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独立行政法人高齢・障害・求職者雇用支援機構 

求職者支援訓練部・公共職業訓練部 





蓄電池製造装置メーカーの人材育成ニーズの整理・分析及び 

人材ニーズに対応した人材供給メニューについて 

 

関西蓄電池人材育成等コンソーシアムにおける社会人に対するバッテリー人材の育成等

に係る教育については、「バッテリー人材育成の方向性」の中で 

・セルメーカーに対して、人材育成に関するヒアリング・アンケート等を実施してきたと

ころ、転職者や社内人材に対する育成状況や育成ニーズは個社によって異なる。 

・現在、部素材メーカーや装置メーカー等サプライチェーン上の中堅・中小企業等に対し

てもヒアリングを実施中であり、引き続き、自社内での対応が難しいリスキリング（例：

バッテリー×デジタル）や各個社間の共通項の有無も含めて、産業界のニーズの整理・

分析を行う。 

・産業界のニーズに応じて、公共職業能力開発施設のメニューとのマッチング等を行うと

ともに、公共職業能力開発施設における研修メニューにおいて、高校・高専向けの教育

プログラムの活用可能性を検討する。 

とされたところである。 

独立行政法人高齢・障害・求職者雇用支援機構（以下「ＪＥＥＤ」という。）においては、

本コンソーシアムにおけるこうした方向性を踏まえ、 

Ⅰ 蓄電池製造装置メーカーの人材育成ニーズの整理・分析 

Ⅱ 蓄電池製造装置メーカーの人材ニーズに対応した人材供給メニューの紹介 

を本書において行ったところである。 

本分析結果等を幅広く部素材メーカーや装置メーカー等サプライチェーン上の中堅・中

小企業等に展開することにより、バッテリー人材の育成・業界全体の蓄電池増産に向けた体

制整備の一助となることを企図しているところである。 

 

Ⅰ 蓄電池製造装置メーカーの人材育成ニーズの整理・分析 

蓄電池サプライチェーン企業のうち、リチウムイオン電池の製造装置メーカー（以下

「製造装置メーカー」という。）の人材育成ニーズの傾向を把握し、ＪＥＥＤが提供してい

る職業訓練とのマッチング分析を行うため、製造装置メーカーの過去３年間におけるＪＥ

ＥＤの在職者訓練及び生産性向上支援訓練の受講実績を調査し、下記のとおり整理・分析

を行った。 

なお、実績を集計した製造装置メーカーは、一般財団法人 機械振興協会 経済研究所の

「蓄電池による再エネ主力電源化に向けたLIB製造装置産業の可能性に関する調査研究調

査報告書」の中の表 15「日本の 主要な LIB 製造装置 メーカーの概要」を参考にした。 

 

１ ＪＥＥＤが実施する事業主支援の概要 

   ＪＥＥＤでは、事業主や事業主団体が従業員に対して行う教育訓練が効果的に実施

されるようにするため、全国で運営するポリテクセンター（職業能力開発促進センター）

やポリテクカレッジ（職業能力開発大学校／職業能力開発短期大学校）等に「生産性向

上人材育成支援センター」を設置している。 
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   生産性向上人材育成支援センターでは、事業主や事業主団体に対して人材の育成に

関する相談・援助を実施している。センターでは、相談内容を踏まえ、 

・ものづくり分野における、「技能・技術の向上」や「新たな製品づくり」といった生産

現場の課題を解決するための実習を中心とした在職者訓練 

・あらゆる産業分野の中小企業等が生産性を向上させるために必要な知識・スキルを習得

するための生産性向上支援訓練 

・事業主や事業主団体が自ら実施する教育訓練に対する職業訓練指導員の派遣 

・施設設備の貸出 

など様々な支援メニューを提供している。（参考１のとおり。） 

 

２ 在職者訓練の傾向 

製造装置メーカーは、主に電極製造工程、セル組立工程及び検査工程・パッケージン

グの工程に分類されるが、全般的に「機械設計／機械製図分野」に関連する在職者訓練

の人気が高く、具体的には「２次元ＣＡＤによる機械製図技術」や「設計に活かす３次

元ＣＡＤソリッドモデリング技術」等の訓練コースの人気が高い傾向にある。また、電

極製造工程とセル組立工程においては、「シーケンス（ＰＬＣ）制御設計分野」、「汎用機

械加工分野」に関連する在職者訓練の人気が高く、具体的には「有接点シーケンス制御

の実践技術」や「旋盤加工技術」等の訓練コースの人気が高い傾向にある。 

人気の理由については、 

・作業者が普段の設計業務で抱える課題の解消や、現場に応じた設計に資する効率的な

手法の習得（機械設計／機械製図分野） 

・工場の省力化を担う自動化ラインの設計や保全業務に必要な技術の習得（シーケンス

（ＰＬＣ）制御設計分野） 

・効率よく高精度に加工する上での図面の読み方や手法の習得（汎用機械加工分野） 

など、いずれもＯＪＴで対応が難しい技能・技術を習得することが目的と思料される。 

なお、各工程の人気コース及びカリキュラムは別添のとおり。（別紙１及び参考２） 

 

３ 生産性向上支援訓練の傾向 

生産性向上支援訓練については、製造装置メーカーの工程によって特筆すべき傾向

の違いは見受けられなかったが、全般的に「ＩＴ新技術による業務改善」、「表計算ソフ

トのマクロによる定型業務の自動化」、「相手に伝わるプレゼン資料作成」等の訓練コー

スの人気が高い傾向にある。特に、表計算ソフトを利用した訓練については「表計算ソ

フトを活用した業務改善」「業務に役立つ表計算ソフトの関数活用」等のコースも人気

が高く、表計算ソフトを利用した訓練への関心が高い傾向にある。 

また、「職場のリーダーに求められる統率力の向上」、「チーム力の強化と中堅・ベテ

ラン従業員の役割」等の横断的課題を解決することを目的とした訓練コースの人気も

高く、組織力強化への関心が高いことが思料される。 

なお、人気コース及びそのカリキュラムは別添のとおり。（別紙２及び参考３） 
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Ⅱ 蓄電池製造装置メーカーの人材ニーズに対応した人材供給メニューの紹介 

 複数の製造装置メーカーに人材確保において求める技能・技術について調査を行い、人

材ニーズの傾向を把握し、ＪＥＥＤが提供している職業訓練とのマッチング分析を行っ

た結果、ＪＥＥＤが提供する以下のメニューの修了生について、製造装置メーカーが求め

る人材像とマッチする可能性がある。 

１ 高度技能者養成訓練（ポリテクカレッジ（全国２２所）にて実施） 

 ポリテクカレッジでは、産業の基盤となる高度なものづくりを支える人材を育成す

るため、産業構造の変化に対応した理論に加えてその理論と技能・技術を結び付けた実

学融合の教育訓練を実施している。職業能力開発大学校（全国１０所）では専門課程２

年間＋応用課程２年間、職業能力開発短期大学校（全国１２所）では専門課程２年間、

実験・実習といった実学部分の教育訓練を通じて「課題発見・解決能力」を身に付けた

人材を多く輩出しているが、製造装置メーカーの人材ニーズにマッチすると考えられ

る訓練科は以下のとおりである。（参考４のとおり） 

（専門課程） 

○ 生産機械技術科

○ 電気エネルギー制御科

○ 電子情報技術科

（応用課程） 

○ 生産機械システム技術科

○ 生産電気システム技術科

○ 生産電子情報システム技術科

２ 離職者訓練（ポリテクセンター（全国６１所）にて実施） 

再就職を希望する求職中の方(年齢・性別・経験不問)が受講できる標準６か月の職業

訓練を実施している。ものづくり分野の未経験者向けに設定されたカリキュラムを基

礎から段階的に丁寧に指導し、職業に必要な技能・知識を習得した人材を輩出している。 

製造装置メーカーの人材ニーズにマッチすると考えられる技能・知識及びそれを習

得できる主な訓練科は以下のとおりである。（参考５のとおり） 

○ 機械分野（ＣＡＤ（２次元ＣＡＤ、３次元ＣＡＤ）、ＣＡＤ/ＣＡＭ、機械設計 等）

・テクニカルオペレーション科

・デジタル機械設計科

・ＣＡＤ／ＣＡＭ技術科

○ 電気・電子分野（シーケンス（ＰＬＣ）制御、生産設備制御システムの開発・保守・管理 等）

・生産システム技術科

・スマート生産サポート科

・電気設備技術科
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Ⅲ 参考 

・ＪＥＥＤホームページ 

   https://www.jeed.go.jp/ 

 ・ポリテクカレッジ施設一覧（ホームページ） 

   https://www.jeed.go.jp/location/college/2.html 

 ・ポリテクセンター施設一覧（ホームページ） 

   https://www.jeed.go.jp/location/poly/index.html 
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工程 装置 分野（小分類No.） コース名

２次元ＣＡＤによる機械設計技術

実践機械製図

設計に活かす３次元ＣＡＤソリッドモデリング技術

ＰＬＣプログラミング技術

ＰＬＣによるインバータ制御技術

有接点シーケンス制御の実践技術

マイコン制御設計／パソコン制御設計
（各種制御含む）（A402）

マイコン制御システム開発技術

組込み技術者のためのプログラミング

リアルタイムＯＳによる組込みシステム開発技術

油圧実践技術

空気圧実践技術

生産自動化設計（A502） シリアル通信を用いた制御システムの構築

モータの特性評価と選定技術

小型モータの制御回路技術

通信システム設計（A703） 製造現場におけるＬＡＮ活用技術

旋盤加工技術

フライス盤加工技術

ＮＣ機械加工（B102） ＮＣ旋盤プログラミング技術

仕上げ加工（B105） 機械組立仕上げのテクニック

被覆アーク溶接技能クリニック

半自動アーク溶接技能クリニック

ステンレス鋼のＴＩＧ溶接技能クリニック

プレス加工／プレス金型（B204） プレス加工技術

鉄鋼材料の熱処理技術

金属材料の腐食対策

機械・精密測定／機械検査（D101） 精密測定技術

電気・電子測定／電気・電子部品検査（D102） 電気設備のための計測技術

生産現場の機械保全技術

伝動装置の機械保全技術

生産システム保全（X102） 実践的ＰＬＣ制御技術

機械の電気保全技術

現場のための電気保全技術

工程管理／技術管理（X302） なぜなぜ分析による真の要因追求と現場改善

品質管理（X303） 生産現場に活かす品質管理技法

教育訓練計画／教育訓練実施（Z101） 製造現場担当者の実践力向上

指導技法（Z103）
技能継承と生産性向上のためのＯＪＴ指導者育成
（計画・指導・評価の方法）

その他(教育訓練）（Z199） 現場の安全確保（５Ｓ）と生産性向上

安全管理（Z201） ヒューマンエラー対策実践

⼈気のあるコース（在職者訓練）

電極製造工程  計量装置・混錬装置

機械設計／機械製図（A202）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計（A401）

組込みシステム開発・設計（A403）

油空圧制御システム設計（A406）

電気機器設計／電気設備設計（A602）

汎用機械加工（B101）

溶接加工／製缶加工（B202）

金属熱処理／金属表面処理（B206）

機械保全（X101）

電気設備保全／電気機器設備保全（X104）
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工程 装置 分野（小分類No.） コース名

センサ回路の設計技術

ＩｏＴセンサシステム構築技術

油空圧制御システム設計（A406） 空気圧実践技術

旋盤加工技術

フライス盤加工技術

仕事と人を動かす現場監督者の育成

製造現場担当者の実践力向上

 圧延機 実績なし 実績なし

２次元ＣＡＤによる機械製図技術

設計に活かす３次元ＣＡＤソリッドモデリング技術

ＰＬＣ制御の応用技術

ＰＬＣによるタッチパネル活用技術

有接点シーケンス制御の実践技術

半自動アーク溶接技能クリニック

ステンレス鋼のＴＩＧ溶接技能クリニック

生産システム保全（X102） 電気系保全実践技術

実践機械製図

設計に活かす３次元ＣＡＤソリッドモデリング技術

アナログ回路設計（A301） ＲＬＣ回路の設計・評価技術

ＰＬＣ制御の回路技術

ＰＬＣ制御の応用技術

有接点シーケンス制御の実践技術

組込み技術者のためのプログラミング

組込みＯＳ実装技術

モーションコントロール機器の制御技術

電動アクチュエータの実践的活用技術

油圧実践技術

ＰＬＣによる電気空気圧技術

Ｗｅｂを活用した生産支援システム構築技術

オープンフィールドネットワーク構築技術

旋削加工の理論と実際

旋盤加工応用技術

旋盤加工技術

マシニングセンタプログラミング技術

マシニングセンタ加工技術

穴加工の最適化技術

溶接加工／製缶加工（B202） ＴＩＧ溶接技能クリニック

電気機器組立（B304） 制御盤製作技術

精密測定技術

幾何公差の解釈と測定技術

機械保全（X101） 生産現場の機械保全技術

電気系保全実践技術

実践的ＰＬＣ制御技術

電極製造工程

セル組立工程

 ロールコータ・乾燥炉

アナログ回路設計（A301）

汎用機械加工（B101）

教育訓練計画／教育訓練実施（Z101）

生産システム保全（X102）

スリッター

機械設計／機械製図（A202）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計（A401）

溶接加工／製缶加工（B202）

捲回機・積層機

機械設計／機械製図（A202）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計（A401）

組込みシステム開発・設計（A403）

メカトロニクス設計（ロボット含む）（A405）

油空圧制御システム設計（A406）

生産自動化設計（A502）

汎用機械加工（B101）

ＮＣ機械加工（B102）

機械・精密測定／機械検査（D101）
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工程 装置 分野（小分類No.） コース名

実践機械製図

切削加工を考慮した機械設計製図

ＰＬＣによる自動化制御技術

ＰＬＣによるＦＡセンサ活用技術

有接点シーケンス制御の実践技術

旋削加工の理論と実際

フライス加工の理論と実際

機械設計／機械製図（A202） 機械設計のための総合力学

アナログ回路設計（A301） オペアンプ回路の設計・評価技術

マイコン制御システム開発技術

マイコンによるシリアル通信技法

Ｌｉｎｕｘデバイスドライバ開発技術

モデルベースによる制御システム開発技術

組込みシステム開発・設計（A403） 組込みシステム開発におけるプログラミング実践

全工程
（乾燥工程を除く）

除塵装置
（ドライクリーナー）

実績なし 実績なし

※充放電評価装置、電気計測器は企業のサンプル数が少ないため、各装置の訓練ニーズではなく、工程全体での訓練ニーズを分析している。

セル組立工程

検査工程・
パッケージング

工程

充放電評価装置、
電気計測器（※） マイコン制御設計／パソコン制御設計

（各種制御含む）（A402）

溶接装置・注液装置
・封止装置

機械設計／機械製図（A202）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計（A401）

汎用機械加工（B101）

7
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訓練目的 コース名

生産・業務プロセスの改善 ＩＴ新技術による業務改善

職場のリーダーに求められる統率力の向上

チーム力の強化と中堅・ベテラン従業員の役割

作業手順の作成によるノウハウの継承

売上げ増加 マーケティング志向の営業活動の分析と改善

表計算ソフトを活用した業務改善

業務に役立つ表計算ソフトの関数活用

効率よく分析するためのデータ集計

表計算ソフトのマクロによる定型業務の自動化

相手に伝わるプレゼン資料作成

横断的課題

ＩＴ業務改善

⼈気のあるコース（⽣産性向上⽀援訓練）

9

301224
テキストボックス
別紙２
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⼈⼿不⾜の深刻化や技術⾰新
の進展の中で、企業の皆様が事
業展開を図っていくためには、
従業員を育成することにより、
企業が⽣み出す付加価値（労働
⽣産性）を⾼めていくことが必
要となっています。

⽣産性向上⼈材育成⽀援セン
ターは、従業員に対する多様な
職業訓練の実施などを通じて、
企業の皆様の⽣産性向上を⽀援
しています。

可能性がひろがる職場へ

（生産性センター紹介ページへ）

11

301224
テキストボックス
参考１



⾼齢・障害・求職者雇⽤⽀援機構は「誰もが職業をとおして社会参加できる共⽣社会」を⽬指し、⾼齢者や障害
者、求職者等の⽅々に対する様々な雇⽤⽀援施策を国に代わって実施する厚⽣労働省所管の独⽴⾏政法⼈です。

当機構では、全国の公共職業能⼒開発施設（ポリテクセンター･ポリテクカレッジ等）に「⽣産性向上⼈材育成
⽀援センター」（⽣産性センター）を設置し、企業の⼈材育成に関する相談⽀援から、課題に合わせた⼈材育成プ
ランの提案、職業訓練の実施まで、企業の⼈材育成を総合的にサポートします。

指導員の派遣/施設設備の貸出
「研修したいが講師がいない」「研修したいが機械を⽌
められない」「研修場所がない」といった企業の要望に
応じて、機構の職業訓練指
導員（テクノインストラク
ター）を企業に派遣するこ
とや、ポリテクセンター等
の施設・設備（実習場や訓
練⽤機器等）の貸出しを⾏
なっています。

設定した⼈材育成プラン
をもとに、訓練等を実施
して､企業の⼈材
育成を⽀援します

訓練の実施

センター担当者が企業を
訪問し､⼈材育成に関す
る課題や⽅策を
整理します

⼈材育成に関する相談

企業の課題に合わせて
最適な⼈材育成プラン
をご提案します

⼈材育成プランの提案

⼈材開発⽀援助成⾦
⽣産性センターが実施する職業訓練を従業員に受講させ

た事業主の⽅は、⼈材開発⽀援助成⾦を利⽤して、訓練経
費や訓練期間中の賃⾦の⼀部等の助成を受けることができ
ます。

助成⾦の利⽤に当たっては、訓練対象
者と訓練内容の関連が認められること、
10時間以上の訓練であることなど⼀定の
条件がありますので、詳しくは各都道府県
の労働局にお問い合わせいただくか、厚⽣
労働省ホームページをご確認ください。

企業の⼈材育成をサポートします︕︕
⽣産性向上⼈材育成⽀援センターが

在職者訓練（能⼒開発セミナー）

▲ ⽊造軸組⼯法による建物
組⽴の実習

▲３次元ＣＡＤを活⽤した機械
設計実習

(２) 訓練時間数
12時間〜30時間

(３) 受 講 料(１⼈あたり平均)
7,000円から30,000円程度
※平均13,000円程度，訓練内容や使⽤機材等により変動

(１) 訓練実施場所
全国のポリテクセンター、ポリテクカレッジ
の実習場 など

information

「従業員が⾝に付けるべき能⼒についての整理にも取り組みたい」といった場合には…
機構が業種ごとに整備している「職業能⼒の体系」モデルデータを活⽤し、各企業の

仕事・作業に必要な知識や技能・技術の⾒える化等をサポートします。

（厚⽣労働省HPへ）

「ハロートレーニング－急がば学べ－」とは、新たなスキル
アップにチャレンジするすべてのみなさんをサポートする公的
職業訓練の愛称とキャッチフレーズです。

(４) 主な訓練分野
【機械系】機械設計/加⼯、溶接加⼯ など
【電気・電⼦系】電気設備保全、 電⼦回路設計 など
【居住系】建築設計･製図 、建築施⼯、建築設備⼯事 など

設計・開発、加⼯・組⽴、⼯事・施⼯、設備保全など
“ものづくり分野”における、「技能・技術の向上」や「新
たな製品づくり」といった⽣産現場の課題を解決するため
の実習を中⼼とした職業訓練です。

地域のニーズを踏まえて訓練コースを設定し実施するほ
か、個別企業等のオーダーに応じた訓練も実施しており、
IoTやAIといったデジタル技術を習得するための訓練コー
スも実施しています。

▲ 難削材の切削加⼯実習

▲⼩型ロボットアームの制御
実習
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DX⼈材育成の⽀援

⽣産性向上⽀援訓練
⽣産管理､IoT・クラウド活⽤､組織マネジメント､マーケティング、データ活⽤など、あらゆる産業分野の⽣産性

向上に効果的なカリキュラムにより、70歳までの就業機会の確保に向けた中⾼年齢層の従業員の育成や、ＤＸ（デ
ジタルトランスフォーメーション）の推進に資する⼈材の育成を⽀援するなど、中⼩企業等が⽣産性を向上させる
ために必要な知識・スキルを習得するための訓練です。

個別企業の課題に合わせてカリキュラムをカスタマイズする訓練コースや、地域のニーズを踏まえた訓練コース
を設定し、専⾨的知⾒を有する⺠間機関等に委託して実施します。

(２) 訓練時間数
6時間〜30時間

（「IT業務改善」は、4時間〜30時間）

(３) 受講料（１⼈あたり・税込）
３,３00円〜6,600円

（「IT業務改善」は、2,200円〜4,400円）

(１) 訓練実施場所
企業の⾃社会議室 など

(４) 主な訓練分野・コース

・現場の課題を発⾒し、改善する⽅法を学びたい。
・ＲＰＡを活⽤して業務を⾃動化したい。
・テレワークを導⼊し業務を効率化したい。

・従業員の仕事の効率化を促進したい。
・リスクを低減させる⽅法を学びたい。
・ベテラン従業員の技術を後輩に継承させたい。

・顧客満⾜度の向上を図りたい。
・消費者の動向を営業に活⽤したい。
・インターネットを活⽤して販売促進を図りたい。

【⽣産・業務プロセスの改善】
・⽣産現場の問題解決
・ＲＰＡ活⽤
・テレワークを活⽤した業務効率化 など

【横断的課題】
・組織⼒強化のための管理
・後輩指導⼒の向上と中堅・ベテラン従業員の役割
・効果的なOJTを実施するための指導法 など

【売上げ増加】
・マーケティング志向の営業活動の分析と改善
・提案型営業実践
・オンライン営業技術 など

【ＩＴ業務改善】
・表計算ソフトのマクロによる定型業務の⾃動化
・集客につなげるホームページ作成
・テレワークに対応したセキュリティ対策 など

・データ集計の作業を効率化したい。
・マクロを使って定型業務を⾃動化したい
・集客につながるHPを作成したい

「まずは試しに１〜２名の従業員に訓練を受けさせたい」といった場合には…
広く受講者を募集して実施する公開型の訓練も実施しています。他社の従業員と⼀緒にグループ

ワークなどを⾏うことで、⾃社の強みや課題の気づきにつながります。

⼯程管理のポイントや⾒直
し及び改善を⾏う際の課題
とその解決⽅法など、⽣産
管理や⽣産現場の業務プロ
セスの改善に必要となる知
識や⼿法の習得を主な⽬的
としています。

⽣産・業務
プロセスの改善 横断的課題

既存の業務の効率化や業務
の改善、あるいは70歳以上
の就業機会の確保に向けて
中⾼年齢者の役割の変化へ
の対応やノウハウ継承に必
要となる知識や⼿法の習得
を主な⽬的としています。

マーケティングや広報戦略、
新商品の企画・開発やサー
ビスの⾼付加価値化を実現
するために必要となる知識
や⼿法の取得を主な⽬的と
しています。

売上げ増加 IT業務改善
⽣産性を向上させるための
⼿段としてITを利活⽤する
上で必要となるネットワー
ク、データ活⽤、情報発信、
情報倫理・セキュリティに
関する知識・⼿法の習得を
主な⽬的としています。

⽣産性センターでは、「中⼩企業等ＤＸ⼈材育成⽀
援コーナー」を設置し、企業の皆様からの「デジタル
対応に係る⼈材育成の悩み」に関するご相談を受け付
けています。

また、在職者訓練・⽣産性向上⽀援
訓練ではＤＸに対応した訓練コースを
整備し、中⼩企業・事業主団体等の
ＤＸ⼈材の育成を⽀援しています。

⼈材のマッチング
ポリテクセンターでは、離職者向け職業訓練を実施

しており、受講者の求職情報を企業に提供し⼈材を採
⽤したい企業とのマッチン
グを⽀援しています。

また、ポリテクカレッジ
では、⾼校卒業者等を対象
に、ものづくりに関する⾼
度な実践技能者の養成を⾏
っています。
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（2022.11）

ポリテクセンター○○
※施設名を⼊れて検索してください。

実施している訓練メニューは施設により異なります。詳しくは
各施設までお問い合わせください。

また、各施設のホームページにおいても事業主⽀援情報を掲載
していますので、あわせてご覧ください。

設置施設⼀覧
都道府県 施設名（所在地） 電話番号 都道府県 施設名（所在地） 電話番号

ポリテクセンター北海道（札幌市⻄区） 011-640-8822 ポリテクセンター中部（⼩牧市） 0568-79-0511
ポリテクセンター旭川（旭川市） 0166-48-2412  〃 名古屋事務所（名古屋市中区） 052-221-8754
ポリテクセンター釧路（釧路市） 0154-57-8114  〃 名古屋港湾労働分所（名古屋市港区） 052-381-2775
ポリテクセンター函館（函館市） 0138-52-0323 ポリテクセンター三重（四⽇市市） 059-321-3171
北海道ポリテクカレッジ（⼩樽市） 0134-62-3553 ポリテクセンター伊勢（伊勢市） 0596-37-3121
ポリテクセンター⻘森（⻘森市） 017-777-1234 ポリテクセンター滋賀（⼤津市） 077-537-1164
ポリテクカレッジ⻘森（五所川原市） 0173-37-3201 ポリテクカレッジ滋賀（近江⼋幡市） 0748-31-2250

岩⼿ ポリテクセンター岩⼿（花巻市） 0198-23-5354 ポリテクセンター京都（⻑岡京市） 075-951-7391
ポリテクセンター宮城（多賀城市） 022-362-2253 ポリテクカレッジ京都（舞鶴市） 0773-75-4340
東北ポリテクカレッジ（栗原市） 0228-22-2082 ポリテクセンター関⻄（摂津市） 06-6383-0949
ポリテクセンター秋⽥（潟上市） 018-873-3177 近畿ポリテクカレッジ（岸和⽥市） 072-489-2111
ポリテクカレッジ秋⽥（⼤館市） 0186-42-5700 ポリテクセンター兵庫（尼崎市） 06-6431-7276

⼭形 ポリテクセンター⼭形（⼭形市） 023-686-2225 ポリテクセンター加古川（加古川市） 079-431-2516
ポリテクセンター福島（福島市） 024-534-3637 ポリテクカレッジ神⼾港（神⼾市中央区） 078-303-7325
ポリテクセンターいわき（いわき市） 0246-26-1231 奈良 ポリテクセンター奈良（橿原市） 0744-22-5224
ポリテクセンター会津（会津若松市） 0242-26-0515 和歌⼭ ポリテクセンター和歌⼭（和歌⼭市） 073-461-1531
ポリテクセンター茨城（常総市） 0297-22-8800 ポリテクセンター⿃取（⿃取市） 0857-52-8781
 〃 ⽔⼾事務所（⽔⼾市） 029-221-1188 ポリテクセンター⽶⼦（⽶⼦市） 0859-27-0111
ポリテクセンター栃⽊（宇都宮市） 028-622-9497 ポリテクセンター島根（松江市） 0852-31-2800
関東ポリテクカレッジ（⼩⼭市） 0285-31-1711 ポリテクカレッジ島根（江津市） 0855-53-4567

群⾺ ポリテクセンター群⾺（⾼崎市） 027-347-3333 ポリテクセンター岡⼭（岡⼭市北区） 086-241-0067
埼⽟ ポリテクセンター埼⽟（さいたま市緑区） 048-882-4079 中国ポリテクカレッジ（倉敷市） 086-526-0321

ポリテクセンター千葉（千葉市稲⽑区） 043-422-2224 ポリテクセンター広島（広島市中区） 082-245-0267
ポリテクセンター君津（君津市） 0439-52-0219 ポリテクカレッジ福⼭（福⼭市） 0849-23-6391
ポリテクカレッジ千葉（千葉市中央区） 043-242-4166 ⼭⼝ ポリテクセンター⼭⼝（⼭⼝市） 083-922-1948
ポリテクカレッジ千葉 成⽥校（成⽥市） 0476-22-4351 徳島 ポリテクセンター徳島（徳島市） 088-654-5101
⾼度ポリテクセンター（千葉市美浜区） 043-296-2580 ポリテクセンター⾹川（⾼松市） 087-867-6855

東京 東京⽀部（生産性向上支援訓練）（墨⽥区） 03-5638-2280 四国ポリテクカレッジ（丸⻲市） 0877-24-6290
ポリテクセンター関東（横浜市旭区） 045-391-2818 愛媛 ポリテクセンター愛媛（松⼭市） 089-972-0334
ポリテクカレッジ横浜港（横浜市中区） 045-621-5999 ポリテクセンター⾼知（⾼知市） 088-833-1085
ポリテクセンター新潟（⻑岡市） 0258-33-2420 ポリテクカレッジ⾼知（⾹南市） 0887-56-4111
ポリテクカレッジ新潟（新発⽥市） 0254-23-2168 ポリテクセンター福岡（北九州市⼋幡⻄区） 093-641-4906
ポリテクセンター富⼭（⾼岡市） 0766-22-2738  〃 福岡事務所（福岡市中央区） 092-738-8875
北陸ポリテクカレッジ（⿂津市） 0765-24-5552 ポリテクセンター飯塚（飯塚市） 0948-22-4018
ポリテクセンター⽯川（⾦沢市） 076-267-0801 九州ポリテクカレッジ（北九州市⼩倉南区） 093-963-0125
ポリテクカレッジ⽯川（鳳珠郡⽳⽔町） 0768-52-1323 佐賀 ポリテクセンター佐賀（佐賀市） 0952-26-9497

福井 ポリテクセンター福井（越前市） 0778-23-1010 ポリテクセンター⻑崎（諫早市） 0957-22-5471
⼭梨 ポリテクセンター⼭梨（甲府市） 055-241-3218 ポリテクセンター佐世保（佐世保市） 0956-58-3118

ポリテクセンター⻑野（⻑野市） 026-243-1001 ポリテクセンター熊本（合志市） 096-242-0391
ポリテクセンター松本（松本市） 0263-58-2905 ポリテクセンター荒尾（荒尾市） 0968-62-0179
ポリテクセンター岐⾩（⼟岐市） 0572-54-3161 ⼤分 ポリテクセンター⼤分（⼤分市） 097-522-2171
 〃 岐⾩事務所（岐⾩市） 058-265-5801 ポリテクセンター宮崎（宮崎市） 0985-51-1511
東海ポリテクカレッジ（揖斐郡⼤野町） 0585-34-3600 ポリテクセンター延岡（延岡市） 0982-37-0675
ポリテクセンター静岡（静岡市駿河区） 054-285-7185 ポリテクセンター⿅児島（⿅児島市） 099-254-3752
ポリテクカレッジ浜松（浜松市南区） 053-441-4444 ポリテクカレッジ川内（薩摩川内市） 0996-22-2121

ポリテクセンター沖縄（中頭郡北⾕町） 098-936-1755
沖縄ポリテクカレッジ（沖縄市） 098-934-6282

岡⼭

北海道

⻘森

愛知

三重

滋賀

京都

⼤阪

兵庫

⿃取

島根

宮城

秋⽥

福島

茨城

栃⽊

⾹川

広島

⾼知

千葉

神奈川

熊本

福岡

⻑崎

新潟

富⼭

⽯川

⻑野

静岡

宮崎

⿅児島

沖縄

岐⾩
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分類番号 A202-021-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 機械加工部品の部品図、鋳造部品の部品図、金型部品の部品図の図面作成

使用器具等 ２次元ＣＡＤシステム

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

製品設計に係る製品設計（プラスチック製品製造業（R1））、開発に係る試作設計（金属工作機械製造業
（H24））、製品設計に係る機械設計（金属工作機械製造業（H24））

前提条件 機械設計／機械製図に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/構想と基本設計/詳細設計・作図/実践課題/設計の効率化/まとめ

実習課題
生産性の向上のため機械設計における２次元ＣＡＤの活用による効率化、適正化、最適化（改
善）に配慮した機械設計／機械製図実習（演習）を実施すること。

訓練目標

機械設計／機械製図の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けた製品
企画から具体的加工の指示を出すまでの設計業務の流れと作図（設計製図、工程図等）を通し
て、２次元ＣＡＤを活用した効果的かつ効率的な設計方法及びデータ管理方法について習得す
る。

設定背景
機械設計／機械製図において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化
（改善）を配慮した機械設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

機械設計　（A2）

機械設計／機械製図　（A202）

訓練対象者
製造業全般の製品企画、設計、生産業務などに従事する技能・技術者等であって、指導的・中核
的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース ２次元ＣＡＤによる機械設計技術
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分類番号 A202-023-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

カリキュラム設定シート

訓練コース 実践機械製図

訓練目標
機械設計／機械製図の現場力強化及び技能継承をめざして、技能高度化に向けた設計現場で
求められる機械製図の組立図及び部品図に関する総合的かつ実践的な知識、技能を実習を通
して習得する。

設定背景
機械設計／機械製図において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、技
能継承を配慮した機械設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

機械設計　（A2）

機械設計／機械製図　（A202）

訓練対象者
機械設計関連の業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又は
その候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、技能継承

前提条件 機械設計／機械製図に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/製図一般/機械製図上の留意事項/実践的設計図面の描き方/製図
総合課題/まとめ

実習課題
機械設計業務の現場力強化及び技能継承を配慮した機械設計／機械製図実習（演習）を実施
すること。

備　考

実習内容（例） 軸受台、軸継手、１軸駆動機構、金型などの部品図作成

使用器具等 製図機器、製図用具一式、製図立体モデル、各種機械部品図面

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械設計に係るトレース（ガラス容器製造業（H17））、製品設計に係る製品設計（金属プレス製品製造業
（R2））、製品設計に係る製品設計（プラスチック製品製造業（R1））

16
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分類番号 A202-037-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） パイプ押え、軸受け等

使用器具等 ３次元ＣＡＤ／ＣＡＥシステム、関数電卓

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

製品設計に係る機械設計（金属工作機械製造業（H24））

前提条件 機械設計／機械製図に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/設計とは/モデリング時のポイント/開発・設計のモデリング手法/設計
検証/総合実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため製品設計業務における設計変更作業の効率化、最適化（改善）に配慮した
部品モデリング実習（演習）を実施すること。

訓練目標
製品設計業務における生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）に向けた「製品（部品）
機能＝フィーチャー」と捉えた開発・設計への３次元ＣＡＤ活用方法、図面の活用および設計検討
などの検証方法を習得する。

設定背景
製品開発の設計業務において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改善）を
配慮した機械設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

機械設計　（A2）

機械設計／機械製図　（A202）

訓練対象者
製品設計・開発・生産技術業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担
う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 設計に活かす３次元ＣＡＤソリッドモデリング技術
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分類番号 A401-005-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
搬送装置などを対象として、目的とする制御仕様に基づき、指定するプログラム言語によるプログラム設計
および制作をおこなうこと。なお、プログラム設計・制作にあたっては、プログラムの標準化も含めること。

使用器具等 ＰＬＣ、パソコン、サポートソフト、負荷装置、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電気設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））、組立・配線に係る配線（配電盤・制御盤製造業
（H27））

前提条件 シーケンス（ＰＬＣ）制御にかかる基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/自動化におけるＰＬＣ/プログラム設計/自動制御システム制作実習/
まとめ

実習課題
生産性の向上のため自動化設備の効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上に配慮した
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上に向けた自動制御システム制作実習を通して、制御プログラム設計の実務能力を習得す
る。

設定背景
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計において生産性の向上を実現させるためには、ＰＬＣの導入による生
産設備の設計や保守・メンテナンス性の効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上が求めら
れている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
生産設備の設計、保守・保全業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を
担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣプログラミング技術
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分類番号 A401-010-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
インバータを用いた可変速運転等を行うほか、複数の電動機や搬送装置等に組み込まれた電動機など

のインバータ運転にかかる実習をおこなうこと。

使用器具等 ＰＬＣ、パソコン、プログラミングツール、汎用インバータ装置、三相誘導モータ、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電気設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））、組立・配線に係る配線（配電盤・制御盤製造業
（H27））

前提条件 シーケンス（ＰＬＣ）制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/インバータ概要/ＰＬＣプログラミング/インバータ制御実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため自動化システムの設計・保守業務における効率化、適正化、最適化（改
善）、安全性向上に配慮したシーケンス（ＰＬＣ）制御設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上に向けた各種設定や配線実習およびインバータ制御実習を通して、ＰＬＣを用いたイン
バータ制御の実務を習得する。

設定背景
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計において生産性の向上を実現させるために、効率化、適正化、最適
化（改善）、安全性向上を配慮した実践的なインバータ制御に関する技能・技術が求められてい
る。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
自動化設備の設計・保守業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣによるインバータ制御技術
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分類番号 A401-022-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 有接点シーケンス製作実習（例：排風装置、搬送システムなど）

使用器具等
電磁接触器、電磁継電器、サーマルリレー、スイッチ、表示灯、ヒューズ、ブレーカ、各種センサ、各種負荷
装置、テスタ、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電気設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））、組立・配線に係る配線（配電盤・制御盤製造業
（H27））

前提条件 シーケンス制御に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/各種制御機器の種類と選定方法/主回路と制御回路/有接点シーケ
ンス製作実習/まとめ

実習課題
有接点シーケンス制御回路製作の技能高度化、故障対応・予防、技能継承をめざして、有接点
シーケンス製作実習を実施すること。

訓練目標
シーケンス制御設計の現場力強化及び技能継承をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向
けた有接点シーケンス製作実習を通して、有接点シーケンス制御製作の実務能力を習得する。

設定背景
シーケンス制御設計において現場力を強化させるためには、技能高度化、故障対応・予防、技能
継承に配慮した有接点シーケンス制御に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
シーケンス制御設計に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はそ
の候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース 有接点シーケンス制御の実践技術
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分類番号 A402-024-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） センサ計測プログラム、モータ速度制御プログラム

使用器具等 マイコンボード、モータ、センサ、オシロスコープ、開発ツール

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電子回路設計に係るマイクロプロセッサ（集積回路製造業（H14））、電子回路設計に係るマイクロコン
ピュータ回路設計（集積回路製造業（H14））

前提条件 マイコン制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/マイコン概要/開発環境/マイコン周辺回路/制御システム開発実習/
まとめ

実習課題
生産性の向上のため制御システム開発において適正化、最適化（改善）や業務の効率化に配慮
したマイコン制御設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
マイコン制御設計／パソコン制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改
善）に向けたマイコンの構成から回路設計・プログラム実習を通して、マイコン制御に必要な要
素、設計製作手法、プログラム開発技術を習得する。

設定背景
マイコン制御設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改
善）を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

マイコン制御設計／パソコン制御設計（各種制御含む）　（A402）

訓練対象者
制御システム開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又は
その候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース マイコン制御システム開発技術
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分類番号 A403-005-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
マトリクスＬＥＤの制御実習、割込みプログラム、
タイマ・カウンタインタフェースのプログラム等

使用器具等 制御用ターゲットボード、開発用パソコン、開発ツール

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

ソフトウェア開発に係るプログラム開発（集積回路製造業（H14））

前提条件 組込みシステム開発・設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/開発環境/開発技法とプログラミング/プログラミング応用課題/まとめ

実習課題
生産性の向上のため組込みシステムの設計手段の効率化（改善）に配慮した組込みシステム開
発・設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
組込みシステム開発・設計の生産性の向上をめざして、効率化に向けた組込みマイコンシステム
の構成や開発手法の実習を通して、システムの最適化のための設計・開発技法を習得する。

設定背景
組込みシステム開発・設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化を配慮した制
御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

組込みシステム開発・設計　（A403）

訓練対象者
組込みシステムの設計・開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を
担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化

カリキュラム設定シート

訓練コース 組込み技術者のためのプログラミング
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 A403-015-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） リアルタイムＯＳの各種機能を用いたプログラミング

使用器具等 パソコン、実習用ボード、コンパイラ、デバッガ

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

ソフトウェア開発に係る開発環境の構築（集積回路製造業（H14））、ソフトウェア開発に係るソフトウェア
コード作成（情報通信機械器具（組込関連）製造業（H19））

前提条件 組込みシステム開発・設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ＲＴＯＳの概要/タスク及びハンドラの記述/各種機能の習得と総合プ
ログラミング実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため組込みシステム開発におけるシステムの改善や業務の効率化に配慮した
組込みシステム開発・設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
組込みシステム開発・設計の生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）に向けた各種シ
ステムコール（ＡＰＩ）実習を通して、リアルタイムＯＳ（ＲＴＯＳ）による組込みシステムプログラミン
グ技法を理解し、システムの最適化のための開発・設計手法を習得する。

設定背景
組込みシステム開発・設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改
善）を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

組込みシステム開発・設計　（A403）

訓練対象者
組込みシステム開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又
はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース リアルタイムＯＳによる組込みシステム開発技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 A406-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 回路圧とポンプ吐出し量の測定と特性解析

使用器具等 油圧トレーニングキット、油圧機器カットモデル

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

塗装・組立に係る総合組立（建設機械製造業（H25））、設計に係るユニット設計（建設機械製造業（H25））

前提条件 油圧制御システム設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要/油圧の概要/主な油圧要素/実践実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため油圧装置の保全作業の技能高度化に配慮した油圧制御システム設計実習
（演習）を実施すること。

訓練目標
油圧制御システム設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向
上に向けた油圧機器の構造、作動原理、ＪＩＳによる回路図記号を理解した上で、実機に用いら
れる主要な制御回路の構成、動作特性を習得する。

設定背景
油圧制御システム設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化
（改善）、安全性向上を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

油空圧制御システム設計　（A406）

訓練対象者
油圧装置の組立・保全業務などに従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担
う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 油圧実践技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 A406-008-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 複動シリンダの往復動作回路の構築・制御及び検証

使用器具等 空気圧トレーニングキット、空気圧機器カットモデル

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

塗装・組立に係る総合組立（建設機械製造業（H25））

前提条件 空気圧制御システム設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/空気圧の概要/空気圧機器の構成/空気圧機器の制御/総合課題/ま
とめ

実習課題
生産性の向上のため空気圧システムの最適化に配慮した空気圧制御システム設計実習（演習）
を実施すること。

訓練目標

空気圧制御システム設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性
向上に向けた空気圧機器の構造・作動原理・ＪＩＳによる回路図記号を理解した上で、実機に用い
られる主要な制御回路の構成、動作特性を理解し、装置のトラブル防止や問題解決・改善に対
応した職務を遂行できる方法を習得する。

設定背景
空気圧制御システム設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適
化（改善）、安全性向上を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

油空圧制御システム設計　（A406）

訓練対象者
空気圧装置の組立・保全業務などに従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を
担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 空気圧実践技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 A502-012-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） データ収集監視システム

使用器具等 パソコン、通信用コントローラ（マイコン、制御実習回路）、ＧＵＩ型システム開発環境

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

情報システム設計に係る情報システム設計実務（物流運搬（ﾏﾃﾘｱﾙ･ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞ）設備製造業（H26））

前提条件 プログラミングに関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/制御システム/シリアル通信/制御システム設計/総合プログラミング
実習/性能、試験方法/まとめ

実習課題
生産性の向上のため制御システム設計の効率化、適正化、最適化（改善）に配慮した総合プログ
ラミング実習を実施すること。

訓練目標
生産自動化設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けたシリアル
通信の講義とシリアル通信プログラム実習を通して、シリアル通信手順やハードウェアの理解と
通信プログラムの開発技法を習得する。

設定背景
生産自動化設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改善）
に配慮した生産システムのシリアル通信に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

生産システム設計　（A5）

生産自動化設計　（A502）

訓練対象者
生産システムの設計・開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担
う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース シリアル通信を用いた制御システムの構築
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 A602-002-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 誘導モータの特性測定および評価実習

使用器具等 電力測定器、三相かご形誘導電動機、パウダーブレーキ、トルクメーター、インバータ、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電気設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））、電子回路設計に係る駆動回路設計（集積回路
製造業（H14））

前提条件 電気機器設計／電気設備設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/モータの分類/各種モータの原理・特徴・活用方法/誘導モータの選定
方法/主回路機器と始動方式/誘導モータの特性測定実習と評価/まとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のため自動化システムにおける電動機の設計業務の効率化及び保安
業務の技能高度化に配慮した電気機器設計／電気設備設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
電気機器設計／電気設備設計の現場力強化及び技能継承をめざして、技能高度化、故障対応・
予防に向けた電動機の性能評価試験等を通して、負荷に応じたモータ選定技術を習得する。

設定背景
電気機器設計／電気設備設計において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高
度化、故障対応・予防、技能継承を配慮した電力・電気設備設計に関する技能・技術が求められ
ている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

電力・電気設備設計　（A6）

電気機器設計／電気設備設計　（A602）

訓練対象者
電動機を使用する設備・装置の設計・保全業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中
核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース モータの特性評価と選定技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 A602-005-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
安全性または効率化を考慮した制御回路実習
例：（１）温度を考慮したＤＣモータ速度制御回路の設計・製作

使用器具等
直流電源、電圧計、電流計、回転計、オシロスコープ、ＤＣモータ、三相誘導電動機、単相誘導電動機、ス
テッピングモータ、ブラシレスＤＣモータ

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電子回路設計に係る駆動回路設計（集積回路製造業（H14））

前提条件 電子回路に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/モータの概要/各種モータの特性/各種モータ制御回路の設計・製作
と特性測定及び評価/安全性または効率化を考慮した制御回路実習/まとめ

実習課題
生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上を考慮した制御回路実
習を実施すること。

訓練目標
電気機器設計／電気設備設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安
全性向上に向けた各種モータの制御回路の設計・製作および特性測定の実習を通して、安全性
または効率化を考慮した小型モータの制御回路設計及び評価技術を習得する。

設定背景
電気機器設計において生産性の向上を実現させるためには、モータの特性に応じた制御回路に
関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

電力・電気設備設計　（A6）

電気機器設計／電気設備設計　（A602）

訓練対象者
小型モータ制御回路の設計・開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役
割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 小型モータの制御回路技術
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分類番号 A703-002-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
IPアドレスの設計および設定演習
障害検知実習
ＬＡＮ構築実習

使用器具等 パソコン、ＬＡＮ関連機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

保守サービスに係る情報システムサービス（金属工作機械製造業（H24））

前提条件 通信システム設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ネットワーク概要/プロトコル概要と設定/ネットワーク機器の役割と設
定/障害検知/ＬＡＮ構築実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため製造現場でＬＡＮを活用し、作業の効率化・作業ミスの防止・機器間連携な
どの効率化・最適化に配慮した通信システム設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
通信システム設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けたＬＡＮの
プロトコルに関する知識やＬＡＮ機器の使用法を通じ、ＬＡＮ活用に関する技能を習得する。

設定背景
通信システム設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改
善）を配慮した通信設備・通信システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

通信設備・通信システム設計　（A7）

通信システム設計　（A703）

訓練対象者
製造現場のシステム管理業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 製造現場におけるＬＡＮ活用技術
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分類番号 B101-009-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） ・生産現場に密着した課題（加工工程の検討、評価を含む）

使用器具等 普通旋盤、各種バイト、各種測定器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

汎用機加工に係る旋盤加工（金属プレス用金型製造業（H23））

前提条件 汎用機械加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/旋盤加工/総合課題実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため部品加工や冶工具製作における旋盤作業の効率化、最適化、安全性向上
に配慮した汎用機械加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
汎用機械加工の生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）、安全性向上に向けた加工実
習を通して、加工方法の検討や段取り等、旋盤作業に関する技能・技術を習得する。

設定背景
汎用機械加工において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改善）、安全性向
上を配慮した機械加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

汎用機械加工　（B101）

訓練対象者
機械加工作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 旋盤加工技術
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分類番号 B101-014-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
・加工工程の検討/切削条件の検討/フライス盤各種加工方法/測定・評価
・段溝加工のはめ合わせ部品　など

使用器具等 フライス盤、各種工具、各種測定機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械加工に係るフライス加工（非鉄金属素形材(鋳物・ﾀﾞｲｶｽﾄ）製造業（H22））、汎用機加工に係るフライス
盤加工（金属プレス用金型製造業（H23））

前提条件 汎用機械加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/フライス盤加工/総合課題実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため部品加工や冶工具製作におけるフライス盤作業の効率化、最適化（改
善）、安全向上に配慮した汎用機械加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
汎用機械加工の生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）、安全性向上に向けた加工実
習を通して、加工方法の検討や段取り等、実践的なフライス作業に関する技能・技術を習得す
る。

設定背景
汎用機械加工において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改善）、安全性向
上を配慮した機械加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

汎用機械加工　（B101）

訓練対象者
機械加工作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース フライス盤加工技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B102-008-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
外径荒・仕上げ、ドリル、内径荒・仕上げ、テーパ、溝、ねじ等を含んだプログラミング、段取り、加工及び検
証・改善実習

使用器具等 ＮＣ旋盤、各種切削工具、各種測定機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

ＮＣ旋盤加工に係るＮＣ旋盤加工（機械工具製造業（H21））

前提条件 ＮＣ機械加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/各種機能とプログラム作成方法/プログラミング課題実習/加工の検
証と評価/まとめ

実習課題
生産性の向上のため部品加工における生産手段の変更や工程の最適化（改善）に配慮したＮＣ
機械加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
ＮＣ機械加工の生産性の向上をめざして、工程の最適化（改善）に向けたプログラミング課題実
習と加工・検証実習を通じて、要求される条件を満足するためのプログラム、工具補正の設定法
などＮＣ旋盤作業に関する技術を習得する。

設定背景
ＮＣ機械加工において生産性の向上を実現させるためには、最適化（改善）を配慮した機械加工
に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

ＮＣ機械加工　（B102）

訓練対象者
機械加工作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース ＮＣ旋盤プログラミング技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B105-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 技能検定２級相当の課題等

使用器具等 やすり各種、きさげ各種、測定器具各種、定盤、けがき用具、ボール盤、直角度測定器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

仕上げ加工に係る手仕上げ実務（集積回路製造業（H14））、仕上げ加工に係る手仕上げ補助（集積回路
製造業（H14））

前提条件 仕上げ加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/課題図の検討/工具・測定具の調整/やすり仕上げ/きさげ仕上げ/組
み立て調整/組立検査/まとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のため機械組立仕上げ・調整の技能高度化に配慮した仕上げ加工実
習（演習）を実施すること。

訓練目標
仕上げ加工の現場力強化及び技能継承をめざして、技能高度化に向けた機械装置の仕上げ・
組立・調整実習を通して、高精度で高能率な機械組立仕上げのテクニックを習得し、後進に作業
をさせる際の指導法に必要な技能・技術を習得する。

設定背景
仕上げ加工において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、技能継承を配
慮した機械加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

仕上げ加工　（B105）

訓練対象者
機械組立・調整業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はそ
の候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース 機械組立仕上げのテクニック
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B202-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 各種姿勢による完全溶込み溶接、部分溶込み溶接

使用器具等 被覆アーク溶接装置一式、安全保護具一式、器工具一式

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

溶接に係る被覆アーク溶接（鉄骨工事業（H26））

前提条件 溶接加工/構造物鉄工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/被覆アーク溶接/溶接施工実習/評価と問題解決法/成果発表/まとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のため被覆アーク溶接の技能高度化に向けた溶接加工/構造物鉄工
実習（演習）を実施すること。

訓練目標
溶接加工の現場力強化及び技能継承をめざして、現在の習熟度を確認し、技能高度化に向けた
被覆アーク溶接作業の各種姿勢による溶接実習等を通して、適切な被覆アーク溶接施工に関す
る技能と実際に起こりうる品質上の問題点の把握及び解決手法を習得する。

設定背景
溶接加工において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、技能継承に向け
た金属加工／成形加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

金属加工／成形加工　（B2）

溶接加工／製缶加工　（B202）

訓練対象者
アーク溶接作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース 被覆アーク溶接技能クリニック
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B202-003-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 各種姿勢による完全溶込み溶接、部分溶込み溶接

使用器具等 半自動アーク溶接装置一式、安全保護具一式、器工具一式、各種試験装置

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

溶接に係るガスシールドアーク溶接（鉄骨工事業（H26））

前提条件 溶接加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/半自動アーク溶接/溶接施工実習/評価と問題解決法/成果発表/ま
とめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のため半自動アーク溶接施工で必要とされる各種姿勢によるすみ肉
溶接や突合せ溶接作業の技能高度化に向けた溶接加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
溶接加工の現場力強化及び技能継承をめざして、現在の習熟度を確認し、技能高度化に向けた
半自動アーク溶接作業の各種姿勢による溶接実習等を通して、適切な半自動アーク溶接施工に
関する技能と実際に起こりうる品質上の問題点の把握及び解決手法を習得する。

設定背景
溶接加工において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、技能継承に配慮
した金属加工／成形加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

金属加工／成形加工　（B2）

溶接加工／製缶加工　（B202）

訓練対象者
アーク溶接作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース 半自動アーク溶接技能クリニック

35

別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B202-007-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 完全溶込み溶接、部分溶込み溶接、各種姿勢溶接、異材溶接、パルス溶接

使用器具等 ＴＩＧ溶接装置一式、安全保護具一式、器工具一式

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

組立溶接に係る溶接（銑鉄鋳物製造業（H21））

前提条件 溶接加工/製缶加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ステンレス鋼のＴＩＧ溶接/溶接施工実習/品質の問題把握と解決手法
/成果発表/まとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のためＴＩＧ溶接作業の技能高度化に配慮した溶接加工/製缶加工実
習（演習）を実施すること。

訓練目標
溶接加工の現場力強化及び技能継承をめざして、現在の習熟度を確認し、技能高度化に向けた
ステンレス鋼のＴＩＧ溶接作業の各種継手の溶接実習を通して、適正な溶接施工に関する技能と
実際に起こりうる品質上の問題点の把握及び解決手法を習得する。

設定背景
溶接加工/製缶加工において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、技能
継承に配慮した金属加工／成形加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

金属加工／成形加工　（B2）

溶接加工／製缶加工　（B202）

訓練対象者
ＴＩＧ溶接作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候補
者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース ステンレス鋼のＴＩＧ溶接技能クリニック
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B204-018-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） せん断・曲げ・絞り加工実習、加工品のトラブル分析演習

使用器具等 塑性加工試験機、実験用金型（せん断、曲げ、絞り）、圧縮試験機、スクライブド・サークルテスト器具一式

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

型トライに係るプレストライ（金属プレス用金型製造業（H23））、プレス加工に係るプレス加工（集積回路製
造業（H14））

前提条件 プレス加工/プレス金型に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/プレス加工法/プレス加工実習/プレス加工品のトラブル分析/まとめ

実習課題
生産性の向上のためプレス加工の品質安定と高効率化に配慮したプレス加工実習及びトラブル
分析演習を実施すること。

訓練目標
プレス加工／プレス金型の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けた
プレス加工実習、分析演習を通して、トラブル要因の分析方法と加工製品の品質の安定・改善方
法を習得する。

設定背景
プレス加工において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改善）を配
慮した成形加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

金属加工／成形加工　（B2）

プレス加工／プレス金型　（B204）

訓練対象者
プレス生産技術、金型設計製作業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割
を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース プレス加工技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B206-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）

炭素量の違いによる焼入れ組織と機械的性質の違い、焼入れ性の検証
冷却速度の違いによる組織と機械的性質の違い（水冷・油冷・空冷・炉冷）
表面硬化の熱処理と組織・機械的性質（浸炭・窒化等）
焼入れひずみ・割れの検証と対策実習

使用器具等 金属顕微鏡、熱処理炉、各種硬度計・検査機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

熱処理加工法設計に係る熱処理加工法設計（金属熱処理業（H17））、測定・検査方法の設計に係る材料
検査（金属熱処理業（H17））、測定・検査方法の設計に係る金属組織検査（金属熱処理業（H17））

前提条件 金属熱処理/金属表面処理に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/鉄鋼材料の基礎/熱処理技術/熱処理欠陥の原因と対策/熱処理と評
価実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため熱処理工程の効率化、最適化に配慮した鉄鋼材料の熱処理/表面処理実
習を実施すること。

訓練目標
金属熱処理の生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）に向けた熱処理実習を通して、
鉄鋼材料の知識と各種熱処理方法と評価および熱処理の不具合とその対策法に関する技能と
技術を習得する。

設定背景
鉄鋼材料の熱処理業務において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改善）
に配慮した鉄鋼材料と熱処理の利用に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

金属加工／成形加工　（B2）

金属熱処理／金属表面処理　（B206）

訓練対象者
機械設計・各種熱処理作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者
又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 鉄鋼材料の熱処理技術
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分類番号 B206-005-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 防食材料の選定演習及び電気防食、インヒビターなどの防食実習と評価

使用器具等 腐食実験機器一式（エレクトロメータ等）、金属顕微鏡、膜厚計、各種金属材料

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

さび止め塗装に係るさび止め塗装作業（鉄骨工事業（H26））、塗装・組立に係る素地調整（建設機械製造
業（H25））

前提条件 金属の腐食に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/腐食メカニズム/腐食実験/水質および腐食性環境/腐食形態と局部
腐食/防食技術/防食実習/まとめ

実習課題
現場力の強化のため各種製品の腐食に関する故障対応・予防に配慮した防食材料の選定演習
や防食実習を実施すること。

訓練目標
金属熱処理／金属表面処理の現場力の強化をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向けて
金属材料の特性と腐食の理論を理解し、防食材料の選定手法や各種の防食技術を習得する。

設定背景
金属熱処理/金属表面処理において現場力の強化をさせるためには、技能高度化、故障対応・
予防に配慮した防食に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

金属加工／成形加工　（B2）

金属熱処理／金属表面処理　（B206）

訓練対象者
機械設計・機械保全に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はそ
の候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防

カリキュラム設定シート

訓練コース 金属材料の腐食対策
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 D101-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

カリキュラム設定シート

訓練コース 精密測定技術

訓練目標
測定作業の生産性向上をめざして、適正化に向けた測定実習を通して、精密で信頼性の高い測
定を行うための理論を学び、測定器の定期検査方法を含めた正しい取り扱いと、測定方法、デー
タ活用、誤差要因とその対処に必要な技能・技術を習得する。

設定背景
機械・精密測定/機械検査において生産性の向上を実現させるためには、適正化を配慮した測
定・検査に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

検査　（D）

測定・検査　（D1）

機械・精密測定／機械検査　（D101）

訓練対象者
機械加工作業及び測定・検査業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を
担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

適正化

前提条件 機械・精密測定/機械検査に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/測定の重要性/長さ測定実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため測定・検査作業における測定結果の信頼性・安定性の向上、生産部品にお
ける品質改善や生産性の向上に配慮した機械・精密測定/機械検査実習（演習）を実施するこ
と。

備　考

実習内容（例）
ノギス、マイクロメータ、ダイヤルゲージ、ブロックゲージ、定盤等の精度チェックと正しい測定法・製品検査
／熱・力・構造などによる誤差要因の検証実験

使用器具等 ノギス、マイクロメータ、ダイヤルゲージ、ブロックゲージ、定盤

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

品質管理に係る測定・検査（金属プレス用金型製造業（H23））
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分類番号 D102-003-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
テスタによる電圧測定実習、絶縁抵抗測定実習、接地抵抗測定実習、クランプメータによる電流測定実習
故障した測定器(フューズ断等)による実習

使用器具等 各種電気計測器、誘導電動機、高圧ケーブル、各種継電器、変圧器、水抵抗器、サイクルカウンタ

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

品質管理に係る検査（電気工事業（H23））、機器調整・試験に係る検査・試験（電気工事業（H23））

前提条件 電気・電子測定/電気・電子部品検査に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/電気工作物の知識/計器と測定実習/計測データの検証/計器類のト
ラブル処理/計器類の管理/まとめ

実習課題
生産性の向上のため電気工作物等の計器類の計測技術の適正化、安全性向上に配慮した電
気・電子測定/電気・電子部品検査実習（演習）を実施すること。

訓練目標
電気・電子測定／電気・電子部品検査の生産性の向上をめざして、適正化、安全性向上に向け
た各種測定器による測定実習を通して、電気測定における効果的な測定技術・管理技術を習得
する。

設定背景
電気設備工事・設備保守管理において生産性の向上を実現させるためには、適正化、安全性向
上を配慮した測定・検査に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

検査　（D）

測定・検査　（D1）

電気・電子測定／電気・電子部品検査　（D102）

訓練対象者
電気設備工事・設備保守管理に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

適正化、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 電気設備のための計測技術
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分類番号 X101-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 機械要素のトラブル原因と診断及び保全実習

使用器具等 作業工具一式、油圧装置一式、振動測定装置一式、回転装置一式

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

塗装・組立に係る総合組立（建設機械製造業（H25））、設備・機器管理に係る設備点検（プラスチック製品
製造業（R1））

前提条件 機械保全に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/機械の主要構成要素/機械要素の保全実習/現場保全の問題解決/
まとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のため生産現場の機械保全作業の技能高度化に配慮した機械保全
実習（演習）を実施すること。

訓練目標
機械保全の現場力強化をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向けた機械要素の保全実習
を通して、機械を構成する部品の損傷およびトラブルの原因を理解し、機械装置のトラブルを未
然に防ぐための設備診断・保全に関する技能と技術を習得する。

設定背景
機械保全において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、故障対応・予防
を配慮した生産設備保全に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

生産設備保全　（X1）

機械保全　（X101）

訓練対象者
生産現場の機械保全作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者
又はその候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防

カリキュラム設定シート

訓練コース 生産現場の機械保全技術
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分類番号 X101-003-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 回転機械の組立て及び調整実習

使用器具等
伝動実習装置、測定具（ノギス、マイクロメータ、ダイヤルゲージ、シリンダゲージ他）、回転計、振動計、温
度計、洗浄漕、潤滑油

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

塗装・組立に係る総合組立（建設機械製造業（H25））、設備・機器管理に係る設備点検（プラスチック製品
製造業（R1））

前提条件 機械保全に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/伝動装置の機械要素部品の構造/伝動装置の不良対策実習/まとめ

実習課題
現場力強化のため生産設備の技能高度化、故障対応・予防に配慮した機械保全実習（演習）を
実施すること。

訓練目標
機械保全の現場力強化をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向けた不良対策実習を通し
て、伝動装置の異常の種類やその原因を理解し、点検法及びその対処法に係わる知識・技能を
習得する。

設定背景
機械保全において現場力の強化を実現させるためには、技能高度化、故障対応・予防を配慮し
た生産設備保全に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

生産設備保全　（X1）

機械保全　（X101）

訓練対象者
機械及び生産設備の保全に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者
又はその候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防

カリキュラム設定シート

訓練コース 伝動装置の機械保全技術
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分類番号 X102-004-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
生産現場に密着した実習課題 （例：製品個数計数システム、製品判別仕分けシステムなど）による保全実
習

使用器具等 ＰＬＣ、パソコン、プログラミングツール、負荷装置、リレー（電磁リレー、ＳＳＲなど）、スイッチ、センサ、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

設備保全に係る電気的修理（一般）（金属熱処理業（H17））

前提条件 生産システム保全に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ＰＬＣシステムの保全/ＰＬＣの保全機能/システム構成/ＦＡシステム制
御回路保全実習/まとめ

実習課題
自動化システムの保全業務における技能高度化、故障対応・予防に配慮した、ハードウェア要素
（機器選定、配線など）およびソフトウェア要素（プログラム技法）が含まれる生産システム保全実
習（演習）を実施すること。

訓練目標
生産システム保全の現場力強化をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向けた生産システ
ム保全に関する総合実習を通して、ＰＬＣを用いた生産設備保全の実務能力を習得する。

設定背景
生産システム保全において現場力を強化させるために、技能高度化、故障対応・予防、技能継
承のために生産設備の保全に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

生産設備保全　（X1）

生産システム保全　（X102）

訓練対象者
設備保全業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防

カリキュラム設定シート

訓練コース 実践的ＰＬＣ制御技術
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分類番号 X104-002-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 制御回路の故障診断実習、故障原因の特定と復旧実習

使用器具等
電磁継電器、電磁接触器、熱動継電器、配線用遮断器、漏電遮断器、三相誘導電動機、検電器、クランプ
式電流計、絶縁抵抗計、回路計、ベルトコンベア実習装置

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械保全に係る電気的修理（ガラス容器製造業（H17））、設備保全に係るライン保守（計測機器製造業
（H24））

前提条件 電気設備保全／電気機器設備保全に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/電気保全に関する知識/制御概要/各種制御機器/制御回路製作実
習/制御機器の保守点検/制御回路の保全作業/まとめ

実習課題
現場力強化のため自動化生産ライン・設備のメンテナンスの技能高度化、故障対応・予防に配慮
した電気設備保全／電気機器設備保全実習（演習）を実施すること。

訓練目標
電気設備保全／電気機器設備保全の現場力強化をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向
けた電動機運転回路の保全作業実習を通じて、制御機器の保全技術、故障回路の復旧方法等
の電気保全に係る関連技能を習得する。

設定背景
電気設備保全／電気機器設備保全において現場力強化を実現させるためには、技能高度化、
故障対応・予防を配慮した生産設備保全に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

生産設備保全　（X1）

電気設備保全／電気機器設備保全　（X104）

訓練対象者
自動化生産ライン・設備のメンテナンス及び改善作業に従事する技能・技術者等であって、指導
的・中核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防

カリキュラム設定シート

訓練コース 機械の電気保全技術

45

別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 X104-004-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
各種計測実習（回路計、絶縁抵抗計、クランプ式電流計）、トラブル発見・対策実習（断線、接点不良、配線
不良、ヒューズ断）など

使用器具等
配線用遮断器、漏電遮断器、変流器、電磁接触器、電磁リレー、サーマルリレー、スイッチ、表示灯、ヒュー
ズ、電動機、力率改善コンデンサ、回路計、絶縁抵抗計、クランプ式電流計、回転計、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械保全に係る設備機器保全（集積回路製造業（H14））

前提条件 電気設備保全／電気機器設備保全に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/電気災害概要と対応策/欠陥の種類/生産設備のトラブルとその対策
/電気保全実習/まとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のため生産設備の診断や予防保全に配慮した電気設備保全／電気
機器設備保全実習（演習）を実施すること。

訓練目標
電気設備保全／電気機器設備保全の現場力強化及び技能継承をめざして、技能高度化、故障
対応・予防に向けた現場に即した総合実習を通して、故障箇所の特定・対処方法及び、劣化防
止、測定試験、安全対策などの電気保全技術を習得する。

設定背景
電気設備保全／電気機器設備保全において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技
能高度化、故障対応・予防、技能継承を配慮した生産設備保全に関する技能・技術が求められ
ている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

生産設備保全　（X1）

電気設備保全／電気機器設備保全　（X104）

訓練対象者
設備の保全業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその
候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース 現場のための電気保全技術
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分類番号 X302-016-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
事例問題を提示し、問題の真の要因を追求する（グループワーク）
真の要因についての改善計画（グループワーク）

使用器具等 パソコン、プレゼンテーション機器、工作機械、組立実習用製品、分解組立用工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

品質保証に係る品質管理（計測機器製造業（H24））

前提条件 工程管理／技術管理に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/問題解決の進め方/なぜなぜ分析/工程の原理・原則/ポカミス防止/
グループ実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため生産工程の効率化・最適化に配慮した工程管理／技術管理実習（演習）を
実施すること。

訓練目標
工程管理／技術管理の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上
に向けて問題の真の要因を原理・原則に基づいて追求し、三現主義（現場・現物・現実）で現場
改善を実践する手法を習得する。

設定背景
工程管理／技術管理において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化
（改善）、安全性向上を配慮した工場管理に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

工場管理　（X3）

工程管理／技術管理　（X302）

訓練対象者
工場管理、生産管理、物流管理に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担
う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース なぜなぜ分析による真の要因追求と現場改善
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分類番号 X303-005-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
自社の製造現場で発生している品質管理上の問題点の整理と、問題点に対する品質管理方法の変更案
など具体的解決策の検討、実行計画書素案の作成、発表（グループ実習）

使用器具等 電卓、工作機械

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

品質設計に係る品質設計（金属熱処理業（H17））

前提条件 品質管理に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/品質管理概要/統計的手法を活用した製造・検査工程の品質向上/生
産現場に活用できる応用課題実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため生産現場において、生産性の効率化・最適化に配慮した品質管理実習（演
習）を実施すること。

訓練目標
品質管理の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上に向けた科
学的管理手法を通して、統計的手法を活用した品質管理の各種手法について習得する。

設定背景
品質管理において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上を配慮した工場管理に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

工場管理　（X3）

品質管理　（X303）

訓練対象者
生産効率や品質向上に関し業務改善等の業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中
核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 生産現場に活かす品質管理技法
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分類番号 Z101-006-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

カリキュラム設定シート

訓練コース 製造現場担当者の実践力向上

訓練目標
製造現場における生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上に向
けた製造現場担当者の問題発生時対処の迅速化及び、積極的に問題解決と意思決定していく
ための手法を習得する。

設定背景
教育訓練計画／教育訓練実施において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、
最適化（改善）、安全性向上を配慮した教育訓練に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

教育・安全　（Z）

教育訓練　（Z1）

教育訓練計画／教育訓練実施　（Z101）

訓練対象者
製造に従事または製造監督に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者
又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

前提条件 教育訓練計画／教育訓練実施に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/オリエンテーション/製造業現場における担当者の必須スキル/製造
現場での着眼点/製造現場での自身の行動課題演習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため生産・製造現場における生産効率の向上及び、製品の品質向上に配慮し
た教育訓練計画／教育訓練実施実習（演習）を実施すること。

備　考

実習内容（例） 現場力強化に向けた自身の行動の課題及び対策案の作成、発表

使用器具等 ＶＴＲ装置、パソコン、プロジェクタ、ホワイトボード、模造紙、マーカー、模擬ライン、工作機械

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

プロジェクトマネジメントに係る人的資源マネジメント（情報通信機械器具（組込関連）製造業（H19））、品
質・工程の管理に係る現場全体指導・管理（左官工事業（H20））
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分類番号 Z103-005-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
技能継承の対象となる業務の能力要件抽出および人材育成計画作成実習。モデル作業の急所分析実
習。モデル作業の指導実習。

使用器具等
プロジェクタ、クドバス用具一式、実習成果入力用データ（クドバスチャート、スキルチェックシート、作業手
順書シート）、モデル作業動画、指導の４活動チェックシート、工作機械

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

鋼構造物・機械部品検査に係る計画・管理（非破壊検査業（H25））

前提条件 部下後輩に対するOJT指導の経験を有していることが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/人材育成実施の要件/人材育成計画作成法/作業分析法/技能指導
法/全体討議及びまとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承を計画的に実施するため現場で求められる能力の抽出、作業の分
析、技能・技術の伝承に配慮した指導技法実習（演習）などを実施する。

訓練目標
生産現場における指導技法の現場力強化及び技能継承をめざして、技能高度化に向けた能力
要件に基づく人材育成計画の作成法、作業分析手法、技能指導法（ＯＪＴ指導法）を習得する。

設定背景
指導技法において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、技能継承を配慮
した教育訓練に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

教育・安全　（Z）

教育訓練　（Z1）

指導技法　（Z103）

訓練対象者
自社のＯＪＴ等の人材育成に従事する技能・技術者であって、指導的・中核的な役割を担う者又
はその候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース 技能継承と生産性向上のためのＯＪＴ指導者育成
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分類番号 Z199-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） ケーススタディ（事例：精密ネジ加工業の労働災害予防）によるグループワーク、発表

使用器具等 パソコン、プロジェクタ、模造紙、マーカー、付箋

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

安全衛生に係る安全点検（非鉄金属素形材(鋳物・ﾀﾞｲｶｽﾄ）製造業（H22））

前提条件 教育訓練に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/現場改善の課題/現場改善のポイント/総合演習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため生産・製造現場における５Ｓに配慮した教育訓練の実習（演習）を実施する
こと。

訓練目標
生産現場における教育訓練の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上に向けた現場の問題把握・改善技法及び後輩育成のための指導技法を習得する。

設定背景
教育訓練において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上を配慮した教育訓練に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

教育・安全　（Z）

教育訓練　（Z1）

その他（教育訓練）　（Z199）

訓練対象者
品質管理や生産管理の業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 現場の安全確保（５Ｓ）と生産性向上
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分類番号 Z201-005-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 職場のヒューマンエラー対策と定着案作成・発表（グループワーク）

使用器具等 工作機械、パソコン、プロジェクタ、ホワイトボード、模造紙、マーカー

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

品質管理に係る品質管理推進（紙製容器製造業（H16））、品質保証に係る品質管理（計測機器製造業
（H24））

前提条件 安全管理に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ヒューマンエラーとは/ヒューマンエラー防止策/現場での定着/総合
演習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため現場担当者の人為的ミスの再発防止策を配慮した安全管理実習（演習）を
実施すること。

訓練目標
生産現場における安全管理の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上に向けた現場担当者の人為的ミスを軽減し、有効な再発防止策を策定する能力を習得す
る。

設定背景
安全管理において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上を配慮した安全衛生に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

教育・安全　（Z）

安全衛生　（Z2）

安全管理　（Z201）

訓練対象者
生産管理部・製造現場部に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又
はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース ヒューマンエラー対策実践
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分類番号 A301-022-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） センサ回路設計

使用器具等 各種センサ、電源、オシロスコープ、発振器、テスタ

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電子回路設計に係る入力回路設計（集積回路製造業（H14））

前提条件 アナログ回路設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/センサ概要/センサの動作原理と特性/センサ回路設計/総合課題/ま
とめ

実習課題
新たな品質及び製品の創造のため計測制御システムの高付加価値化やセンシング機器の改良
に向けたアナログ回路設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
アナログ回路設計の新たな品質及び製品の創造をめざして、高付加価値化に向けたセンサの原
理の理解と信号変換回路製作実習を通して、各種センサ回路システムの設計・製作技術を習得
する。

設定背景
アナログ回路設計において新たな品質を創造させるためには、高付加価値化に向けた電子回路
設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

電子回路設計　（A3）

アナログ回路設計　（A301）

訓練対象者
計測制御システムの業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又
はその候補者

養
成
す
る
能
力

新たな品質の創造又は製品を生み出すことができる能力

高付加価値化

カリキュラム設定シート

訓練コース センサ回路の設計技術
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分類番号 A301-034-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） センサシステム構築実習

使用器具等
パソコン、統合開発環境、ＩｏＴ通信モジュール、マイコンボード、マイコン用周辺回路、電源、オシロスコー
プ、テスタ、ブレッドボード、各種センサ基板

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電子回路設計に係る入力回路設計（集積回路製造業（H14））、通信システム開発に係る無線通信システ
ム設計（集積回路製造業（H14））

前提条件 電子回路設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/センサの動作原理と特性/インタフェース回路/ＩｏＴ通信モジュール仕
様/総合実習/まとめ

実習課題
新たな品質及び製品の創造のため計測制御システムの効率化・最適化やセンシング機器の改
良に向けたセンサシステム構築実習を実施すること。

訓練目標
アナログ回路設計の新たな品質及び製品の創造をめざして、高付加価値化に向けたＩｏＴセンサ
を用いたセンサシステム構築実習を通して、ＩｏＴ通信モジュールの仕様やセンサシステムの構築
手法を習得する。

設定背景
センサ回路設計において新たな品質を創造させるためには、高付加価値化に向けた電子回路設
計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

電子回路設計　（A3）

アナログ回路設計　（A301）

訓練対象者
センサを活用した計測・制御システムの設計に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核
的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

新たな品質の創造又は製品を生み出すことができる能力

高付加価値化

カリキュラム設定シート

訓練コース ＩｏＴセンサシステム構築技術
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分類番号 Z101-002-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 班のマネジメントケーススタディ、自己啓発計画書の作成

使用器具等 パソコン、プロジェクタ、ホワイトボード、模造紙、マーカ、模擬ライン、工作機械

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

品質・工程の管理に係る現場全体指導・管理（左官工事業（H20））

前提条件 教育訓練計画／教育訓練実施に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/現場監督（主任）の役割/現場監督（主任）に求められている事/より良
い現場監督（主任）/自己啓発計画書の演習/まとめ

実習課題
現場力強化及び技能継承のため製造現場における作業の段取りや指示、後進育成等の技能継
承に配慮した教育訓練計画／教育訓練実施実習（演習）を実施すること。

訓練目標
生産現場における現場力強化及び技能継承をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向けた
現場のリーダーとして身につけておくべきスキルを確認し、監督者として生産性向上を実践する
担当者との関わり方や仕事と現場を動かすための技能を習得する。

設定背景
教育訓練計画／教育訓練実施において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高
度化、故障対応・予防、技能継承を配慮した教育訓練に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

教育・安全　（Z）

教育訓練　（Z1）

教育訓練計画／教育訓練実施　（Z101）

訓練対象者 現場監督に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース 仕事と人を動かす現場監督者の育成
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分類番号 A202-022-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 構想図からの具体的な構想設計製図　等

使用器具等 ２次元ＣＡＤシステム

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

製品設計に係る製品設計（プラスチック製品製造業（R1））、開発に係る試作設計（金属工作機械製造業
（H24））、製品設計に係る機械設計（金属工作機械製造業（H24））

前提条件 機械設計／機械製図に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コースの概要及び留意事項/構想から図面への考え方/機械製図の留意事項/製図効率を向上
させるための準備/実践課題/図面作成/まとめ

実習課題
生産性の向上のため機械製図における２次元ＣＡＤの活用による効率化と生産性の向上に配慮
した機械設計／機械製図実習（演習）を実施すること。

訓練目標
機械設計／機械製図の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けた構想
段階から具体的加工の指示を出すための図面の作図を通して、ＣＡＤを使用する場合の環境の
構築、効果的かつ効率的使用法及びデータ管理方法について習得する。

設定背景
機械設計／機械製図において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化
（改善）を配慮した機械設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

機械設計　（A2）

機械設計／機械製図　（A202）

訓練対象者
製造業全般の製品企画、設計、生産業務などに従事する技能・技術者等であって、指導的・中核
的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース ２次元ＣＡＤによる機械製図技術
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分類番号 A401-007-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
数値処理命令や特殊命令を使用した制御機器の運転およびアナログ入出力など高機能ユニットの運転を
含む制御機器を使用した実習課題とすること。

使用器具等 ＰＬＣ、入出力機器、高機能ユニット、プログラミングツール、各種センサ、各種計測器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電気設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））、組立・配線に係る配線（配電盤・制御盤製造業
（H27））

前提条件 シーケンス（ＰＬＣ）制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ＰＬＣの概要/数値処理命令/高機能ユニットの機能/数値処理実習/
まとめ

実習課題
生産性の向上のため自動化生産システムの設計・保守の効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上に配慮したシーケンス（ＰＬＣ）制御設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上に向けた数値処理実習を通して、ＰＬＣによる機器制御の応用技術を習得する。

設定背景
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計において生産性の向上を実現させるために、数値処理を用いた機器
制御に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
自動化設備の設計・保守業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣ制御の応用技術
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分類番号 A401-014-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 生産現場に密着した実習課題 （例：製品個数計数システム、製品判別仕分けシステムなど）

使用器具等 タッチパネル、ＰＬＣ、パソコン、プログラミングツール、画面作成ツール、ＦＡモデル、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

制御設計に係る制御設計実務（物流運搬（ﾏﾃﾘｱﾙ･ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞ）設備製造業（H26））

前提条件 シーケンス（ＰＬＣ）制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/タッチパネルの概要/タッチパネルの画面設計/タッチパネルを活用し
たＦＡライン管理実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため、タッチパネルを活用したＰＬＣ制御によるＦＡライン管理の設計実習を実施
すること。

訓練目標
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）に向けたタッチ
パネル活用によるＦＡライン管理実習を通して、タッチパネルを活用してＦＡライン管理技術を習得
する。

設定背景
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改
善）に配慮したタッチパネル活用によるＦＡライン管理に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を
担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣによるタッチパネル活用技術
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分類番号 X102-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） トラブル事例をもとにした回路の修復実習など

使用器具等 ＰＬＣ、パソコン、プログラミングツール、負荷装置、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械保全に係る電気的修理（ガラス容器製造業（H17））

前提条件 生産システム保全に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/シーケンス制御の概要/制御機器に生じる不良の要因/欠陥の種類/
トラブルとその対策/故障発見・トラブル修復実習/まとめ

実習課題
自動生産設備保全の技能高度化、故障対応・予防に配慮した、トラブルを仮定し故障個所の特
定からその対処方法を体験できる生産システム保全実習（演習）を実施すること。

訓練目標
生産システム保全の現場力強化をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向けたＦＡラインを
想定した総合実習を通して、制御機器の保全技術、故障箇所の特定からその対処方法及び安
全管理技術を習得する。

設定背景
生産システム保全において現場力強化を実現させるためには、技能高度化、故障対応・予防を
配慮した生産設備保全に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

保全・管理　（X）

生産設備保全　（X1）

生産システム保全　（X102）

訓練対象者
設備の保全業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその
候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防

カリキュラム設定シート

訓練コース 電気系保全実践技術
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分類番号 A301-024-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
微分・積分回路の設計・評価実習
２次パッシブフィルタの設計・製作、電圧・電流計の設計・製作実習

使用器具等 オシロスコープ、ファンクションジェネレータ、ディジタルマルチメータ、直流安定化電源、ブレッドボード

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電子回路設計に係るアナログ回路設計（集積回路製造業（H14））

前提条件 アナログ回路設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/受動部品の知識/アナログ回路における受動部品の設計と評価/総
合実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のためアナログ回路の設計・開発の効率化、適正化、最適化（改善）に配慮したＲ
ＬＣ選定の違いによる効果が確認できるアナログ回路設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
アナログ回路設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けたアナロ
グ回路設計・測定実習を通して、実用的な回路の設計技術とその評価技術を習得する。

設定背景
アナログ回路設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改
善）を配慮した電子回路設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

電子回路設計　（A3）

アナログ回路設計　（A301）

訓練対象者
電子機器の回路設計・開発に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者
又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース ＲＬＣ回路の設計・評価技術
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分類番号 A401-006-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
　ＰＬＣを用いたＦＡシステムを想定した実習とする。ＦＡシステム等の安全性や信頼性につながるハード
ウェア要素（機器選定、配線など）およびソフトウェア要素（プログラム技法・数値処理命令）が含まれる実
習課題とすること。

使用器具等 回路設計ツール、パソコン、ＰＬＣ、制御対象装置、スイッチ、センサ、表示灯、リレー、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電気設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））、組立・配線に係る配線（配電盤・制御盤製造業
（H27））

前提条件 シーケンス（ＰＬＣ）制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/ＰＬＣの運用/ＰＬＣの回路設計/ＰＬＣの設計実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため自動化システムの設計・保守業務における効率化・最適化に配慮したシー
ケンス（ＰＬＣ）制御設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全
性向上に向けたＰＬＣに関する知識、回路の作成・変更法と実践的な生産設備設計実習を通し
て、自動化システムの設計・保守技術を習得する。

設定背景
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最
適化（改善）、安全性向上を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
自動化設備の設計業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又
はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣ制御の回路技術
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分類番号 A403-017-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考 サブタイトル（Ｌｉｎｕｘ編）をつけて使用

実習内容（例）
開発環境構築
システムコールを利用したプログラミング
デバイスドライバプログラミング

使用器具等 組込み用ターゲットボード、開発用ホストコンピュータ（パソコン）、開発ツール

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

ソフトウェア開発に係るソフトウェアコード作成（情報通信機械器具（組込関連）製造業（H19））

前提条件 組込みシステム開発・設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/組込みシステム概要/組込みＬｉｎｕｘ開発環境構築/組込みＬｉｎｕｘ実装
/組込みＬｉｎｕｘアプリケーション開発実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため電子・情報通信機器の改善や開発業務の効率化に配慮した組込みシステ
ム開発・設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
組込みシステム開発・設計の生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）に向けたターゲッ
トボードへのＬｉｎｕｘ実装やアプリケーション開発実習を通して、組込みＬｉｎｕｘの概要、メリット・デ
メリット、開発環境の構築や実装手法、各種機能等、組込みマイコンシステムについて習得する。

設定背景
組込みシステム開発・設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改
善）を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

組込みシステム開発・設計　（A403）

訓練対象者
組込みマイコンシステムの設計・開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的
な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 組込みＯＳ実装技術
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分類番号 A405-002-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）

サーボプレス装置や自動組み立て装置等における電子カム同期制御など、位置決め制御機構に必要な
要素（ゲイン設定や精度向上のためのチューニング技術）が習得できる課題や生産現場で利用される装置
（ガントリ型装置など）を題材とし、制御における課題解決に向けた検討により実践的な技能技術が習得で
きる課題を設定すること

使用器具等 自動制御シミュレータ、ＰＣ実習装置、パソコン

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

設計に係る部品・単品設計（建設機械製造業（H25））、ソフトウェア開発に係る制御方式決定（集積回路製
造業（H14））

前提条件 メカトロニクス設計（ロボット含む）に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/モーションコントロール概要/制御要素/制御システム構築/モーション
コントロール制御実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため自動化生産システムおよび設計・保守の効率化・最適化に配慮したメカトロ
ニクス設計（ロボット含む）実習（演習）を実施すること。

訓練目標

メカトロニクス設計（ロボット含む）の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、
安全性向上に向けて高精度モーションコントロール制御を実現するため、モーションコントロール
機器実習を通して、コンピュータによる生産システムの構成、機能、性能等に関する実践的な技
能及び知識を習得する。

設定背景
メカトロニクス設計（ロボット含む）において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正
化、最適化（改善）、安全性向上を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められて
いる。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

メカトロニクス設計（ロボット含む）　（A405）

訓練対象者
自動化技術の設計・保守業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース モーションコントロール機器の制御技術

63

別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 A405-011-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
自動搬送制御実習
自動倉庫制御実習

使用器具等 電動アクチュエータ実習装置（１軸、３軸）

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

構成機器仕様決定に係る機器仕様決定（物流運搬（ﾏﾃﾘｱﾙ･ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞ）設備製造業（H26））、機器設計に
係る製品設計（物流運搬（ﾏﾃﾘｱﾙ･ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞ）設備製造業（H26））、生産技術に係る設備導入（プラスチック
製品製造業（R1））

前提条件 メカトロニクス設計（ロボット含む）に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/電動システムの概要/システム構成/制御実習（活用方法）/電動アク
チュエータ制御実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため生産現場の効率化・最適化に配慮したメカトロニクス設計（ロボット含む）実
習（演習）を実施すること。

訓練目標
メカトロニクス設計（ロボット含む）の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、
安全性向上に向けた活用方法を踏まえた制御実習を通して、制御特性を活かした制御技術や改
善技術を取得する。

設定背景
メカトロニクス設計（ロボット含む）において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正
化、最適化（改善）、安全性向上を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められて
いる。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

メカトロニクス設計（ロボット含む）　（A405）

訓練対象者
生産設備設計および生産設備保守に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割
を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 電動アクチュエータの実践的活用技術
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分類番号 A406-014-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 搬送装置制御回路設計実習

使用器具等 空気圧実習装置、ＰＬＣ、パソコン、ＰＬＣ開発ソフト

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

設計に係る部品・単品設計（建設機械製造業（H25））、組立に係る総合組立（計測機器製造業（H24））

前提条件 油空圧制御システム設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/空気圧技術及びシステム概要/電気空気圧制御設計実習/電気空気
圧制御実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため、空気圧システムの効率化・最適化（空気圧システムの高機能化）に配慮し
た油空圧制御システム設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
油空圧制御システム設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性
向上に向けたＰＬＣを用いた制御システム構築実習を通して、電気空気圧機器の機能、構造、機
器制御方法と電気および空気圧制御システムの構築、運用方法を習得する。

設定背景
油空圧制御システム設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適
化（改善）、安全性向上を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

油空圧制御システム設計　（A406）

訓練対象者
空気圧制御及びＰＬＣの知識を活用し生産管理に従事する技能・技術者等であって、指導的・中
核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣによる電気空気圧技術
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分類番号 A502-007-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 製造データを活用したWebシステム構築実習

使用器具等 パソコン、プログラム開発環境、データベース・ソフト

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

工程管理に係る生産計画（建設機械製造業（H25））

前提条件 生産自動化設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/製造データの活用事例/データストアへのアクセス手法とプログラム作
成/Ｗｅｂシステム構築実習/製造データを活用したＷｅｂシステム構築実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため生産現場における生産活動全般の効率化、適正化、最適化（改善）に配慮
した生産自動化設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
生産自動化設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けたデータ
ベース操作やプログラミング実習を通じて、Ｗｅｂを活用した生産支援システム構築技術を習得す
る。

設定背景
生産自動化設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改善）
を配慮した生産システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

生産システム設計　（A5）

生産自動化設計　（A502）

訓練対象者
生産計画や製造現場で発生する情報を管理する業務に従事する技能・技術者等であって、指導
的・中核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース Ｗｅｂを活用した生産支援システム構築技術
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分類番号 A502-010-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） ＰＬＣのフィールド系ネットワーク構築実習、生産設備の監視・制御実習

使用器具等
パソコン、ＰＬＣ、フィールドネットワークシステム、スイッチ、ランプ、バーコードリーダー、ロータリーエンコー
ダ、ラダーシーケンスプログラミングソフト

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

情報システム設計に係る情報システム設計実務（物流運搬（ﾏﾃﾘｱﾙ･ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞ）設備製造業（H26））、電気
設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））

前提条件 生産自動化設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/生産システムのデータ通信/フィールドネットワーク構築実習/生産設
備の監視・制御実習/成果発表/まとめ

実習課題
生産性の向上のためフィールドネットワーク構築実習、生産設備の監視・制御実習を実施するこ
と。

訓練目標
生産自動化設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上に向
けたＰＬＣのフィールド系ネットワーク構築実習を通して、ＰＬＣのフィールド系ネットワーク構築技
術を習得する。

設定背景
生産自動化設計において生産性の向上を実現させるためには、オープンフィールドネットワーク
に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

生産システム設計　（A5）

生産自動化設計　（A502）

訓練対象者
自動化設備の設計・保守業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース オープンフィールドネットワーク構築技術
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分類番号 B101-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
・刃先形状による切削抵抗（表面性状）への影響　　・工具材種による切削現象への影響　　・切削条件（切
削速度）による工具寿命への影響　　など

使用器具等 各種工作機械、各種切削工具、表面粗さ測定機などの各種測定機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械加工に係る旋削加工（非鉄金属素形材（鋳物・ﾀﾞｲｶｽﾄ）製造業（H22））、汎用機加工に係る旋盤加工
（金属プレス用金型製造業（H23））

前提条件 旋削加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/切削理論及び加工技術/切削検証実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため切削加工における最適化（改善）、生産効率・品質向上に配慮した旋削加
工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
機械加工の生産性の向上をめざして、最適化（改善）に向けた切削検証実習を通して、旋削加工
の理論と実際との相違点を理解し、生産現場における問題解決を図ることができる能力を習得
する。

設定背景
旋削加工において生産性の向上を実現させるためには、最適化（改善）を配慮した旋削加工に
関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

汎用機械加工　（B101）

訓練対象者
機械加工業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 旋削加工の理論と実際
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分類番号 B101-008-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） ・テーパ合わせ加工　・同軸度の要求を満たす旋盤加工方法　など

使用器具等 普通旋盤、各種バイト、各種測定機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

汎用機加工に係る旋盤加工（金属プレス用金型製造業（H23））

前提条件 汎用機械加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/各種加工法/総合課題実習（複雑形状部品）/成果発表/まとめ

実習課題
現場力強化のため部品加工や冶工具製作における旋盤作業の技能高度化に配慮した汎用機
械加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
汎用機械加工の現場力強化をめざして、技能高度化に向けた加工実習を通して、加工方法の検
討や段取り等、実践的な旋盤作業に関する問題解決能力を習得する。

設定背景
汎用機械加工において現場力を強化させるためには、技能高度化を配慮した機械加工に関する
技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

汎用機械加工　（B101）

訓練対象者
機械加工作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化

カリキュラム設定シート

訓練コース 旋盤加工応用技術

69

別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B102-011-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
正面フライスによる面加工、エンドミルによる輪郭・ポケット加工、ドリル・エンドミル・ボーリング・リーマ・タッ
プ等の穴加工等を含むプログラミングと機械操作・段取り・実加工・測定・補正値入力・評価および検証

使用器具等 マシニングセンタ、各種切削工具、治具、測定機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

フライス加工に係るマシニングセンタ加工（包装・荷造機械製造業（H27））、NC加工に係るマシニングセン
タ加工（金属プレス用金型製造業（H23））

前提条件 ＮＣ機械加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/各種機能とプログラム作成方法/プログラミング課題実習/加工の検
証と評価/まとめ

実習課題
生産性の向上のため部品加工における生産手段の変更や工程の改善・改良等に配慮したＮＣ
機械加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
ＮＣ機械加工の生産性の向上をめざして、工程の最適化（改善）に向けたプログラミング課題実
習と加工・検証実習を通じて、要求される条件を満足するためのプログラム、工具補正の設定法
などマシニングセンタ作業に関する技術を習得する。

設定背景
ＮＣ機械加工において生産性の向上を実現させるためには、最適化（改善）を配慮した機械加工
に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

ＮＣ機械加工　（B102）

訓練対象者
機械加工作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース マシニングセンタプログラミング技術

70

別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B102-012-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
実習テーマ（能率・加工精度の向上、工程削減等）に合わせた、加工工程の変更および工具・加工条件の
設定、冶具の選定、実加工及び測定結果の検証。

使用器具等 マシニングセンタ、各種測定器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

切削加工（樹脂加工含む）に係るマシニングセンタ加工（食品機械・同装置製造業（H27））、加工に係るマ
シニングセンタ加工（計測機器製造業（H24））

前提条件 ＮＣ機械加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/段取り作業のポイント/プログラミング時間の短縮/加工課題実習/改
善のための確認・評価/まとめ

実習課題
生産性の向上のため金型加工、部品加工等における高精度かつ効率化に配慮したＮＣ機械加
工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
ＮＣ機械加工の生産性向上をめざして、効率化、最適化（改善）に向けた加工実習を通して、高
精度・高能率技能・技術を習得する。

設定背景
ＮＣ機械加工において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改善）を配慮した
機械加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

ＮＣ機械加工　（B102）

訓練対象者
マシニングセンタによる機械加工に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を
担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース マシニングセンタ加工技術
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分類番号 B102-013-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
切削条件の違いによる穴の拡大傾向/プログラムの違いによる切削負荷/センタ穴有無による加工精度/
各種リーマとボーリングによる加工精度/エンドミル加工による加工精度/タップ加工の切削負荷/

使用器具等 立形マシニングセンタ、各種工具、三次元測定機、表面粗さ測定機、真円度測定機

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械加工に係る穴あけ加工（非鉄金属素形材（鋳物・ﾀﾞｲｶｽﾄ）製造業（H22））

前提条件 ＮＣ機械加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/穴加工用工具の各種特性/加工精度への影響と対策/穴加工実習/
測定と検証/まとめ

実習課題
生産性の向上のため金属部品製造における金型加工、部品加工作業の最適化に配慮したＮＣ
機械加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
ＮＣ機械加工の生産性の向上をめざして、最適化（改善）に向けたマシニングセンタによる穴加工
検証実習を通して、高精度・高能率に穴加工するための最適化技術を習得する。

設定背景
ＮＣ機械加工において生産性の向上を実現させるためには、最適化（改善）を配慮した機械加工
に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

ＮＣ機械加工　（B102）

訓練対象者
機械加工作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 穴加工の最適化技術
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別紙１（コース一覧）に戻る



分類番号 B202-006-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 完全溶込み溶接、部分溶込み溶接、各種姿勢溶接

使用器具等 ＴＩＧ溶接装置一式、安全保護具一式、器工具一式

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

組立溶接に係る溶接（銑鉄鋳物製造業（H21））

前提条件 溶接加工/製缶加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ＴＩＧ溶接/溶接施工実習/品質の問題把握と解決手法/成果発表/まと
め

実習課題
現場力強化及び技能継承のためＴＩＧ溶接の技能高度化に向けた溶接加工/製缶加工実習（演
習）を実施すること。

訓練目標
溶接加工の現場力強化及び技能継承をめざして、現在の習熟度を確認し、技能高度化に向けた
ＴＩＧ溶接作業の各種継手の溶接実習を通して、適正な溶接施工に関する技能と実際に起こりう
る品質上の問題点の把握及び解決手法を習得する。

設定背景
溶接加工/製缶加工において現場力を強化及び技能を継承させるためには、技能高度化、技能
継承に向けた金属加工／成形加工に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

金属加工／成形加工　（B2）

溶接加工／製缶加工　（B202）

訓練対象者
アーク溶接作業に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、技能継承

カリキュラム設定シート

訓練コース ＴＩＧ溶接技能クリニック
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分類番号 B304-001-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
（１）現場に即した設計仕様作成法　（例：踏み切り遮断機統括制御盤設計、Y-Δ始動付き正転逆転制御
盤設計など）（２）主回路・制御回路設計（３）制御盤サイズの決定（４）制御機器配置（５）効率的な配線設
計（６）各種図面の作成（７）実習盤による検証

使用器具等
実習用制御盤、テスタ、工具一式、制御用機器一式（電磁接触器、補助リレー、スイッチ、表示灯、サーマ
ルリレー、端子台、ダクト他）

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

自動制御設備工事に係る設計（空気調和換気設備工事業（H23））、自動制御設備工事に係る電気配線
（空気調和換気設備工事業（H23））

前提条件 シーケンス制御に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コースの概要及び留意事項/シーケンス制御の概要/制御盤の回路設計/制御盤の配線設計/制
御盤製作実習/まとめ

実習課題
電気機器組立の生産性の向上のため制御盤製作の効率化、最適化に配慮したシーケンス制御
設計（製作）実習を実施すること。

訓練目標
電気機器組立の生産性の向上をめざして、効率化、最適化（改善）に向けた制御回路及び配線
経路の設計手法を習得する。

設定背景
電気機器組立において生産性の向上を実現させるためには、効率化、最適化（改善）に配慮した
制御設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機器組立／システム組立　（B3）

電気機器組立　（B304）

訓練対象者
電気機器組立に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 制御盤製作技術
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分類番号 D101-007-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
水準器による真直度の測定技術.／直径法・三点法・半径法による真円度の測定技術／定盤基準による
真直度・平面度・直角度の測定技術／直角度・位置度・円筒度の解釈と三次元測定機による測定法の問
題点等

使用器具等 三次元測定機、真円度測定機、水準器、定盤、直角定規などの各種測定機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

品質管理に係る測定・検査（金属プレス用金型製造業（H23））

前提条件 機械・精密測定/機械検査に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/幾何公差の図示と解釈/加工・測定と幾何公差との関わり/主要な幾
何偏差の測定技術とその実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため製造品の測定作業の最適化に配慮した機械・精密測定/機械検査実習（演
習）を実施すること。

訓練目標
測定作業の生産性の向上をめざして、最適化（改善）に向けた測定実習を通して、設計図面に記
載される幾何偏差の測定を実現する手法と機械加工との関わりを明らかにし、幾何公差の解釈
と測定技術に必要な技能・技術を習得する。

設定背景
機械・精密測定/機械検査において生産性の向上を実現させるためには、最適化（改善）を配慮
した測定・検査に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

検査　（D）

測定・検査　（D1）

機械・精密測定／機械検査　（D101）

訓練対象者
製造品に関する開発・設計・生産技術・測定・検査等業務に従事する技能・技術者等であって、
指導的・中核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 幾何公差の解釈と測定技術
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分類番号 A202-024-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 工作機械などの機械部品の設計製図

使用器具等 製図用具一式

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

設計に係る部品・単品設計（建設機械製造業（H25））

前提条件 機械設計／機械製図に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/機械製図概要/製品と図面/加工を意識した設計製図/まとめ

実習課題
生産性の向上のため設計製図業務の効率化・最適化に配慮した機械設計／機械製図実習（演
習）を実施すること。

訓練目標
機械加工の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上に向けた工
作機械・加工法に関する理解を深め、加工上の問題点を把握し、切削加工現場に適した機械設
計製図技術を習得する。

設定背景
機械設計／機械製図において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化
（改善）、安全性向上を配慮した機械設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

機械設計　（A2）

機械設計／機械製図　（A202）

訓練対象者
機械設計製図の業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又は
その候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース 切削加工を考慮した機械設計製図
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分類番号 A401-008-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
自動搬送装置など電気機器が複数組み合わせられた装置を対象とし、特に安全対策などの要素を含む課
題とすること。

使用器具等 ＰＬＣ、パソコン、ラダーサポートソフト、各種負荷装置、計測器、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電気設計に係る回路設計（配電盤・制御盤製造業（H27））、組立・配線に係る配線（配電盤・制御盤製造業
（H27））

前提条件 シーケンス（ＰＬＣ）制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コースの概要及び留意事項/自動化技術/ＦＡモデルの構成/プログラム設計/故障の検出方法/
安全対策/自動化制御実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため自動化生産システムの設計・保守の最適化に配慮したシーケンス（ＰＬＣ）
制御設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、安全性向上に向けた自動化制
御実習を通して、生産設備設計の実務能力を習得する。

設定背景
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、安全性向上
を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
自動化設備の設計・保守業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う
者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、安全性向上

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣによる自動化制御技術
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分類番号 A401-013-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
センサの選定に必要なハードウェア仕様および制御仕様によりセンサ選定を行う作業または実習装置に
搭載されてあるセンサおよび制御機器の仕様等を踏まえたセンサの選定にかかわる知識を確認できる作
業を含めること。

使用器具等 ＰＬＣ、パソコン、プログラミングツール、各種センサ、負荷装置、工具

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

レイアウト・能力計画に係るレイアウト・能力設計（物流運搬（ﾏﾃﾘｱﾙ･ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞ）設備製造業（H26））

前提条件 シーケンス（ＰＬＣ）制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/ＰＬＣの概要/センサ概要/各種センサ/安全対策/ＦＡセンサを用いた
自動制御回路製作実習/まとめ

実習課題
現場力強化のため自動化設備の効率化、予防保全に配慮したシーケンス（ＰＬＣ）制御設計実習
（演習）を実施すること。

訓練目標
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計の現場力強化をめざして、技能高度化、故障対応・予防に向けた自
動制御回路製作実習を通じて、ＦＡシステムにおけるセンサの活用技術を実践的に習得する。

設定背景
シーケンス（ＰＬＣ）制御設計において現場力を強化するために、技能高度化に向けた制御設計
においてセンサの活用に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

シーケンス（ＰＬＣ）制御設計　（A401）

訓練対象者
自動化設備の調整・保全に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又
はその候補者

養
成
す
る
能
力

現場力の強化及び技能の継承ができる能力

技能高度化、故障対応・予防

カリキュラム設定シート

訓練コース ＰＬＣによるＦＡセンサ活用技術
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分類番号 B101-002-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
・刃先形状の違いによる切削抵抗（表面性状）への影響　　・エンドミルによる上向き削りと下向き削り　　・
切削条件（切削速度）による工具寿命への影響　　・正面フライスによるエンゲージ角の影響　など

使用器具等 各種工作機械、各種切削工具、表面粗さ測定機などの各種測定機器

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

加工に係るフライス加工（計測機器製造業（H24））、フライス加工に係るフライス加工（金属工作機械製造
業（H24））

前提条件 フライス加工に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素 コース概要及び留意事項/切削理論及び加工技術/切削検証実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のため部品加工や冶工具製作作業における作業の効率化・最適化に配慮したフ
ライス加工実習（演習）を実施すること。

訓練目標
汎用機械加工の生産性の向上をめざして、最適化（改善）に向けた切削検証実習を通して、フラ
イス加工の理論と実際との相違点を学習し、生産現場における問題解決を図ることができる能力
を習得する。

設定背景
フライス加工において生産性の向上を実現させるためには、最適化（改善）配慮した機械加工に
関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

加工・組立　（B）

機械加工　（B1）

汎用機械加工　（B101）

訓練対象者
機械加工業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又はその候
補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース フライス加工の理論と実際
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分類番号 A202-003-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
機械部品または部材における強度計算実習、軸部品における曲げモーメントまたはねじりモーメントの計
算実習

使用器具等 関数電卓

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機械設計に係る部品設計（集積回路製造業（H14））、金型設計に係る機構部設計（プラスチック射出成形
用金型製造業（H23））、機械設計に係る機械設計・製図（民生用電気機械器具製造業（R2））

前提条件 機械設計／機械製図に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/強度設計の重要性/機械の力学/材料の静的強度設計/機械要素設
計/機械設計課題及びまとめ

実習課題
新たな品質及び製品の創造のため機械設計や治工具設計による高付加価値化に配慮した機械
設計／機械製図実習（演習）を実施すること。

訓練目標
機械設計／機械製図の新たな品質及び製品の創造をめざして、高付加価値化に向けた機械の
力学や材料の強度設計、また機械要素設計（ねじ・軸・軸受・歯車）など詳細設計に必要な力学
の全般を習得する。

設定背景
機械設計／機械製図において新たな品質を創造させるためには、高付加価値化を配慮した機械
設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

機械設計　（A2）

機械設計／機械製図　（A202）

訓練対象者
機械設計製図関連業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又
はその候補者

養
成
す
る
能
力

新たな品質の創造又は製品を生み出すことができる能力

高付加価値化

カリキュラム設定シート

訓練コース 機械設計のための総合力学
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分類番号 A301-008-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）

・コンパレータ回路にかかわる課題演習（設計、シミュレーション、回路製作および測定）
・増幅回路にかかわる課題演習（設計、シミュレーション、回路製作および測定）
・微分回路・積分回路にかかわる課題演習（設計、シミュレーション、回路製作および測定）
・ボルテージフォロワ回路にかかわる課題演習（設計、シミュレーション、回路製作および測定）

使用器具等
直流電源、オシロスコープ、ファンクションジェネレータ、実習用基板、マルチメータ、パソコン、回路シミュ
レータ

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電子回路設計に係るアナログ回路設計（集積回路製造業（H14））

前提条件 アナログ回路設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/オペアンプの知識/オペアンプ利用回路の知識/オペアンプ利用回路
の設計方法/オペアンプ回路の設計・評価実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のためオペアンプを用いたアナログ回路の設計・開発の効率化、適正化、最適化
（改善）に配慮したアナログ回路設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
アナログ回路設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向けたシミュ
レーションや計測結果による検証を通して、オペアンプ回路の設計技術とその評価技術を習得す
る。

設定背景
アナログ回路設計の生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最適化（改善）に配
慮したオペアンプ回路設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

電子回路設計　（A3）

アナログ回路設計　（A301）

訓練対象者
電子機器の回路設計・開発に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者
又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース オペアンプ回路の設計・評価技術
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分類番号 A402-029-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
ＲＳ－２３２Ｃ送受信、制御などのインタフェース制御プログラミング
例：ディジタルインタフェースを有したデータロガーの作製など

使用器具等 マイコンボード、外部負荷装置、パソコン、器工具、開発ツール

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

通信システム開発に係るソフトウエア開発（集積回路製造業（H14））

前提条件 マイコン制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/マイコン制御の概要/通信の概要/マイコン通信のプログラミング技法
/総合実習/まとめ

実習課題
生産性の向上のためマイコンシステム製品の改善に配慮したマイコン制御設計／パソコン制御
設計（各種制御含む）実習（演習）を実施すること。

訓練目標
通信システムのソフトウェア開発業務の生産性の向上をめざして、最適化（改善）に向けたシリア
ル通信制御についての知識を理解し、通信プログラミング実習を通して、シリアルインタフェース
回路の設計に必要な技術を習得する。

設定背景
通信システムのソフトウエア開発業務の生産性の向上を実現させるためには、最適化（改善）を
配慮した通信システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

マイコン制御設計／パソコン制御設計（各種制御含む）　（A402）

訓練対象者
マイコン周辺回路の中で通信システム設計業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中
核的な役割を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース マイコンによるシリアル通信技法
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分類番号 A402-043-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） ＤＩＯボード入出力ドライバの開発、ディジタル入出力ドライバの作成等

使用器具等 パソコン、ＤＩＯボード、Ｌｉｎｕｘ

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

電子回路設計に係るインターフェース回路設計（集積回路製造業（H14））

前提条件 マイコン制御設計／パソコン制御設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/デバイスドライバとＬｉｎｕｘカーネル/モジュールの作成とデバッグ/キャ
ラクタ型デバイスドライバの作成/ＰＣＩデバイス/Ｉ／Ｏ操作/メモリ管理/スケジュール/割り込み処
理/まとめ

実習課題
生産性の向上のため制御システム開発において改善や業務の効率化に配慮したマイコン制御
設計／パソコン制御設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
マイコン制御設計／パソコン制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改
善）に向けたＬｉｎｕｘカーネルの知識を確認し、各種デバイスやＩ／Ｏ、デバイスドライバ開発実習
を通して、Ｌｉｎｕｘ環境におけるＰＣＩボード用デバイスドライバ開発技術を習得する。

設定背景
マイコン制御設計／パソコン制御設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、
適正化、最適化（改善）を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

マイコン制御設計／パソコン制御設計（各種制御含む）　（A402）

訓練対象者
制御システム開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を担う者又は
その候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース Ｌｉｎｕｘデバイスドライバ開発技術
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分類番号 A402-068-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例） 自動車のＥＣＵへの実装を例にした実習

使用器具等 負荷実験装置、ＤＳＰボード、制御系設計支援ツール【数式処理ソフト、グラフィカル解析ツール】

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

機器設計に係る新規機器開発（物流運搬（ﾏﾃﾘｱﾙ･ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞ）設備製造業（H26））

前提条件 制御理論に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コース概要及び留意事項/モデルベース開発の概要/モデルとモデリング手法/ＥＣＵへの実装/
ラピットコントロールプロトタイプ（ＲＣＰ）/自動コード生成（ＡＣＧ）/ハードウェアインザループ（ＨＩ
Ｌ）/まとめ

実習課題
生産性向上のため、制御システム設計の改善や開発業務の効率化に配慮した、モデルベース開
発に関する実習（演習）を実施すること。

訓練目標
マイコン制御設計／パソコン制御設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改
善）に向けたモデルベース開発（ＭＢＤ）の各種実習を通して、ＭＢＤのメリット及び開発プロセス
間の関係を理解するとともに、ＭＢＤを活用したシステムの開発・設計手法を習得する。

設定背景
自動車制御システムの複雑さが急速に増してきており、短期間で要求される品質を確保すること
が難しくなってきている。制御システム設計における生産性の向上を実現させるために、効率化、
適正化、最適化（改善）を配慮したモデルベース開発に関する技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

マイコン制御設計／パソコン制御設計（各種制御含む）　（A402）

訓練対象者
計装・制御システムの設計・保全業務に従事する技能・技術者であって、指導的・中核的な役割
を担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース モデルベースによる制御システム開発技術
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分類番号 A403-002-A

大分類

中分類

小分類

区分

詳細

備　考

実習内容（例）
フロー制御構文によるＩ／Ｏ制御実習
タイマ割込みによるストップウォッチ設計実習

使用器具等 組込み用ターゲットマイコンボード、開発用ホストコンピュータ（パソコン）、開発ツール

職業能力開発体系に
関連する職務・仕事名称

ソフトウェア開発に係るプログラム開発（集積回路製造業（H14））

前提条件 組込みシステム開発・設計に関する基礎知識を有することが望ましい。

構成要素
コースの概要及び留意事項/組込みのためのＣ言語の知識/開発技法とプログラミング/応用課
題/まとめ

実習課題
生産性の向上のため組込みシステムの改善や業務の効率化に配慮した組込みシステム開発・
設計実習（演習）を実施すること。

訓練目標
組込みシステム開発・設計の生産性の向上をめざして、効率化、適正化、最適化（改善）に向け
た実機による実習を通して組込みマイコンシステムの概念・役割を理解し、システムの最適化の
ための設計・開発技法を習得する。

設定背景
組込みシステム開発・設計において生産性の向上を実現させるためには、効率化、適正化、最
適化（改善）を配慮した制御システム設計に関する技能・技術が求められている。

対
象
職
務

設計・開発　（A）

制御システム設計　（A4）

組込みシステム開発・設計　（A403）

訓練対象者
組込みシステムの設計・開発業務に従事する技能・技術者等であって、指導的・中核的な役割を
担う者又はその候補者

養
成
す
る
能
力

生産性の向上を実現できる能力

効率化、適正化、最適化（改善）

カリキュラム設定シート

訓練コース 組込みシステム開発におけるプログラミング実践
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生産性向上支援訓練Ａ．バックオフィス － 新技術活用

ＩＴ新技術による業務改善

・新技術の導入事例が知りたい
・デジタル化のメリット・デメリットが

知りたい
・自社内でデジタル化できる業務を知り

たい
・自社業務に適切な新技術を選定したい

・新技術の動向を知る
・第4次産業革命下、生産性向上につながる

新技術を理解する
・自社に適したツールを知る
・ＩＴ化する課題を検討できる

　第4次産業革命下における新技術を含めたＩＴを活用し、作業の自動化や共有能力の拡充等により新た
な業務の合理化・迅速化が図られていることを理解し、自社業務に適切な新技術を選定する知識を習得
する。

093

・ＩｏＴとは
・ビッグデータの活用
・ＡＩの進化
・クラウド概要
・ＲＰＡの機能の概要

■ 新技術の導入事例

・各種新技術を活用した
事例紹介（事業拡大や
新たな事業創出に繋が
った例）

　中堅層、管理者層

Ａ　バックオフィス
・ＤＸ（デジタルトランスフォーメーション）の推進
・ＤＸ（デジタルトランスフォーメーション）の導入
・クラウド活用入門　・クラウドを活用したシステム導入
・クラウドを活用した情報共有能力の拡充
・導入コストを抑えるクラウド会計・モバイルＰＯＳレジ活用
・ＩｏＴ活用によるビジネス展開
・ＩｏＴ導入に係る情報セキュリティ
・ＲＰＡを活用した業務効率化・コスト削減
・ＲＰＡ活用 ・テレワーク活用
・テレワークを活用した業務効率化
・ＩＴツールを活用した業務改善
・ＡＩ（人工知能）活用　・ビッグデータ活用
Ｂ　組織マネジメント
・ＩｏＴを活用したビジネスモデル 　ほか

演習（例）
・自社課題におけるデジタル化の検討
・課題を通じた新技術によるビジネス

展開演習

応用・実践要素
（例）

・ＩＴ化の必要性に係る検討
・クラウドサービスを活用した業務の効率化
・ＶＤＩ（仮想デスクトップインフラ）

を利用したオフィス環境構築

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　３，３００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　５，５００円（税込）

■ 新技術の概要
※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ６～３０時間の間で設定可能です。

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるものではありません。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者
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生産性向上支援訓練Ｂ．組織マネジメント － 組織力強化

職場のリーダーに求められる統率力の向上

・「リーダーの能力」がどういうものかよ
く分からない

・何を管理したら、組織は強くなるのだろ
うか

・部下の強みをもっと引き出したい
・管理者としての役割を正しく理解したい
・強い組織の特徴は何か

・統率力を構成する要因を理解する
・統率力を向上するための要因を理解する
・管理者の役割と果たすべき責任を明確化

する
・リーダーシップとフォロワーシップの違

いを理解する
・的確な情報伝達の重要性を理解する

   職場の生産性を向上するために必要となる各種経営組織や形態に対応できる管理機能や職位に応じた
組織を統率するための能力を理解し、職場のチームワークを牽引できる能力を習得する。

061

・ＰＤＣＡ管理の実践
・部下・後輩の育成方法

・組織の管理機能
・管理原則
・様々な経営組織

■ 職場の生産性と
統率力

・職場の生産性と統率力の関係
・統率力の類型
・経営者・管理者・監督者の

統率力

　管理者層

■ 職場の情報伝達
・職場のチームワーク
・職場で孤立する従業員
・職場の情報伝達

Ｂ　組織マネジメント
・プロジェクト管理技法の向上
・成果を上げる業務改善
・組織力強化のための管理
・ファシリテーションを活用した

合意形成の効率化

演習（例）

・生産性を向上させる指導力、統率力シミュレーショ
ン演習

・部下の行動問題などへの指導に係るケーススタディ
演習

・自社の組織目標達成に向けた効果的な情報伝達演習

応用・実践要素
（例）

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　３，３００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　５，５００円（税込）

■ 組織の管理

※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ６～３０時間の間で設定可能です。

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるものではありません。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者
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生産性向上支援訓練

・アサーティブとは
・アサーティブの重要性

Ｂ．生涯キャリア形成 － 役割の変化への対応

チーム力の強化と中堅・ベテラン従業員の役割

・職場の課題発見と解決方法を知りたい
・中堅・ベテラン従業員として企業に

求められる役割を理解したい
・中堅・ベテラン従業員として、今後の

キャリア形成の方向性を知りたい
・上司や後輩との良好な人間関係を

構築したい

・職場の諸課題の発見方法及び解決のための進め
方・考え方について理解する

・自身の職務の棚卸しを理解する
・中堅・ベテラン従業員として、今後のキャリア

形成について理解する
・職場内でアサーティブな関係を構築する方法を

習得する

   中堅・ベテラン従業員が求められる今後の役割や能力を確認し、職場の課題に対してこれまでの経験
に基づき後輩従業員と共同で解決策を得るための知識と技能を習得する。

067

　中高年齢層

■ アサーティブな
関係構築

・アサーティブな伝え方
・アサーティブな聴き方
・職場における関係構築

Ｂ　組織マネジメント
・職場のリーダーに求められる統率力の向上
・ファシリテーションを活用した合意形成の効率化
Ｂ　生涯キャリア形成
・中堅・ベテラン従業員のためのキャリア形成
・後輩指導力の向上と中堅・ベテラン従業員の役割
・中堅・ベテラン従業員による組織の活性化のため

の相談技法
・SNSを活用した相談・助言・指導
・フォロワーシップによる組織力の向上
・職業能力の整理とノウハウの継承
・職業能力の体系化と人材育成の進め方

演習（例）

・事例研究を通した業務の課題発見と解決策の策定
・職務経験の棚卸し
・アサーション・トレーニング
・チームビルディング演習

応用・実践要素
（例）

・業種に合わせた課題発見と解決策の策定
・アサーティブを活用した人間関係トラブル未然防

止演習
・チームマネジメント

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　３，３００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　５，５００円（税込）■ 職場の課題

・職場の現状把握
・職場の課題と解決のプロセス

■ 求められる役割と
能力

・職務経験の再確認
・職場の課題と中堅・ベテラン

従業員に求められる
役割と能力

・キャリア形成の方向性

■ アサーティブの基本

※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ６～３０時間の間で設定可能です。

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるものではありません。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者

89

別紙２（コース一覧）に戻る



生産性向上支援訓練Ｂ．生涯キャリア形成 － 技能・ノウハウ継承

作業手順の作成によるノウハウの継承

・ベテラン社員のノウハウを継承したい
・蓄積したノウハウをどのように共有

すれば良いか知りたい
・後輩従業員に教える作業項目を整理

したい
・後輩従業員に作業手順が分かるように

したい
・後輩従業員の作業習得状況を評価したい

・ノウハウの整理方法を習得することにより、
見える（マニュアル）化ができる

・作業分解の必要性を理解する
・作業分解を行い、作業手順書が作成できる
・人材育成実施に欠かせない「教科書作成」、

「指導者育成」ができる
・作業の習得状況により評価できる
・社内の共有資産として教科書（指導案・手順

書）が作成できる

   後輩従業員へのノウハウの継承を目指して、中堅・ベテラン従業員の作業の見える化を行い後輩従業
員が習得すべき作業手順の作成に係る知識と技能を習得する。

080

・指導事例の分析実習（適切な事例、不適切
な事例）

・生産性向上および技能継承における作業手
順書の役割

・ＩｏＴ技術の活用を通したナレッジの見え
る化

・知識伝承の重要性
・ナレッジの整理

■ 作業分解
・作業分解とは
・作業分解のポイント

　中高年齢層

■ 作業手順の作成

・作業分解された技能の整理
・作業手順の提示方法（紙媒

体、または動画等）
・作業手順の作成
・評価

Ｂ　組織マネジメント
・ナレッジマネジメント

Ｂ　生涯キャリア形成
・後輩指導力の向上と中堅・ベテラン従業員の役割
・職業能力の整理とノウハウの継承
・職業能力の体系化と人材育成の進め方
・効果的なＯＪＴを実施するための指導法
・ノウハウの継承のための研修講師の育成

演習（例）

・ノウハウのマニュアル（文書）化演習
・機械加工作業のビデオを題材とした作業分

解演習
・作業手順書の作成演習

応用・実践要素
（例）

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　３，３００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　５，５００円（税込）

■ ナレッジマネジメント

※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ６～３０時間の間で設定可能です。

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるものではありません。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者
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生産性向上支援訓練Ｃ．営業・販売 － 顧客拡大

マーケティング志向の営業活動の分析と改善

・お客様の声を新商品・サービスに反映
できていない

・商品・サービスのラインナップが要望に
応じきれていない

・自社の商品・サービスのセールスポイント
を最大限活かせていない

・営業と生産部門間の意思疎通が図れて
いない

・営業活動の方法が個々でマチマチである
・営業のノウハウが共有化できていない
・ＩＴを有効活用できていない

・マーケティングの本質を再確認する
・営業活動とマーケティングの関係を理解

する
・顧客が求める新商品・サービスの提案方法

を理解する
・営業活動の現状把握と分析方法を理解する
・営業活動の改善策を検討する
・自社における営業活動を標準化する
・ＩＴの営業への導入・活用事例を知る

マーケティングの本質とマーケティング志向の営業活動を理解し、自社の商品又はサービスの価値を
提供するに当たってのマーケティング志向の営業活動について、分析し、改善策の検討方法などを習得
する。

027

応用・実践要素
（例）

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　３，３００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　５，５００円（税込）■ マーケティングの

本質

・マーケティングミックスについて
・RFIDを用いた識別・管理の仕組み
・マーチャンダイジングの実態

・マーケティングの基礎
・マーケティングの考え方
・顧客とニーズ
・マーケティングの本質

■ マーケティング志向
の営業活動

・顧客が求める商品とサービスの
提案

・ニーズと自社商品をつなぐ営業の
役割

・営業プロセスの標準化
・ＩＴを活用した購買行動の分析
・顧客の信頼獲得と広報の活用

　中堅層

■ 営業活動の分析
と改善

・営業活動の現状把握と分析
・顧客が求める価値の分析
・営業活動の改善策の検討

Ｃ　営業・販売
・統計データ解析とコンセプトメイキング
・顧客分析手法
Ｃ　マーケティング
・実務に基づくマーケティング入門
・マーケット情報とマーケティング計画（調査編）
・マーケット情報とマーケティング計画（販売編）
Ｃ　企画・価格
・新サービス・商品開発の基本プロセス

演習（例）
・ニーズを踏まえた営業活動のプラン策定演習
・顧客における購買思考に係るディスカッション
・営業活動を分析し、改善策の検討

※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ６～３０時間の間で設定可能です。

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるものではありません。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者
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生産性向上支援訓練

■ 表計算ソフト概要
と基本操作

Ｄ．データ活用 － 表計算ソフト活用

表計算ソフトを活用した業務改善

・表計算ソフトの基本的な使い方がわから
ない

・表計算ソフトを業務で活用したい
・基本的な操作を学んでいないため、作業

にムダが多い
・表計算ソフトを活用して業務を効率化

したい

・表計算ソフトの基本的な使い方を理解し、
効率的な入力方法や計算方法を習得する

・ソフトにあった用途を理解する
・業務効率化のための必要な様式等が作成

できる

　表計算ソフトについて、業務で必要となる各種用途に応じた実習を通して、業務改善につながる活用
方法を習得する。

100

・ＯＣＲソフトを活用したデータ化
・文書作成ソフト等と連携する
・簡易的なデータベースとしての機能

パソコン、表計算ソフト

・表計算ソフトの概要、特徴等
・データ入力方法
・簡単な計算式の入力
・ショートカットキーの使い方

■ 文書作成ソフト
と表計算ソフト
の用途の違い

・表計算ソフトの得意分野
・文書作成ソフトの得意分野
・データベースソフトとの違い

　ＩＴを活用した業務改善に取り組む方

■ ワークシート
活用

・計算式の入力（合計、平均）
・罫線
・複写（データ、計算式、

罫線）
Ａ　品質保証・管理
・品質管理基本 ・品質管理実践
Ｂ　組織マネジメント
・業務効率向上のための時間管理
Ｃ　営業・販売
・統計データ解析とコンセプトメイキング
・顧客分析手法
Ｄ　データ活用
・業務に役立つ表計算ソフトの関数活用
・表計算ソフトを活用した効果的なデータの可視化
・効率よく分析するためのデータ集計
・ピボットテーブルを活用したデータ分析
・品質管理に役立つグラフ活用
・表計算ソフトを活用した統計データ解析
・表計算ソフトのマクロによる定型業務の自動化 　ほか

演習（例）
・日報を様式から作成する
・見積書を様式から作成する
・業務進捗管理表を作成する

応用・実践要素
（例）

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　２，２００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　３，３００円（税込）

※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ４～３０時間の間で設定可能です。

※ 推奨訓練時間は、６～１２時間です。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、

ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるもの

ではありません。

使用機器等

92
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生産性向上支援訓練

・様々な関数
・関数の活用法
・関数のネスト

パソコン、表計算ソフト

■ データの処理
・関数とは
・計算式の入力（合計、平均）
・絶対参照と相対参照

■ 関数の実務活用

・論理関数（IF,AND,OR等)
・検索関数（VLOOKUP等）
・情報関数（ISERROR等）
・その他の関数

　ＩＴを活用した業務改善に取り組む方

Ａ　品質保証・管理
・品質管理基本 ・品質管理実践
Ｂ　組織マネジメント
・業務効率向上のための時間管理
Ｃ　営業・販売
・統計データ解析とコンセプトメイキング　・顧客分析手法
Ｄ　データ活用
・表計算ソフトを活用した業務改善
・表計算ソフトを活用した効果的なデータの可視化
・効率よく分析するためのデータ集計
・ピボットテーブルを活用したデータ分析
・品質管理に役立つグラフ活用
・表計算ソフトを活用した統計データ解析
・表計算ソフトのマクロによる定型業務の自動化 　ほか

演習（例）
・データ演算演習
・関数を活用した売上実績のデータ処理
・関数を活用した営業実績のデータ処理

応用・実践要素
（例）

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　２，２００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　３，３００円（税込）

Ｄ．データ活用 － 表計算ソフト活用

業務に役立つ表計算ソフトの関数活用

・表計算ソフトの関数について学びたい
・表計算ソフトの関数の種類を知りたい
・データ処理の作業を効率化したい
・見やすい帳票を作成したい

・表計算ソフトの関数の使用方法を知る
・表計算ソフトの関数の種類を知る
・効果的な関数の活用方法を理解する
・関数を活用して効率的な帳票の作成方法

を習得する

　業務の効率化を目指して、事務処理に必要なデータ処理における表計算ソフトの関数の効果的な活用
方法を習得する。
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※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ４～３０時間の間で設定可能です。

※ 推奨訓練時間は、６～１２時間です。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、

ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるもの

ではありません。

使用機器等
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生産性向上支援訓練

・目的に合わせた効果的な集計手法
（単純集計、クロス集計、ウエイト
バック集計　等）

・統計、分析への活用

パソコン、表計算ソフト

・データの種類と特徴
・データの入力
・ワークシートの活用
・関数の活用

■ データ集計
・データの並べ替え
・データの集計とグループ化
・データの抽出と抽出条件設定

　ＩＴを活用した業務改善に取り組む方

■ データ集計に
役立つ機能

・集計に役立つ関数
・複数のワークシート集計

（３Ｄ集計）
・ピボットテーブル機能

Ａ　品質保証・管理
・品質管理基本
・品質管理実践
Ｂ　組織マネジメント
・業務効率向上のための時間管理
Ｃ　営業・販売
・統計データ解析とコンセプトメイキング
・顧客分析手法
Ｄ　データ活用
・表計算ソフトの活用した業務改善
・業務に役立つ表計算ソフトの関数活用
・表計算ソフトを活用した効果的なデータの可視化
・ピボットテーブルを活用したデータ分析
・品質管理に役立つグラフ活用
・表計算ソフトを活用した統計データ解析 　ほか

演習（例）
・集計用関数の活用演習
・ピポットテーブル活用演習

応用・実践要素
（例）

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　２，２００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　３，３００円（税込）■ データ集約

Ｄ．データ活用 － 表計算ソフト活用

効率よく分析するためのデータ集計

・データの集計方法を知りたい
・アンケート結果等の結果を見やすく

まとめたい
・集計データを分析に活用したい

・データの効果的な集計方法を理解する
・効率的なデータ集計を習得する

　効率よく大量のデータを分析するための、表計算ソフトを活用したデータ集計手法を習得する。
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※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ４～３０時間の間で設定可能です。

※ 推奨訓練時間は、６～１２時間です。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、

ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるもの

ではありません。

使用機器等
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生産性向上支援訓練

・グラフ作成プログラムの構築
・請求書作成プログラムの構築
・Ｗｅｂサイト情報取得プログラムの構築

パソコン、表計算ソフト

・マクロ記録
・ＶＢＡとは
・プログラム開発環境
・プログラミング作業の流れ

■ 基本文法
・プロシージャ、モジュール
・プロパティ、メソッド
・オブジェクト

　ＩＴを活用した業務改善に取り組む方

■ 制御文法
・条件分岐処理
・繰り返し処理

Ａ　バックオフィス
・ＩＴツールを活用した業務改善
・ＲＰＡを活用した業務効率化・コスト削減
・ＲＰＡ活用
Ｂ　組織マネジメント
・業務効率向上のための時間管理
・成果を上げる業務改善
Ｄ　データ活用
・表計算ソフトを活用した業務改善
・業務に役立つ表計算ソフトの関数活用 　ほか

演習（例）
・基本文法の練習問題によるプログラム作成
・制御文法の練習問題によるプログラム作成
・業務プログラムの作成

応用・実践要素
（例）

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）２日間（１２時間）コース
　３，３００円（税込）

（２）３日間（１８時間）コース
　４，４００円（税込）■ マクロの基本知識

Ｄ．データ活用 － 表計算ソフト活用

表計算ソフトのマクロによる定型業務の自動化

・マクロの基本を理解したい
・ＶＢＡを理解したい
・定型業務を効率化したい
・定型業務の単純ミスを無くしたい

・マクロの基本を理解する
・ＶＢＡを理解する
・マクロを使って定型業務を自動化する

　表計算ソフトを活用する際、業務効率を向上させるために必要となる定型業務の自動化を実現するた
めのマクロの作成手法を習得する。
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※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ４～３０時間の間で設定可能です。

※ 推奨訓練時間は、１２～１８時間です。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、

ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるもの

ではありません。

使用機器等

95

別紙２（コース一覧）に戻る



生産性向上支援訓練

パソコン、プレゼンテーションソフト

■ プレゼンテー
ションソフト
の活用

・プレゼンテーションソフト
の概要、特徴等

・図表の活用
・ビジュアル化技法

■ 目的に合わせた
スライド作成

・スライドデザインとは
・文字のレイアウト、大きさ
・視覚効果を意識したデザイン
・良いデザインと悪いデザイン

■ 資料提案時の
ポイント

・各種プレゼンテーション技法
・ターゲットの明確化
・内容の構成（序論・本論・

結論）
・相手に合わせた情報の調整

　ＩＴを活用した情報発信に取り組む方

Ｃ　営業・販売
・提案型営業手法
・提案型営業実践
・統計データ解析とコンセプトメイキング
Ｃ　企画・価格
・製品・市場戦略
・新サービス・商品開発の基本プロセス

演習（例）

・自社商品又はモデルケースにおける
スライド作成

・作成したスライドに対するディスカ
ッション

応用・実践要素
（例）

・プレゼンテーション技法に対応したスライド
作成

・統計データ解析を踏まえたスライド作成
・作成したスライドによるプレゼンテーション

基
本
要
素

基本項目 主な内容（例） （１）１日（６時間）コース
　２，２００円（税込）

（２）２日間（１２時間）コース
　３，３００円（税込）

Ｄ．情報発信 － プレゼンテーションソフト活用

相手に伝わるプレゼン資料作成

・プレゼンテーションソフトを知りたい
・スライドデザインについて学びたい
・良いデザインのスライドを作成したい
・取引相手に合わせたスライドを作成したい

・プレゼンテーションソフトの概要を理解
する

・効果的なスライドデザインの使用につい
て習得する

・目的に合わせたスライドが作成できる
・相手に合わせたプレゼンテーションが

実施できる

　プレゼンテーションソフトを活用し、相手に伝えたい内容をよりわかりやすく伝えるためのプレゼン
資料作成方法を習得する。

112

※ 金額は、１名あたりの受講料です。

※ ４～３０時間の間で設定可能です。

※ 推奨訓練時間は、６～１２時間です。

人材育成上の課題・目標 課題解決・目標達成を目指して

コースのねらい

カリキュラム（例）

関連コース

日程設定と受講料（例）

推奨対象者

※ 基本項目は必須としますが、主な内容や演習、応用・実践要素は、

ご要望に応じてカスタマイズすることが可能です。

なお、訓練時間によっては、上記の全ての内容を実施できるもの

ではありません。

使用機器等

96

別紙２（コース一覧）に戻る



技術革新に対応できる高度な知識と技術に裏付けられた技能を有する実践技能
者(テクニシャンエンジニア）の養成を目的とした２年間の訓練課程。

専門課程

生産現場に密着した製品の企画開発から製作までの創造的・実践的なものづくり
能力を習得し、新製品の開発、生産工程の構築等に対応できる将来の生産技術・
生産管理部門のリーダーとなる人材の養成を目的とした２年間の訓練課程。

応用課程
Step up

職業能力開発大学校（ポリテクカレッジ）では、実学融合による実践的なカリ

キュラム（実験・実習を重視）、ものづくり現場に密着した訓練環境を整備（①少人数

制による教育訓練、②充実した実験・実習設備（実際のものづくり現場を再現した仮

想現場）、③インターンシップ（企業での実務実習））などにより、ものづくり現場を支え

る実践技能者を養成。

職業能力開発大学校（ポリテクカレッジ）では、実学融合による実践的なカリ

キュラム（実験・実習を重視）、ものづくり現場に密着した訓練環境を整備（①少人数

制による教育訓練、②充実した実験・実習設備（実際のものづくり現場を再現した仮

想現場）、③インターンシップ（企業での実務実習））などにより、ものづくり現場を支え

る実践技能者を養成。

設置目的

ポリテクカレッジが行う高度技能者養成訓練の概要

高度技能者養成訓練の概要

活躍のイメージ
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１
離
職
者
訓
練

の
概

要

２
製

造
装

置
メ
ー
カ
ー
の

人
材

ニ
ー
ズ
に
マ
ッ
チ
す
る
と
考

え
ら
れ

る
技

能
・
技

術
を
習

得
で
き
る
主

な
離

職
者

訓
練

科
の

紹
介

（
機

械
分

野
・
電

気
分

野
）

離
職

者
訓

練
の

ご
案

内
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実
施

す
る
主

な
訓

練
科

▲
ビ
ル

管
理

技
術

科
（
冷

凍
空

調
機

運
転

・
調

整
実

習
）

▲
テ
ク
ニ
カ
ル
オ
ペ
レ
ー
シ
ョ
ン
科

（
マ
シ
ニ
ン
グ
セ
ン
タ
加

工
実

習
）

▲
金

属
加

工
科

（
Ｔ
ＩＧ

溶
接

実
習

）

▲
電

気
設

備
技

術
科

（
制

御
盤

製
作

実
習

）
▲

電
気

・
通

信
施

工
技

術
科

（
光

フ
ァ
イ
バ

施
工

実
習

）

▲
住

環
境

計
画

科
（
断

熱
施

工
実

習
）

機
構
の
⾏
う
離
職
者
訓
練
の
特
徴

機
構
の
行
う
離
職
者
訓
練
は
、
も
の
づ
く
り

分
野
へ
の
早
期
再
就
職
に
向
け
て
、
実
習

を
中
心
に
し
て
柔
軟
に
カ
リ
キ
ュ
ラ
ム
を
組

み
合
わ
せ
る
こ
と
が
で
き
る
た
め
、
地
域

の
人
材
ニ
ー
ズ
に
応
じ
た
職
業
能
力
を
標

準
６
か
月
で
効
果
効
率
的
に
習
得
で
き
ま

す
。

系
名

N
o
.

科
名

①
機
械

分
野

1
テ
ク
ニ
カ
ル
メ
タ
ル
ワ
ー
ク
科

2
金

属
加

工
科

3
Ｃ
Ａ
Ｄ
／

Ｃ
Ａ
Ｍ
技

術
科

4
テ
ク
ニ
カ
ル
オ
ペ
レ
ー
シ
ョ
ン
科

5
デ
ジ
タ
ル

機
械

設
計

科

6
設

備
保

全
サ

ー
ビ
ス
科

7
機

械
加

工
技

術
科

②
電

気
・
電

子
分

野

8
生

産
シ
ス
テ
ム
技

術
科

9
ス
マ
ー
ト
生

産
サ

ポ
ー
ト
科

1
0

組
込

み
マ
イ
コ
ン
技

術
科

1
1

ス
マ
ー
ト
エ
コ
シ
ス
テ
ム
科

1
2

電
気

設
備

技
術

科

1
3

電
気

・
通

信
施

工
技

術
科

③
居
住

分
野

1
4

ビ
ル

管
理

技
術

科

1
5

住
宅

施
工

技
術

科

1
6

住
宅

リ
フ
ォ
ー
ム
技

術
科

1
7

住
環

境
計

画
科

○
導
⼊
訓
練
（
橋
渡
し
訓
練
）

受 講 後

職
業
訓
練

（
標
準
６
か
⽉
）

橋
渡
し
訓
練

（
１
か
⽉
程
度
）

対
象
者
︓
就
業
経
験
が
乏
し
い
等
、
直
ち
に
職
業

訓
練
を
受
講
す
る
こ
と
が
困
難
な
者

⽬
的
︓
コ
ミ
ュ
ニ
ケ
ー
シ
ョ
ン
能
⼒
や
職
業
意
識

を
向
上
す
る
こ
と
で
標
準
6か

⽉
の
職
業

訓
練
へ
の
橋
渡
し
を
図
る

2

①
訓
練
対
象
者

ハ
ロ
ー
ワ
ー
ク
の
求
職
者
（
主
に
雇
用
保
険
受
給
者
）

②
訓

練
期

間
標

準
６
か

月
③

受
講
料

無
料
（
テ
キ
ス
ト
代
等
除
く
）

④
講
師

機
構
に
所
属
す
る
職
業
訓
練
指
導
員
（
専
門
的
知
見
を
有
す
る
外
部
講
師
を
活
用
す
る
場
合
も
あ
り
）

⑤
訓
練
実
施
場
所

全
国
の
ポ
リ
テ
ク
セ
ン
タ
ー
の
実
習
場
な
ど

対
象
者
︓
不
安
定
就
労
を
繰
り
返
し
て
い
る
等
の

求
職
者
(概
ね
55
歳
未
満
)

⽬
的
︓
企
業
実
習
に
よ
る
現
場
の
技
能
・
技
術
等

を
習
得
す
る
こ
と
で
安
定
就
労
を
図
る

○
企
業
実
習
付
き
コ
ー
ス
（
⽇
本
版
デ
ュ
ア
ル
シ
ス
テ
ム
）

ポ
リ
テ
ク
セ
ン
タ
ー

訓
練
受
け
⼊
れ
に

賛
同
し
た
企
業

企
業
実
習

（
約
１
か
⽉
）

実
習
＋
座
学

（
約
５
か
⽉
）

未
経

験
で
も
基

礎
か

ら
学

べ
る

受
講

料
が

無
料

高
い
就

職
率

※
施

設
毎

に
実

施
し
て
い
る
訓

練
・
募

集
科

名
は

異
な
り
ま
す
。

１
離
職
者
訓
練
の
概
要

108



訓
練

科
（
例

）
訓

練
内

容
（
例

）

テ
ク
ニ
カ
ル

オ
ペ
レ
ー
シ
ョ
ン

科

C
A
D
オ
ペ
レ
ー
タ
ま
た
は
N
C
オ
ペ
レ
ー
タ
を
目

指
し
、
２
次

元
C
A
D
に
よ
る
図

面
作

成
、
３
次

元
C
A
D
に
よ
る
デ
ジ
タ
ル

モ
デ
リ

ン
グ
、
工

作
機

械
（
旋

盤
・
フ
ラ
イ
ス
盤

・
Ｎ
Ｃ
旋

盤
・
マ
シ
ニ
ン
グ
セ
ン
タ
）
に
よ
る
機

械
加

工
に
必

要
な
技

能
・
技

術
を
習

得
し

ま
す
。

デ
ジ
タ
ル

機
械

設
計

科

機
械

分
野

で
の

設
計

補
助

ま
た
は
C
A
D
オ
ペ
レ
ー
タ
を
目

指
し
、
２
次

元
C
A
D
に
よ
る
図

面
作

成
、
３
次

元
C
A
D
に
よ
る
デ
ジ

タ
ル

モ
デ
リ
ン
グ
、
各

種
力

学
計

算
・
要

素
設

計
、
C
A
Eに

よ
る
解

析
技

術
、
製

品
企

画
な
ど
の

設
計

に
必

要
な
技

能
・
技

術
を

習
得

し
ま
す
。

２
製
造
装
置
メ
ー
カ
ー
の
⼈
材
ニ
ー
ズ
に
マ
ッ
チ
す
る
と
考
え
ら
れ
る
技
能
・
技
術
を
習
得
で
き
る

主
な
離
職
者
訓
練
科
の
紹
介
（
機
械
分
野
）

機
械

製
図
と

２
次

元
Ｃ
Ａ
Ｄ

３
次

元
Ｃ
Ａ
Ｄ

モ
デ
リ
ン
グ
基

本
解

析
技

術
３
次

元
Ｃ
Ａ
Ｄ

モ
デ
リ
ン
グ
応

用
３
次

元
Ｃ
Ａ
Ｄ
に
よ

る
機

械
設

計
機

械
設

計
基
本

機
械

製
図

２
次

元
Ｃ
Ａ
Ｄ

Ｃ
Ａ
Ｍ

３
次

元
Ｃ
Ａ
Ｄ

モ
デ
リ
ン
グ
基

本
普

通
旋

盤
及
び

Ｎ
Ｃ
旋

盤
作

業
フ
ラ
イ
ス
盤

作
業
及
び

マ
シ
ニ
ン
グ
セ
ン
タ
作

業
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訓
練

科
（
例

）
訓

練
内

容
（
例

）

生
産

シ
ス
テ
ム

技
術

科

機
械

や
設

備
等

の
自

動
化

に
欠

か
せ

な
い
制

御
に
つ
い
て
理

解
し
、
自

動
機

の
製

作
に
必

要
な
知

識
・
技

術
を
習

得
し
て

い
る
エ
ン
ジ
ニ
ア
を
目

指
し
、
Ｐ
Ｌ
Ｃ
を
中

心
と
し
た
制

御
プ
ロ
グ
ラ
ム
、
制

御
盤

設
計

・
製

作
、
タ
ッ
チ
パ

ネ
ル

の
作

成
等

を
習

得
し
ま
す
。

ス
マ
ー
ト
生

産
サ

ポ
ー
ト
科

企
業

の
生

産
現

場
に
お
け
る
ＩＣ

Ｔ
の

活
用

を
推

進
・
サ

ポ
ー
ト
で
き
る
エ
ン
ジ
ニ
ア
を
目

指
し
、
プ
ロ
グ
ラ
ミ
ン
グ
に
必

要
と
な

る
ネ
ッ
ト
ワ
ー
ク
、
デ
ー
タ
ベ
ー
ス
な
ど
の

関
連

技
術

や
主

に
製

造
現

場
で
使

用
さ
れ

て
い
る
Ｐ
Ｌ
Ｃ
と
の

デ
ー
タ
連

携
等

、
幅

広
い
技
術
を
習
得
し
ま
す
。

自
動

機
の
製
作

制
御

機
器
保
全

制
御

盤
設

計
・
製

作
有

接
点

シ
ー
ケ
ン
ス
制

御
モ
ー
タ
及

び
空
気
圧

機
器

の
Ｐ
Ｌ
Ｃ
制
御

タ
ッ
チ
パ

ネ
ル

を
活

用
し
た
P
L
C
技

術

設
備

の
稼
働
状
況

の
見

え
る
化

P
L
C
制

御
タ
ブ
レ
ッ
ト
に
よ
る

遠
隔

制
御

ネ
ッ
ト
ワ
ー
ク

構
築

W
e
b
シ
ス
テ
ム

開
発

D
B
シ
ス
テ
ム

開
発

２
製
造
装
置
メ
ー
カ
ー
の
⼈
材
ニ
ー
ズ
に
マ
ッ
チ
す
る
と
考
え
ら
れ
る
技
能
・
技
術
を
習
得
で
き
る

主
な
離
職
者
訓
練
科
の
紹
介
（
電
気
分
野
）
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