
 

経営環境や技術革新等の変化に伴い、職務内容は絶えず変化していることから、「職

業能力の体系」の見直し及び新規整備が求められている。こうした中で、本資料は新

規整備についてまとめている。以下、その経緯について述べる。  
一般社団法人日本機械工業連合会（以下、「日機連」という。）と雇用支援機構は、平成２６

年８月２５日に人材育成等の分野における連携協力を図ることで合意に達し、日機連会長、厚

生労働大臣、厚生労働副大臣及び経済産業大臣政務官の立ち会いのもと、協定書の署名式

が行われた。この連携協定の締結により、日機連の会員事業主団体と機構の運営する職業能

力開発施設であるポリテクセンターやポリテクカレッジとの間での職業訓練等を通じた一層の連

携協力を促進し、我が国のものづくり産業の人材育成の強化を図ることとなった。 

日機連から３団体（一般社団法人日本食品機械工業会、一般社団法人日本包装機械

工業会、電機・電子・情報通信産業経営者連盟）が、協力団体として推薦された。こ

れを受けて、基盤整備センターでは、以下の 3 業種について「職業能力の体系」の新

規開発を行い、さらに、この「職業能力の体系」をもとに、中核の訓練施設と協力・

連携を図り、中央団体及び企業等のニーズに沿ったコース開発を行う計画である。 

①食品機械・同装置製造業 （一般社団法人日本食品機械工業会） 

②包装・荷造機械製造業  （一般社団法人日本包装機械工業会3） 

③産業用電気機械器具製造業（電機・電子・情報通信産業経営者連盟） 

 

 

 

 

 

                                                                                       
全、製造業事務管理では農業部門、製造業営業部門など 1 分野 6 部門がある。  

 
3
一般社団法人日本包装機械工業会は、「ＨP http://www.jpmma.or.jp」 

  1967 年 1 月、「包装・荷造機械及びこれらの関連機械器具に関する調査及び研究、安全化、人材育成、情報の

収集及び提供等を行うことにより、包装機械工業の総合的な進歩発展を図り、もって我が国経済社会の繁栄及び国

民生活の向上に寄与すること」を目的に設立されました。 

業種別
分　類 業種名 業種数

農業，林業 米作・米作以外の穀作農業、野菜作農業（露地野菜）、酪農業など 5
建設業 土木工事業、建築工事業、大工工事業、鉄骨工事業など 15

製造業
肉加工品製造業、鋳鉄鋳物製造業、機械鋸・刃物製造業、鉄骨製造業、金属プ
レス製品製造業、物流運搬設備製造業、金型製造業など

32

情報通信業 情報サービス業 1
運輸業，郵便業 一般貸切旅客自動車運送業、一般貨物自動車運送業 2

卸売，小売業
各種商品卸売業、衣服卸売業、飲食料品卸売業、機械器具卸売業、百貨店・
スーパー、自動車小売業、ホームセンターなど

15

学術研究，専門･技術サー 建築設計業、測量業、地質調査業、非破壊検査業、エンジニアリング業,など 6
宿泊業，飲食サービス業 旅館、ホテル、専門料理店(和食) 3
生活関連サービス業，娯楽 普通洗濯業、旅行業、葬儀業など 5
教育，学習支援業 専修学校・各種学校 1
医療，福祉 訪問介護事業、有料老人ホーム 2
サービス業(他に分類されな 産業廃棄物処分業、職業紹介業、ビルメンテナンス業など 6

汎用（分野・部門別）
電気保全（メカトロ）分野 1
製造業 経営及び管理事務部門、営業部門、生産管理部門 3
サービス業　経営及び管理事務部門、営業部門、生産管理部門 3

汎用

２　包装・荷造機械製造業の「職業能力の体系」



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２－１ 包装・荷造機械製造業の「職業能力の体系」の整備にあたって 

◆【はじめに】 

 スーパーなどの食品売り場に行くと様々な商品があり、様々な包装の形態がある、

それらの包装形態でも包装単位や販売単位により様々の集積方法がある。商品が直接

触れる包装を個装（内装）1とよび、個装を集合して内装箱にいれ、それを販売単位に

まとめたのを、外装箱という。個包装は使用時まで中味を保護し、単位量を計数また

は計量し、運びやすく使用し易くしている。中味は、固体、粉体、液体があり、その

混合物もある。中味の劣化や、腐敗を防ぐに窒素や炭酸ガスを充填するガス充填包装

もある。2 

包装材料の材質と形態により自動充充填・包装機械3の機構が異なり、包装形態の数

だけ包装機械の種類もある。包装機械を設計製作するには、包装形態によらず、包装

される被包装物の形状や性質とともに、包装する包装材料の性質を熟知する必要があ

る。また包装工程で細菌の汚染を防ぐ、HACCP4（Hazard Analysis and Critical 

Control Point）や最適条件や再現性を高めるバリデーション5などの手法も業界によ

って義務づけられている。 

 また、包装機械産業の需要分野については、食品部門が半数以上を占め、

次いで化学部門、機械・電機部門、繊維・雑貨部門となっている。特に食

品部門は、鮮度保持、女性の職場進出、電気調理器具の普及によって調理

食品が相対的に増加する。食品製造の特徴である、多品種少量生産、短い

周期の販売活動に対処するため、包装機械も多品種少量生産も対応する必

要がある6。 

 

（１）  日本標準産業分類 

 「職業能力の体系」における業種名は、日本標準産業分類（総務省 平成 25

年 10 月改訂）の小分類もしくは細分類（「包装・荷造機械製造業」）を参考にし、

「職業能力の体系」作成にご協力を頂いた委員の方々と協議をしながら、わかりやす

い名称を選定することとしている。こうしたことから、日本標準産業分類との関係を

                             
1
 包装機械の JIS 用語一覧表(本書 87 ページ)を参照 
2（一社）日本包装機械工業.ﾊﾟｯｹｰｼﾞﾝｸﾞｴﾝｼﾞﾆｱ専門課程（これから求められる包装機械）（41 P1） 
3
 包装機械の JIS 用語一覧表(本書 87 ページ)を参照 
4㈱幸書房発行, 食品・医薬品包装ハンドブック：2002.「（HACCP（Hazard Analysis and Critical 

Control Point 危害分析重要管理点））厚生労働省より食品の製造・加工工程などあらゆる段階で発生す

るおそれのある微生物汚染等の危害をあらかじめ分析し、その結果に基づいて、製造過程のどの段階でど

のように対策を講じればより安全な製品を得ることができるかという重要管理点を定め、これを連続的に

監視することにより製品の安全を確保する衛生管理の手法である。  
5 厚生労働省通知「バリデーション規準」（薬食監麻第 0330001 号） 
6 （一社）日本包装機械工業会著,2015 日本包装機械便覧  
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整理しておく7。 

◆【産業分類】 

 日本標準産業分類（総務省 平成 25 年 10 月改訂）では、「包装・荷造機械」と呼

ぶ。分類上は、製造業 大分類 E:製造業-中分類 26 生産用機械器具製造業 -小分

類 264 生活関連産業用機械製造業-細分類 2645 包装・荷造機械製造業 各製造

業へと分類されている。 

◆【商品分類】 

 日本標準商品分類（総務省 平成 2 年 6 月改訂）では、「包装機械及び荷造り機械」

と呼ぶ。 

◆【日本工業規格（JIS 規格）】（参考） 

 包装用語の日本工業規格には、包装機械用語を含む、以下の規格がある。 

① 包装一般（1001～1088）、②包装材料（2001～）、③包装機械（3001～） 

 

（２）整備業種の対象範囲 

 包装・荷造機械製造業の「職業能力の体系」を整備するにあたり、その

対象範囲を主な製品と事業所規模8について（資料 1 図表 C-1、図表 C-2、

95 ページ参照）から次のように設定した。 

 

・主な製品については、製袋充てん包装機9を対象とする。 

特に包装機としては、包装対象品を充填する「ピロータイプ包装機」とする。 

主な製品については、個装・内装機械出荷額（国内製造機械別）（資料

1 図表 C-3、96 ページ参照）から、「製袋充填包装機」が多くの出荷需

要を占めている。このことから整備の対象範囲における主な製品を「製袋

充てん機」に設定する。 

・従業員規模については、50 人～100 人以下程度を対象とする。 

 整備の対象範囲を設定するにあたり、平成 25 年工業統計表「品目デー

タ」（経済産業省、平成 27 年３月公開・掲載）の「事業所規模別出荷高」

と「事業所規模別事務所割合」等を参照した。 

                             
7
 平成 23 年度までは名称に一定の基準が必要なため業種名は原則日本標準産業分類（以下「産業分類」

という）の小分類もしくは細分類を採用することとしていた。しかし業種の内容が産業分類に示す範囲の

一部であるなど必ずしも両者の内容が合致していなかった。そこで平成 24 年度以降は産業分類を参考に

して実態に合う業種名としている。 
8
 職業能力開発大学校能力開発研究センター,2002. 体系作成上の課題として、「企業規模によって、部

門、職務が大きく異なっている」との指摘がある。（職業能力開発大学校能力開発研究センター（2002）

『「生涯職業能力開発体系の検証及び拡充」に関するまとめ』 
9
 （社）日本工業機械工業会著,包装機械とメカニズム（三版）2002. 製袋充充填包装機は、日本工業規

格（JIS Z 0108：2012）包装用語の「製袋充てん（填）機」に相当し個装・内装用機械の一種で巻取り

軟包装材料を繰り出して製袋する工程で気体、液体、固体（粉体、粉体など）、粘体などの包装対象品

（被包装物）を充填しシールを所定の寸法に切断する機械をいう。 
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1 図表 C-3、96 ページ参照）から、「製袋充填包装機」が多くの出荷需

要を占めている。このことから整備の対象範囲における主な製品を「製袋

充てん機」に設定する。 

・従業員規模については、50 人～100 人以下程度を対象とする。 

 整備の対象範囲を設定するにあたり、平成 25 年工業統計表「品目デー

タ」（経済産業省、平成 27 年３月公開・掲載）の「事業所規模別出荷高」

と「事業所規模別事務所割合」等を参照した。 

                             
7
 平成 23 年度までは名称に一定の基準が必要なため業種名は原則日本標準産業分類（以下「産業分類」

という）の小分類もしくは細分類を採用することとしていた。しかし業種の内容が産業分類に示す範囲の

一部であるなど必ずしも両者の内容が合致していなかった。そこで平成 24 年度以降は産業分類を参考に

して実態に合う業種名としている。 
8
 職業能力開発大学校能力開発研究センター,2002. 体系作成上の課題として、「企業規模によって、部

門、職務が大きく異なっている」との指摘がある。（職業能力開発大学校能力開発研究センター（2002）

『「生涯職業能力開発体系の検証及び拡充」に関するまとめ』 
9
 （社）日本工業機械工業会著,包装機械とメカニズム（三版）2002. 製袋充充填包装機は、日本工業規

格（JIS Z 0108：2012）包装用語の「製袋充てん（填）機」に相当し個装・内装用機械の一種で巻取り

軟包装材料を繰り出して製袋する工程で気体、液体、固体（粉体、粉体など）、粘体などの包装対象品

（被包装物）を充填しシールを所定の寸法に切断する機械をいう。 

包装機械のシステムには、包装テーマに要求機能を含ませた包装機械、

包装形態、包装資材での組合せ統合、各包装工程間を接続させ自動制御を

図る包装ラインシステムがある。包装に使用されるシステムの中で包装機

械は、被包装品の形状、サイズ、包装形態、包装材料、包装コスト、販売

促進、マーケティング活動など種々の条件によって決定され、包装機械の

多様化や顧客ニーズに合わせた包装機械が開発されている。 

 特に、ピロータイプ包装機 10（横・縦形）は、製袋充填包装機では一般

的な包装機械ではあるが、今回の体系整備にあたり２点の理由から選択し

た。 

 一つは生産工程の中で使用される機械システム化を図るには汎用性が高

く優れている点、もう一つは包装機械別の生産出荷額において極めて需要

が高い、これらの点でこの「ピロータイプ包装機」を対象として体系整備

を行った11。 

 

（３）整備の方法 

包装・荷造機械製造業の「職業能力の体系」を整備するにあたり「職務構成や仕事 

及び作業」内容の整備を行い、「職業能力の体系」の整備充実を図ることにより、能

力開発を推進するための資料として活用が見込まれるよう「作業部会」を立ち上げ

「職業能力の体系」の整備にあたった。 

第１に事前調査である。事務局がインターネット（団体や企業のホームページ、各

種統計資料など）や書籍などから業界の動向、現状と課題、人材育成の状況などに関

する資料・情報の収集を行い、「職業能力の体系」の基本となる枠組みを設定する。

第２に作業部会である。事前調査を活用して「職業能力の体系」を検討するために作

業部会を設ける。第３は企業ヒアリングである。 

 

ａ 作業部会 

作業部会は、雇用支援機構の職業訓練指導員による内部作業部会と、団体（一般社

団法人日本包装機械工業会）から推薦された企業の専門家による外部作業部会から成

る。内部作業部会では、雇用支援機構の各施設による事業主支援等の実態を踏まえ、

包装・荷造機械製造業に必要と思われる能力要素を具体的に列挙し、「職業能力の体

                             
10 （一社）日本包装機械工業会編,包装技術共通講座 包装機械システム化.ピロータイプ包装機は、ロ

ールフィルムからの製袋工程中、商品を充填し開口部を熱シール封緎後、一袋ごとに切断する包装機。包

装する商品の種々な特性に合わせて、その商品をより美しく機能的に包む。横形（水平）ピロー包装機は

商品を横（水平）方向から供給され、その方向から製袋する包装機。縦形ピロー包装機は流動性（粉体、

流体、固形バラ物等）の商品を縦方向に重力を利用して供給し、ピロータイプの袋を作りながら充填する

包装機。その方向から製袋する包装機。  
11（一社）日本包装機械工業会著.包装技術共通講座Ⅱ（4包装機械システム化）（41 P2）  
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系」に沿うように加除修正を加える。内部作業部会は４回、外部作業部会は３回実施

し12、検討項目は以下のとおりである。 

・第１回内部作業部会 （平成 27 年６月４～５日） 

「職業能力の体系」の理解 

・第２回内部作業部会 （平成 27 年６月 24～25 日） 

「業務の流れ」「職務構成表」案の作成 

・第１回外部作業部会 （平成 27 年６月 25 日） 

「業務の流れ」「職務構成表」案の検討 

・第３回内部作業部会 （平成 27 年７月 29～31 日） 

「業務の流れ」「職務構成表」修正案、「職務分析表」案作成 

・第２回外部作業部会 （平成 27 年７月 30 日） 

「業務の流れ」「職務構成表」「職務分析表」の修正案検討 

・第４回内部作業部会 （平成 27 年 10 月７～９日） 

最終案作成 

・第３回外部作業部会 （平成 27 年 11 月 12 日） 

成果物の内容確認 

 

特に、今回は内部・外部委員を一堂に会した合同作業部会を初めて開催した。今ま

で単独に開催していた外部作業部会に、実際の整備作業を進める指導員が加わること

で、外部委員と直接意見交換することが可能となり、より具体的な検討を行うことが

できた。これにより、職務分析表の整理等が以前よりスムーズに行えるようになった。 

 

ｂ 企業ヒアリング 

「職業能力の体系」における整備の対象を踏まえ、関東（２社）・関西地区（１社）

の３社に対してヒアリングし、内容は「職業能力の体系」である職務構成表（職務）

と、特に業界動向・人材育成について調査を行った。なお、結果については、   

資料１（３ 人材育成について 98 ページ）を参照。 

 

 

 

 

 

 

                             
12 外部作業部会の第 1 回と第 2 回は、内部作業部会の期間中に行い、外部委員、内部委員の合同で行った。 
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12 外部作業部会の第 1 回と第 2 回は、内部作業部会の期間中に行い、外部委員、内部委員の合同で行った。 

２－２ 包装・荷造機械製造業の「職業能力の体系」の作成  

具体的には、企業全体の業務が把握できるよう「業務の流れ」を作成するとともに

「職務構成表」と「職務分析表」の内容を整理した。「業務の流れ」、「職務構成

表」、「職務分析表」を次に示す。 

 

（１）業務の流れ 

「業務の流れ」は、生産など直接部署内の業務の流れと営業などの間接部署との関

係を示した相関図であり、「業務の流れ」から視覚的に企業全体の業務の流れをイメ

ージすることができる。 

図表 2-1 包装・荷造機械製造業の業務の流れ図   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

営業部門はどのような役割を担い、受発注業務はどの部門と関わってくるのか、技

術部門、製造部門等にはどのような職務があり、それぞれがどのように関係している

かなどを把握することができる。また、職務間の関係はどのようになっているのかを

見ることができる。 

こうして作成した包装・荷造機械製造業の「業務の流れ」を図表 2-1 に示している。

この他に間接部門として経営部門、事務管理部門があるが、間接部門の職務まで表示

すると「業務の流れ」が複雑になるので、これは表示していない。 

包装・荷造機械製造業における職務分析は、整備業種の対象範囲（8 ページ参照）

にあるように、主な製品を「ピロータイプ製袋充填包装機」に、事業所規模を「50～
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部　門 職　　務
営業 営業

マーケティング戦略
技術営業

生産管理 資材調達
工程管理
設備管理
品質保証
工具管理
貿易管理

技術 開発
機械設計
電気設計
ソフトウェア設計
技術管理

製造 治工具の設計製作
仕上げ加工
旋削加工
フライス加工
研削加工
研磨
レーザ加工
放電加工
溶接
プレス加工
熱処理
機械組立
電気組立
製品検査
納入・納品

保守サービス 保守サービス
事務・管理 経営

法務
総務
情報システム
経理

100 人程度」に設定した。これらの対象範囲を前提として、最も大きな括

りである部門を検討する。  
部門はおおむね組織構成の「部・課」に相当するので、製造業における

組織形態として考えられるものを列挙すると、①営業、②技術、③製造、

④生産管理、⑤サービスとなる。  
なお、③製造については、各組み立て用の部品の加工及び製作を、外注

することが多いので、職務を「部品加工」としてまとめている。  
 

（２）  職務構成表 

「職務構成表」は企業の組織構成を表形式に示したものである。経営方

針の変化等により、同一企業でも時代とともに変化していくものである。 

こうした考えに沿って、包装・荷造機械製造業の職務構成表を整理したも

のが図表 2-2 である。  
部門については、「業務の流れ」で検討したので、ここでは部門に含ま

れる職務を検討する。職務はおおむね組織構成の「係」に相当することと

して分類する。併せて、職務の切り出しには、時系列のまとまりである工

程、及び従業員一人ひとりの仕事を整理した共通要素という考え方でまと

めた。  
      図表 2-2 包装・荷造機械製造業の職務構成表 
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営業部門は、時系列に整理するのは難しいので、共通要素というまとまりで汎用を

利用する。 

生産管理部門は、企業規模が大きいところは、完成にいたるまでの設計・製造計画

を定め、ISO9001 に基づく各工程の検査や納期管理等を、適切に実施している。包装

機械の 8 割が食品や医薬品なので衛生基準13（JIS B 9650 等）の項目も必須である。

一方で企業規模が小さい会社は、会社独自のルールに基づき、品質保証、納期管理を

図っている。 

技術部門は、カム・リンク等14の機械的な制御からサーボモータ15の使用が多くなっ

ていて、技術動向が早く２～３年で新機種になるため、新規技術開発が求められるこ

とから、「開発」は避けられない。 

製造部門は、機械部品等の製作のほとんどが外注製作（加工も含め）に依頼してお

り、職務の項目を「部品加工（冶工具の設計製作、仕上げ加工、旋削加工、フライス

加工、研削加工、研磨、レーザ加工、放電加工、溶接、プレス加工、熱処理等）」と

してまとめ、技能・技術の向上のため職務として必要な加工項目を記載している。 

保守サービス部門は、「機械・電気保守」、「顧客対応」を主体として行っている。 

 

（３）職務分析表 

「職務分析表」とは、「職業能力の体系」のうち職業に従事するために必要な職業

能力を明確にし、その能力を段階的かつ体系的に整理したものである。 
それらは、能力の大きさの順に「職務」→「仕事」→「作業」→「作業に必要な主

な知識及び技能・技術」とツリー構造にして相互の関係を示している。併せて、その

「仕事」のレベルを表記している。 

こうした考えに沿って、包装・荷造機械製造業の職務分析表（部門 -職務 -
仕事）を整理したものが図表 2-3 である。  

また、「作業に必要な主な知識及び技能・技術」は、その作業を実施する上での動

作とその前提知識を記載している。 
 

 

                             
13日本工業規格. JIS B 9650 食料品加工機械の安全及び衛生に関する設計基準通則の規格群(JIS B 9650-

1 安全設計基準、JIS B 9650-2 衛生設計基準)   
14㈱フジ・テクノシステム著,日刊工業新聞社,最新包装システム化事典 1995.  カム機構：特殊な形状を

持つ節と円筒、平面などの単純な形状を持つ節との直接接触によって従動体に所要な運動させるメカニズ

ム。リンク機構：カム機構が特定の部品(ｶﾑ)の形状（輪郭）に沿って他の部品（ﾌｫﾛﾜｰ）が接触を保ちな

がら相対運動を行うのに対してリンク機構は孔にはめられたﾋﾟﾝでつながれたリンク（細長い板に 2つの

孔があけられた部品）の組み合わせによって運動を規制する。 
15 ﾊﾝﾄﾞﾘﾝｸﾞや駆動装置として、高速、高精度及び高信頼度が必要な速度制御や位置制御に使われる小、中

容量モーター。） 
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図表2-3 包装・荷造機械製造業の職務分析表（部門-職務-仕事） 
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図表2-3 包装・荷造機械製造業の職務分析表（部門-職務-仕事） 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

◆「職務分析表の詳細内容」 

 ●部門である「営業」は、汎用の職務分析表を利用。 
 ●部門である「生産管理」は、汎用の職務分析表を利用し包装・荷造機械製造業 

に沿うよう修正している。 

 ●事務管理の部門である「法務」は、汎用の職務分析表を利用したが、 
職務である「法務管理」内の仕事名である「知的所有権の管理・運用」を追記してい 

る。この部門にて全体の特許管理を行っている。 

 ●部門である「技術」は、金属工作機械製造業の職務分析表を参考に作成している。 

職務である「設計」には、仕事名である「設計基本」を「各職務の機械設計・電気 

設計・ソフトウエア設計」に、共通知識として組み込んでいる。また、仕事名である

「設計基本」には、包装機械の８割が食品や医薬品の包装のため、特に作業名である

「安全・衛生対応」を共通認識として設けている。 

職務である機械設計については、包装機械ではあまり油圧は使われていない。 

表面処理は、美観、傷防止、付着防止、すべりを良くする等の目的で使われ、包装 

機械には、必要な知識である。 

電気設計について、サーボやセンサについての仕事が不可欠であり、これについて

は「制御システム」の仕事名として設ける。また、ＰＬＣ回路設計については、シー

ケンスプログラムの国際標準規格16への対応の課題もあるが、今回の体系には反映させ

ない。 

ノイズ対策は、必要だが深いところまでは不要である。 

ソフトウェア設計は、ソフトへの依存度が高くなっているので、電気設計とは別に

ソフトウェア設計（制御プログラミング設計とＧＵＩ設計17）を設ける。 

 ●部門である「製造」は、製造分野の項目について、手仕上げ・ボール盤加工の 

項目を追加している（新入社員教育の実施）。 

機械は一品一様であり、動作確認（きれいに包装できるかなど）の調整作業が大き

なウェイトを占めるため、職務名として「冶工具の設計製作」・「仕上げ作業」の項

目を設ける。 

機械部品等の製作のほとんどが外注先に依頼しており、アッセンブリとして組立て

されたユニットで納品され、自社工場内で最終的に機械・電子制御等の部品の組立、

調整を行うため、包装機械の部品等の製作に必要な機械加工項目については、記述し

                             
16 （一社）日本包装機械工業会著,（「ＨP http://www.jpmma.or.jp」2012）.PLC ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾐﾝｸﾞの国際規

格「IEC 61131-3」は、ﾌｧﾝｸｼｮﾝﾌﾞﾛｯｸ、制御用途に適した言語ｾｯﾄ等を用いることにより PLC ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾐﾝｸﾞ

の開発時間短縮と品質向上を目的とした世界標準で、EU では主流、米国にも普及が進んでいる。 
17 （社）情報処理学会 発行オーム社, 新版 情報処理ハンドブック 1997 編集.GUI（Graphical User 

Interface）文字以外の要素、特にﾋﾞｯﾄﾏｯﾌﾟｲﾒｰｼﾞによるｸﾞﾗﾌｨｯｸｽを使用しているもの。また、コマンドを

選択し実行するという操作方法ではなく目的の対象を直接動かすような操作方法を提供するもの。 
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たが仕事名である「調整18（技能伝承が難しい）」が、製造では一番重要な仕事内容で

ある。また、仕事名である「測定」を機械加工では、共通事項として、ここに記述す

る。なお、新規に職務名として「納入・納品」を加え、仕事名である「機械の据え付

け」と「コミッショニング（性能検証）19」を分けて設けた。 

組立調整については、機械は一品一様であり、動作確認（きれいに包装できるかな

ど）の調整作業が大きなウェイトを占めるため項目を設けている。 

表面処理については、必要であるが、異物混入の恐れがあるため塗装は不要である。 

●部門である「保守サービス」は、仕事名である「情報システムサービス」関連は

削除し、「機械・電気保守」を重点に進めている。 

 
◆【レベル付けについて】 

包装・荷造機械製造業の「職務分析表」を図表2-4 ～ 図表2-6（17ページ～86ペ
ージ）に示す。「職務分析表」の図表2-4（生産管理部門、技術部門、製造部門、保守

サービス部門（17ページ～62ページ））を、汎用として図表2-5（事務管理部門（63
ページ～80ページ））、図表2-6（営業部門（81ページ～86ページ））を記載してい

る。 

なお、職務分析表においては、仕事にレベル20を付けており、包装・荷造機械製造

業（レベル 1 は少なく、レベル 2 への技術・技能の向上には研修を１～２

年程度必要）における各部門のレベル区分については、以下のとおりであ

る。概ね「仕事の難易度と職位（経験年数）」等にて「レベル 1 新入社

員（技能検定３級程度を目安）、レベル 2 中堅社員、レベル 3 ベテラ

ン社員」のように区分している。  
 
・生産管理部門      

・技術部門           仕事の難易度と職位（経験年数） 

・製造部門        

・保守サービス部門        

・営業部門、事務管理部門      

                             
18 （一社）日本包装機械工業会著.職務分析表内では、仕様書との照合と適切な動作確認（参照 職務分

析表  ページ）また、技能伝承については、技術者の教育・訓練、マニュアル化・テキスト化、機械構

成要素のモジュール化、各種経験の数値化（平成 22 年度包装機械産業の技術の伝承と高度化に関する調

査研究報告書  
19ｺﾐｯｼｮﾆﾝｸﾞ(Commissioning)については、ISO/IEC で規格化され、いずれは JIS 化されることが考えられ

る。これは機器を客先に搬入し搬入機器で製品を大量に製造（包装）することで動作確認を行うもので、

通常、お客様が満足するまで調整を行う。他の製造業と異なるのは直接製造した機械のみならず、作られ

るものまで責任を負うということである。 
20 「資料 2 「職業能力の体系」の構成と考え方 4 レベルの設定」（本書 111 ページ）に詳細を記述

している。 
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部門 職務 仕事 レベル 作業 作業に必要な主な知識及び技能・技術

金属検出機・Ｘ線異物検出装置について知っている

包装状態の検査方式の選定ができる

リーク検査機、ピンホールチェッカーについて知っている

包装機械関係装
置

包装機械関係装置の組み込み設計ができる

　捺印装置について知っている

　ガス充填装置について知っている

　冷却ユニットについて知っている

構想図作成 構想図の作成ができる

生産技術全般を知っている

生産技術開発の目的と重要性を知っている

生産計画を知っている

ＱＣＤを知っている

投影図を作成することができる

機械製図（JIS	B	0001）などの規格を知っている

２次元ＣＡＤ等のツールの利用法を知っている

部品図及び組立図の作成手順を知っている

寸法・公差・表面性状などの要求要件に応じた図面を作成することが
できる

寸法公差、はめあい、幾何公差、表面性状などの図示方法を知って
いる

要求要件に応じた指示内容の選択基準を知っている

図表などの関連情報・指示事項を作成することができる

加工方法や加工機械を知っている

必要とする設計情報を知っている

部品図と組立図の関連を図示することができる

組み立て順序を知っている

機構（メカニズム）の種類と特徴を知っている

２次元ＣＡＤ 専用ＣＡＤソフトの操作ができる

製図機能を知っている

図面作成方法を知っている

機械要素部品の作成方法を知っている

専用ＣＡＤを使用した設計ができる

図形要素（線分、円と円弧等）の作成と編集法を知っている

属性情報の設定及び変更方法を知っている

３次元モデリン
グ

３次元ＣＡＤの運用方法や目的を決めることができる

３次元ＣＡＤの特徴を知っている

社内での目的や運用方法などを知っている

アセンブリデータ構造の作成ができる

アセンブリの階層構造に分類する方法を知っている

３次元モデルに必要な関連情報を知っている

アセンブリデータの作成方法を知っている

部品モデルデータの作成ができる

部品モデルデータの作成方法を知っている

次工程へのデータの利用用途に応じた作成方法を知っている

複雑な形状データの作成方法を知っている

材料選定 主なＪＩＳ鉄鋼材料（機械構造用鋼ほか）の成分規格、性質、及び用
途を判断できる

加工材料の製造工程（圧延、鍛造、鋳造など）を知っている

加工によって生じる欠陥を知っている

熱処理加工の対象となる金属材料の種類を知っている

主な非鉄材料の成分規格、性質、及び用途を判断できる

加工材料の製造工程（圧延、鍛造、鋳造など）を知っている

加工によって生じる欠陥を知っている
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部門 職務 仕事 レベル 作業 作業に必要な主な知識及び技能・技術

熱処理加工の対象となる金属材料の種類を知っている

主な非金属材料の成分規格、性質、及び用途を判断できる

加工材料の製造工程を知っている

加工によって生じる欠陥を知っている

表面処理 表面処理方法の選定ができる

の選定 　　メッキの種類・特徴について知っている

　　コーティングの種類・特徴について知っている

　　硬質アルマイト被膜の特徴、用途を知っている

　　フッ素樹脂被膜の特徴、用途を知っている

　　その他、各種被膜の特徴、用途を知っている

機構設計 機械の動き（メカニズム）を検討し図示することができる

目的とする動きを知っている

機構（メカニズム）の種類や特徴を知っている

カム機構を設計することができる

タイミング線図（タイミングチャート）の書き方を知っている

　　カム曲線の種類・特性を知っている

リンク機構を設計することができる

タイミング線図（タイミングチャート）の書き方を知っている

運動性能などの設計要件に応じた部品の検討ができる

機械（メカニズム）の選定方法を知っている

運動性能などの各種設計計算の方法を知っている

計算結果などからの要素の選定方法を知っている

組立図の作成ができる

基準寸法や公差など部品相互関連性の指示方法を知っている

組立図の作図手順や作成方法などを知っている

空圧回路の設計 空圧機器の選定ができる

各種空圧機器の基本構造と作動原理を知っている

シリンダーの推力について知っている

エアー消費量の計算について知っている

圧縮空気の品質（清浄等級）とフィルターの選定に
ついて知っている

空圧回路の設計ができる

エアーシリンダーの出力（推力）計算方法について
知っている

スピードコントローラーの種類と用途を知っている

空圧回路図を作成することができる

　空圧機器と各種回路を知っている

　配管製図に関する関連規格を知っている

電磁弁の種類・特徴について知っている

調圧機器の種類・特徴について知っている

エアー消費量の計算について知っている

負圧（真空）回路の設計ができる

真空機器の種類・特徴について知っている

熱処理設計 熱処理加工方法の選定ができる

熱処理の原理及び目的を知っている

金属組織についてその特徴、特性を知っている

基本的熱処理加工方法（焼ならし、焼なまし、焼入焼戻し）の目
的、方法を知っている

表面処理方法の選定ができる

各種浸炭法（固体浸炭、液体浸炭、ガス浸炭、真空浸炭）を知って
いる

各種窒化処理（ガス窒化、塩浴窒化、プラズマ窒化等）を知ってい
る

各種表面処理（高周波焼入、炎熱処理、拡散浸透処理、水蒸気処理
等）を知っている
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部門 職務 仕事 レベル 作業 作業に必要な主な知識及び技能・技術

粗さ試験片と各種研磨方法の関係を知っている

適切な洗浄作業を行うことができる

各種洗浄方法の特徴を知っている

洗浄液の保管方法を知っている

各種洗浄液の危険性を知っている

研磨作業を行うことができる

研磨液による化学反応を知っている

番手の選び方を知っている

拡大鏡による表面評価の方法を知っている

レーザ加工 レーザ加工 2 段取り 段取り作業ができる

材料の取り付け方法を知っている

安全作業について知っている

プログラムを機械のメモリに転送できる

シリアル通信の設定を知っている

ＬＡＮ通信の設定を知っている

ＤＮＣ運転の設定を知っている

プログラミング 加工プログラムの作成ができる

各種座標系について知っている

ＮＣ言語について知っている

加工条件・加工工程について知っている

ＣＡＤ／ＣＡＭ ＣＡＤ／ＣＡＭによるＮＣプログラムの作成ができる

適切な加工条件について知っている

適切な加工工程について知っている

ＣＡＭの操作方法について知っている

加工 レーザー加工機の始動点検ができる

材料供給装置の始動点検方法について知っている

レーザー光線位置の設定方法について知っている

レーザー発振機の調整方法について知っている

レーザー加工機に給油・給脂について知っている

レーザー加工ができる

切断精度に応じたレーザー出力の調整方法について知っている

加工精度に応じたアシストガスの調整方法について知っている

加工品に発生する不良の修正方法を知っている

放電加工 ワイヤ放電加
工

2 段取り 段取り作業ができる

工作物の取り付け方法を知っている

使用する冶具の種類・特徴を知っている

安全作業を知っている

電極（ワイヤ）の取り付けができる

　適切なワイヤ材質の選定方法を知っている

　適切なワイヤ径の選定方法を知っている

ワイヤの垂直出しの方法を知っている

プログラムを機械のメモリに転送できる

シリアル通信の設定を知っている

ＬＡＮ通信の設定を知っている

ＤＮＣ運転の設定を知っている

スタート穴の加工ができる

ボール盤による穴あけ方法を知っている

細穴加工機（形彫り放電加工）による穴あけ方法を知っている

面取り作業の方法について知っている

加工開始点の設定ができる

穴基準による中心出し方法を知っている

端面基準による開始点の設定方法を知っている

プログラミング 加工プログラムの作成・編集ができる
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部門 職務 仕事 レベル 作業 作業に必要な主な知識及び技能・技術

電気配線図の読み方を知っている

測定器による故障箇所の特定方法を知っている

電動機などの動力機器を知っている

制御回路保守点検・修理を実施することができる

制御回路図の読み方を知っている

測定器による故障箇所の特定方法を知っている

各種制御機器を知っている

保守後精度検
査

2 精度検査 静的精度検査ができる

製品の仕様を知っている

検査用測定器を知っている

製品の合否判定方法と修正方法を知っている

ＪＩＳおよび社内規格に基づき動的精度検査ができる

機械の動作を知っている

製品の合否判定方法と修正方法を知っている

作業結果を報告できる

報告書作成方法を知っている

顧客への検査結果報告方法を知っている

アップグレー
ドサービス

2 海外への仕様変
更

操作パネルなど表示部分を外国語仕様に変更ができる

各国言語のパネルの違いを知っている

付替えるための基本作業を知っている

異電圧トランスの追加、配線部品の付替えができる

トランスプラント地の電源電圧を知っている

各種機器の種類と特性を知っている

安全装置の追加ができる

国際安全規格を知っている

リスクアセスメントの方法を知っている

　安全コンポーネントの選定方法について知っている
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JIS 用語一覧表 

番号 用 語 定 義 参考文献 
1001 

 

包装 物品の輸送、保管、取引、使用などに当たって、その

価値及び状態を維持するための適切な材料、容器、そ

れらに物品を収納する作業並びにそれらを施す技術

又は施した状態。 

JIS Z 
0108： 
2012 
 
日本工業

規格 
1003 個装、基本包装、

単位包装、一次包

装 

物品個々の包装で、物品の商品価値を高めるため若し

くは物品個々を保護するための適切な材料、容器、そ

れらの物品に施す技術又は施した状態。商品として表

示などの情報伝達の媒体にすることもできる。注記 

基本包装、単位包装及び一次包装は、ＩＳＯ規格に整

合させて追加した。 

1004 内装 包装貨物の内部の包装で、物品に対する水、湿気、光、

熱、衝撃などを考慮した適切な材料、容器、それらの

物品に施す技術又は施した状態。 

1005 外装、二次包装 包装貨物の外部の包装で、物品若しくは包装物品を

箱、袋、たる、缶などの容器に入れ又は無容器のまま

結束し、記号、荷印などを施した材料、容器、又は施

した容器、又は施した状態。二次包装ともいう。 

3001 包装機械 物品を包装する機械の総称。 

包装機械は、次のように分類させる。 

1.内容品及び包装材料の供給方式による分類 

（1）全自動包装機械 

（2）半自動包装機械 

2.内容品の取扱範囲による分類 

（1）汎用包装機械 

（2）兼用包装機械 

（2）専用包装機械 

3.包装の種類による分類 

（1）個装・内装用機械 

（2）外装用機械 

3002 個装・内装用機械 内容品を最終需要者に渡るまで、その状態を保つ包装

を行う機械の総称。 

3033 外装用機械 内容品を輸送するときの保護及び取扱いの便利性の

ための行う機械の総称。 
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3003 充填機 個装・内装用機械の一種で容器に気体、液体、固体（粉

体、粒体など）、粘体などの内容品を充填する機械。

機能を特に限定したものに、押出しチューブ充填機、

カプセル充填機などがある。 

 

3004 袋詰機 個装・内装用機械の一種で、袋に気体、液体、固体（粉

体、粒体など）、粘体などの内容品を充填する機械。 

3005 製袋充填機 個装・内装用機械の一種で巻き取り軟包装材料を繰り

出して製袋する工程で、気体、液体、固体（粉体、粒

体など）、粘体などの内容品を充填し、シールし、所

定の寸法に切断する機械。 

3006 縦型ピロータイプ

包装機 
製袋充填機の一種で、巻取り軟包装材料を垂直方向に

繰り出して製袋する工程で、気体、液体、固体（粉体、

粒体など）、粘体などの内容品を充填し、シールし、

所定の寸法に切断してピロータイプ包装（1068）を行

う機械。 

3007 三方シール包装機 製袋充填機の一種で巻取り軟包装材料を繰り出して

二つに折りにし、内容品を中にして、折り辺以外の三

辺をシールし、三方シール包装を行う機械。 

3008 四方シール包装機 製袋充填機個装・内装用機械の一種で巻き取り軟包装

材料を２枚重ね合わすか、又は１枚の軟包装材料を二

つ折りにし、内容品を中にして、折り辺以外の四辺を

シールし、所定の寸法に切断し、四方シール包装を行

う機械。 

3021 上包み機 個装・内装用機械の一種で、1個又は複数個の固体内

容品を軟包装材料で覆う機械。折畳み形式のもの、ひ

ねり形式のもの、ピロータイプ包装を行うもの、筒状

に覆うもの、真空密着形式のもの、シュリンク形式の

もの、ストレッチ形式のもの。 

3025 縦型ピロータイプ

包装機 
上包み機の一種で、水平方向に送られる 1個又は複数

個の固体内容品に、巻取り軟包装材料をかぶせて筒状

に成形し、シールし、所定の寸法に切断してピロータ

イプ包装を行う機械。 
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3003 充填機 個装・内装用機械の一種で容器に気体、液体、固体（粉

体、粒体など）、粘体などの内容品を充填する機械。

機能を特に限定したものに、押出しチューブ充填機、

カプセル充填機などがある。 

 

3004 袋詰機 個装・内装用機械の一種で、袋に気体、液体、固体（粉

体、粒体など）、粘体などの内容品を充填する機械。 

3005 製袋充填機 個装・内装用機械の一種で巻き取り軟包装材料を繰り

出して製袋する工程で、気体、液体、固体（粉体、粒

体など）、粘体などの内容品を充填し、シールし、所

定の寸法に切断する機械。 

3006 縦型ピロータイプ

包装機 
製袋充填機の一種で、巻取り軟包装材料を垂直方向に

繰り出して製袋する工程で、気体、液体、固体（粉体、

粒体など）、粘体などの内容品を充填し、シールし、

所定の寸法に切断してピロータイプ包装（1068）を行

う機械。 

3007 三方シール包装機 製袋充填機の一種で巻取り軟包装材料を繰り出して

二つに折りにし、内容品を中にして、折り辺以外の三

辺をシールし、三方シール包装を行う機械。 

3008 四方シール包装機 製袋充填機個装・内装用機械の一種で巻き取り軟包装

材料を２枚重ね合わすか、又は１枚の軟包装材料を二

つ折りにし、内容品を中にして、折り辺以外の四辺を

シールし、所定の寸法に切断し、四方シール包装を行

う機械。 

3021 上包み機 個装・内装用機械の一種で、1個又は複数個の固体内

容品を軟包装材料で覆う機械。折畳み形式のもの、ひ

ねり形式のもの、ピロータイプ包装を行うもの、筒状

に覆うもの、真空密着形式のもの、シュリンク形式の

もの、ストレッチ形式のもの。 

3025 縦型ピロータイプ

包装機 
上包み機の一種で、水平方向に送られる 1個又は複数

個の固体内容品に、巻取り軟包装材料をかぶせて筒状

に成形し、シールし、所定の寸法に切断してピロータ

イプ包装を行う機械。 
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