用コネクタを取り付ける。
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表示ボックスの打ち抜いた穴側についている小ねじをは
ずし、M4-20の小ねじ
と交換し、M4のナッ
トを取り付けておく。
＊ 仕様書（公表課題 8.（2）
配線作業（ i）図 2-2）
参照
　

［表示ボックスに表示灯の取付け］
表示ボックスのフタに
表示灯を3つ、向きを
そろえて取り付ける。
　

表示灯の位置が曲がらないようにスケールで押さえ、表
示灯が引っくり返す際に落ちないようにするとともに、
位置が動かないようにテープで固定し、表示ボックスを
裏返す。　

表示灯の本体を置き、動かない程度に取付小ねじをドラ
イバーで締め付ける。　

テープをはがす。　

POINT
表示灯の締め付け
る強さに注意する
こと。弱すぎると
表示灯が動いてず
れるし、強すぎる
とフタが変形する。
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［アクリル銘板の取付け］
コントロールボックス扉にアクリル銘板を取り付ける。
　

スケール（写真は、市販のマグネット付スケールを使
用）を乗せ、指定され
た寸法で、曲がらずに
取り付けられているこ
とを確認する。　

［コントロールボックス扉に表示灯の取付け］
コントロールボックス
扉を立てた状態で表示
灯を扉に取り付ける。
　

コントロールボックスの扉を表向きに置き、表示灯の取
付位置と向きをスケー
ルを用いて調整し、
テープで固定する。　

コントロールボックスの扉を裏返し、表示灯の裏面位置
が一直線になっていることを確認する。　

POINT
曲がりや寸法ズレに注意し、寸法を測りながら
取り付ける。

POINT
表示灯が全て同じ向きであることを確認する。
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取付けのための小ねじを、表示灯が動かない程度に締め
付ける。　

［押しボタンスイッチの取付け］
押しボタンスイッチの
ボタン部分と端子部分
を取り外し、ボタン部
分の取付リングを外
し、押しボタンに銘板
を取り付ける。

　

コントロールボックス扉へ押しボタンスイッチ及び切替
スイッチを取り付ける。　

スイッチ銘板が曲がらないよう、スケールなどで押さえ
る。位置決めの後、ず
れないようにテープで
固定する。
　

コントロールボックス扉を裏返し、締付工具でスイッチ
本体を締め付ける。

POINT
押しボタンのチップの色と銘板の名称を間違え
ないようにする。

POINT
ボタンのチップの色、
ボタンの名称、取付位
置に注意すること。
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端子部分を取り付け、スイッチが一直線になるよう取り
付けられていることを
確認する。　

［名称の記入］
表示灯の明示プレート
に黒色の油性サインペ
ンなどで図面どおりに
名称を記入し、表示灯
の色とキャップの名称
を確認しながら取り付
ける。　

アクリル銘板に黒色の油性サインペンなどで当日指示さ
れる内容を記入する。　

［電線管用コネクタの取付け］
コントロールボックス
本体にケーブル用ブッ
シングと合成樹脂製可
とう電線管用コネクタ
を取り付ける。　

［9］作業板へのボックス・電線管の取付け

コントロールボックス・表示ボックス・合成樹脂製可とう
電線管用サドルの取付
用の木ねじに平座金を
セットする。　

POINT
コントロールボックスの本体の向き、基準面に
注意し取り付けること。
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表示ボックスを、動かせる程度に仮付けする。指定の寸
法で取り付いているか確認をし、ズレていれば修正した
後、取付丸木ねじを増締めする。

　

コントロールボックス取付位置に丸木ねじを仮付けし、
コントロールボックス
のだるま穴に引っ掛
ける。　

指示どおりの寸法で取り付いているか確認し、ズレてい
れば修正した後、増し締めする。コントロールボックス
下側の取付穴を丸木ねじで固定する。

　

［10］配管

合成樹脂製可とう電線管をS曲げ加工し、ボックス側の
合成樹脂製可とう電線管用コネクタに差し込む。　

合成樹脂製可とう電線管用サドルを電線管に差し込み後、
サドルの取付位置に
持ってきてサドルを丸
木ねじにて取り付け
る。　



32

直角曲げを施し、サドルを丸木ねじにて取り付ける。
曲げの数だけ前の工程
から繰り返す。
※ 仕様書（公表課題8.（4）
配管作業（a））参照
　

表示ボックス側に差し込める寸法で電線管を切断し、S
曲げを施して表示ボッ
クス側のコネクタに差
し込む。

表示ボックス前のサドル取付位置に丸木ねじでサドルを
取り付ける。　

［11］入線

配管の長さを測って2.0mm2 IV線（緑）を切断し、片側の
被覆を剥き、適切なサ
イズの銅線用裸圧着端
子を圧着する。　

表示ボックス側表示灯内でのマイナス側の短絡線を
1.25mm2 IV 線で作り、
被覆を剥き、適切なサ
イズの銅線用絶縁被覆
付圧着端子を作る。

　

POINT
被覆をはぐ長さは、端子から出るくらい、かつ、
先端が座金やねじに接触しない長さにする。
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表示灯に短絡線を取り付ける。　

被覆を剥き、適切なサイズの銅線用絶縁被覆付圧着端子
を圧着後、表示灯に取り付ける。　

配管の長さを測った2.0mm2 IV線（緑）を利用して1.25
mm2 IV線の長さを測り切断する。　

2本目以降は、長巻き線から圧着端子を圧着後、表示灯
に直接取りつけ、1本
目の線に長さを合わ
せ、切断する。
　

圧着した電線を表示灯に取り付け、先につけたIV線にて
長さを測り切断する。
表示ボックスから出る
電線の数だけ繰り返す。
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配管の長さを測った2.0mm2 IV線（緑）と1.25mm2 IV線の電
線束を束線バンドで縛る。

表示灯の小ねじのトルク出しを行い、表示灯の端子カ
バーを取り付ける。

表示ボックスのフタを養生する。

束の線端をビニールテープでまとめる。　

ビニールテープでまとめた電線束を表示ボックス側から
配管の中を通す。コントロールボックス側に出てきた電
線束のビニールテープを取り、コネクタ直下部分を束線
バンドで止める。

　

POINT
表示ボックスのフタが180度以上開くことを考
慮して2.0mm2 IV線（緑）と1.25mm2 IV線を縛る
位置を決める。
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接続する端子台に取り付けられるように、約10cmぐらい
で切断し、被覆を剥き、適切なサイズの銅線用裸圧着端
子と銅線用絶縁被覆付圧着端子を圧着する。　

コントロールボックス内の端子線と表示ボックスの表示
灯の接続位置をテス
ター等で確認する。　

線を丸め、端子台の配置の順番になるよう、配線を配置
する。　

表示ボックス内にアースを接続し、フタを閉じ、表示灯
の銘板を取り付ける　

POINT
アース接続のナット頭部を緑表示すること。
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［12］からげ

からげの本数分、適切な長さに1.25mm2 IV線を切断し、
被覆を剝く。　

よじって切断する。　

よじった線のはんだ仕上げを行う。　

適切な寸法で曲げ、中継はんだ用金具に引っ掛け、取れ
ないようにペンチでつぶし、引っ掛けた部分を適切な長
さで切断する。
＊ 仕様書（公表課題 8.（３）電子回路組立て作業（ r））参照
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ネジ式端子台に電線の付いた中継はんだ用金具を取り付け、
はんだ付けをする。
＊ 仕様書（公表課題8.（3）
電子回路組立て作業
（r））参照

ネジ式端子台から中継はんだ用金具を取りはずし、ネジ
式端子台を部品取付板
に取り付ける。　

［13］アース

2.0mm2 IV線（緑）で、接続する部分の長さを測り、指で
加工し、切断する。　

加工した線の両端の被覆を剥き、取り付ける機器に合っ
た銅線用裸圧着端子を圧着する。　

各端子台の接地端子とアーススタッドを接続する。　

POINT
ネジ式端子台をはんだ付けの治具として利用す
る。
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［14］主回路

2.0mm2 IV線（黄色）で、接続する位置の長さを測り、指で
電線を曲げ、切断する。

加工した線の両端の被覆を剥き、取り付ける機器に合っ
た銅線用裸圧着端子を圧着する。　

加工した電線を、1つずつ小ねじを取り外して端子を止
めていく。　

テスタにて、正確に回路が接続されているかチェックを
する。

束になる部分を束線バンドで止め、束線バンドの不要な
部分を切断する。　

POINT
一つの端子に複数
の圧着端子を固定
することがあるた
め、端子の表裏を
考えながら圧着す
ること。
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接続部分のねじのトルク出しを行う。
＊主回路部分の予備ねじも含む

［15］器具取付板の配線

1.25mm2 IVで、接続する位置の長さを測り、指で電線を
曲げ、切断する。　

加工した線の両端の被覆を剥き、取り付ける機器に合っ
た銅線用被覆付圧着端
子を圧着する。
　

加工した電線を1つずつ小ねじを緩めて端子に止めてい
く。接続部分が全て完
了するまで繰り返す。

　

POINT
① 器機の下側から配線すると効率的でやりやす
い。

② 当日指示された接続を確認する。

POINT
端子の表裏を考えながら圧着すること。

POINT
接続が完了した部分で束になるところは束線バ
ンドなどで束ねていくとよい。
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［16］コントロールボックス扉の配線

1.25mm2 IVで、表示灯間、押ボタンスイッチ間の接続す
る長さを測り、指で電
線を加工し、切断する。

加工した線の両端の被覆を剥き、取り付ける機器に合っ
た銅線用被覆付圧着端子を圧着する。　

加工した電線を、1つずつ小ねじを外して端子に止めて
いく。　

1.25 mm2 KIVで、器具取付板とコントロールボックスと
扉間の接続する線の長さを測り、指で電線を加工し、切
断する。　

加工した線の両端の被覆を剥き、取り付ける機器に合っ
た銅線用被覆付圧着端子を圧着する。　

POINT
当日発表される表示やボタンの寸法を参考にす
るか、ケーブルは現寸で合わせる。

POINT
器具取付板とコントロールボックス扉のつなぐ
長さは指定されていない。引っ張られたり、挟
んだりしない長さを決めておく。
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加工した電線を、1つずつ小ねじを緩め、端子を止めて
いく。接続部分が全て
完了するまで、2工程
前から繰り返す。
　

全ての接続が完了したら、図面どおりに制御回路が接続
できているかを1つ1つ
テスタでチェックする。

束になるところは全て束線バンドで束ね、不要な部分は
切断していく。　

［17］つなぎ込み

［準備（清掃）］
裏返して、器具取付板とコントロールボックス扉に乗っ
ているゴミを取り除く。
　

［ねじの増締め］
全ての小ねじのトルク
出しを行う。
　

POINT
つないだところを確認するのではなく、図面ど
おりかをチェックすること。
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［記名シールの取付け］
端子台の記名シールを端子台幅に切断し、各端子台に取
り付け、端子台記号を
図面で確認し、記入す
る。

［スパイラルチューブの取付け］
コントロールボックス扉から器具取付板の可動部の配線
の長さにスパイラルチューブを加工し、取り付ける。

　

［ダクトカバーの取付け］
配線用ダクトの中の電線を押し付け、ダクトカバーを取
り付ける。

　

［金具 /器具の取付け］
保持金具、補助継電器、限時継電器、ソリッドステート
タイマをソケットに、表示灯カバーを表示灯に取り付ける。
　

［扉の取付け］
作業板に取り付けたコントロールボックス本体の内側を
掃除し、水抜きキャップを取り付ける。
　

POINT
ダクトカバーのバリ残りとけがき線の残りがな
いか確認しながら取り付ける。

POINT
コントロールボックス内のゴミは水抜きキャッ
プ用の穴から落すとよい。



43

工場電気設備職種編

傷防止のため、コントロールボックス下側に布を敷く。
　

コントロールボックス本体と扉を取り付けるピンを準備
し、左手に器具取付板、右手にコントロールボックス扉
を持ちコントロールボックスまで運び、その中に器具取
付板を立てかけて、準備したピンで扉をコントロール
ボックス本体に取り付け、ピンストッパをはめる。　

コントロールボックス本体に立てかけた器具取付板を取
付位置に乗せ、取付小ねじで固定する。　

［配線］
器具取付板のアーススタッドとコントロールボックス
内のアース取付部の接
続線を作成し、取り付
ける。
　

表示ボックスからの線を、端子台に接続する。　

POINT
接続した際に、しっかりとトルクを出すこと。
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電源供給用ケーブルを端子台1に接続する。　

作業台の上のゴミを床に落とし、床の清掃を行う。　

［18］動作チェック

各器具の設定を動作チェック用にセットする。　

動作チェックに必要な短絡用クリップを取り付ける。　

POINT
接続した際に、しっかりとトルクを出すこと。

POINT
チェック用に全動作が確認できる最小時間にタ
イマー等を設定する。

POINT
短絡用クリップはヒューズ付きが好ましい。
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挙手をして、競技委員に動作試験開始を申告して、短絡
チェック、電圧チェックを行う。
＊仕様書（公表課題 8.（5）その他作業（a））参照

　

競技委員立ち会いの上、動作チェックを行う。　

［19］提出

電源を切り、短絡用クリップをはずし、各器具の設定値
を図どおりに設定する。　

清掃完了後、挙手をもって作業完了。
提出後、電線の残材で各種一番長いものを持ち競技委員
に提出すること。
＊ 仕様書（公表課題 5. 競技全般に関する注意事項（3）（4））
参照
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（2）PLC

 

 

［1］ラダー図、フローチャートの作成

仕様書（競技当日に公開される）を読む。　

仕様書から読み取った情報から、フローチャートを作成
する。　

［2］プログラミング入力

手動運転の動作から作り始め、ラダー図を入力する。　

技能ポイント

①  PLC を使用してプログラミングの能
力を確認する。

②  ラダープログラム言語を用いて、必
要な機能、指定された動作をさせる
技能をみる。
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手動の回路の入力が終わったら、仕様書どおりに動作す
るか確認する。　

動作しない場合は、プログラムを確認・修正してから動
作を確認する。
＊ 完了するまで、プログラム確認・プログラム修正・動作
確認を繰り返す。
　

手動の動作が完了したら、手動に関する条件を作る。　

条件を満たす動作をするか確認する。

条件を満たしていない場合、プログラムを確認・修正し
て再度確認する。
＊ 完了するまで、プログラム確認・プログラム修正・条件
確認を繰り返す。

POINT
手動に関する条件をつくる際、組み込める条件
は組み込みながら作るとよい。
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手動の動作と条件が完了したら、先ほど自分で作成した
フローチャートを確認
し自動運転の動作プロ
グラムを入力する。　

プログラムの入力が完了したら、動作するか確認する。
　

動作しなければ、プログラムを確認・修正し、再度動作
を確認する。
＊ 完了するまで、プログラム確認・プログラム修正・動作
確認を繰り返す。
　

動作が完了したら、自動運転に関する条件プログラムを
作成する。　

入力が完了したら、条件を満たしているか確認する。　

POINT
自動運転を作る際、組み込める条件は組み込み
ながら作るとよい。
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条件を満たしていない場合、プログラムを確認・修正し
て再度確認する。
＊ 完了するまで、プログラム確認・プログラム修正・条件
確認を繰り返す。

［3］動作の確認

仕様書の全ての動作、条件を一つ一つ確認していく。　

満たしていないものがあったらすぐにプログラム確認、
プログラム修正して仕様書の初めから動作、条件を一つ
一つ確認していく。　
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（3）電気設備異常診断

 

 

［1］動作試験前作業

動作試験に入る前に、挙手をして競技委員に動作試験開
始を申告する。　

短絡チェックを行う。
＊ 仕様書（公表課題 8.（5）
その他作業（a））参照
　

電源プラグを差し込み、ブレーカーをONにする。200V
の電気が通電していることを確認する。　

技能ポイント

① トラブルシューティング、故障の現象を目
と耳で判断する能力をみる。

② 図面を見て何処に故障があるかを手順に
従って調べる技能をみる。
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［2］現象の確認

展開接続図から、どう動作するのかを読み取り、1つ1つ
動作をさせて全ての動作を確認する。　

［3］接続図より異常の可能性のある配線部分/器具を摘出する。

動作確認で得た情報から、可能性のある異常範囲を割り
出す。　

可能性のある異常範囲の断線をチェックする。
＊ 確実に断線でないと
わかる場合はやらな
くてよい。
　

POINT
手動 /自動運転を行い、正常時との違いをみる。
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断線を特定できなかった場合は器具異常の可能性がある
ため、動作をさせて電
圧をチェックするか、
電源を切り、器具をは
ずし接点、コイルの導
通チェックを行う　

これまでに、特定できなかった場合は、異常範囲間違い
の可能性があるため、今一度、［2］現象の確認 に戻
る。　

［4］異常個所が特定できた場合

ブレーカーをOFFにしてプラグを抜き、挙手をして競技
委員に動作試験完了を
申告する。　

解答用紙に異常個所記入する。　

制御盤の設定を初期状態に戻し、挙手を持って提出を申
告する。　
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［5］修理と修理結果の確認

本来は修理および修理結果の確認を行うべきであるが、競技大会では、設備や時間の都合上、
異常部位の指摘までとする。　
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　期待される取組の成果

工場の中では工作機械、運搬機械など、様々な機械が電気により稼働している。このほかにも
電灯設備、空調設備など、適切な電気の供給が必要な設備は工場には多く存在する。安定な電源
供給のための配線を維持管理すると共に、PLCを追加して簡単な動作を自動化し効率を上げる
工夫をすることができる。その時に、本職種の技能が大いに活用されることになる。

技能五輪全国大会に参加する為に訓練するにあたり、
（1） 計画性：技能五輪全国大会へ向けて、目標設定や訓練計画の組立て
（2） 追求心：より良いものを作るという追求する楽しさ、問題解決力向上
（3） 達成感：目標に向かい、製品を完成させようとする意識、完成した時の喜び
を経験でき、ものづくりの素晴らしさを知るとともに、技能者育成の良いトレーニングとなっ
ている。

選手も指導員も、技能競技大会という目に見える目標に向かって努力を行う事で、共に考え切
磋琢磨でき、お互い成長を感じられモチベーションになるとともに、最後までやり遂げたときの
“達成感”を共に味わうことができる。これは、貴重な体験であり、参加した個人にとっても大
きな財産になる。

選手にとって技能競技大会に参加することは、長い目でみると、“技能者”の入り口に入った
ばかりの通過点の一つである。選手は、大会終了後、会社の様々なものづくりに携わる現場に異
動する。そこで困難な局面に直面しても、ここで学んだ考え方や技能をベースに、主体的に考え
て自ら問題を解決し、乗り越えていくことができるだろう。
将来、職長などの現場リーダーとして活躍するときに必要となる① 作業を組み立てていく能
力、② 現場の管理能力、の育成に際しても、技能五輪全国大会で培った、作業について技術的
かつ基礎的な観点から常に見直すという視点を持っていること、また、目的を達成するために試
行錯誤した経験からくる自信が、良い影響を与えると期待している。



巻　末　資　料
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