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入試問題の検討

加 工 分 野 の 問 題

禎藤佐

> 全体的な印象

全国的に,昨年度と比較して特に進歩したという印

象は全くない。 1年経ったら少しは進歩するかも知れ

ない, という期待を抱いていることが間違いなのかも

しれない。やや変化したものといえば,機械・電気に

関する出題が豊富 になった (進歩したのではない)。

昨年出題の多かったもので,比較的傾向のよい一般的

・工学的なものが減少している例もある。全体的に見

て,栽培・製図は全く固定化されてきているし,木・

金工 (加工)は未出題のものを,む りにさがし求めて

目先を変えようとしているような印象を受ける。機械

・電気は一つ一つの事象,装置についての理論的追求

を求めているようでもあるが,それが固執されて特殊

に成 り下がってきている感じがある。官制教研などで

叫ばれている思考力とか倉1造力,法則性の追求などの

努力が, どこで実を結びつつあるのか,研究は研究,

アチーブはアチーブの精神分裂症とみる他はない。

アチーブ問題の批判も昨年に続いてやる必要もない

くらいであるが,昨年と比べて悪化してきていること

については,黙過できないものがある。入手した問題

29県の中比較的よいと思うもの(加工だけからの判断)

2県,ややよいと思われるもの 5～ 6県,他は,や り

方主義万能といった感じである。中には光った出題も

あるが,一つぐらいはなければ,技術科教師として生

きる望みもなくなろうというものだ。以下順を追って

善悪さまざま気づいた点をあげてみたい。特に固定的

になっている栽培・製図については,教材論としての

ちほど考えるとして, ここでは触れない。

> 木材加工問題

問題の種類は金属加工に比してやや少いのが,一つ

のなぐさめである。大別して12種類,すなわち

1・ 木材に関するもの 13題

2

2.見積 り 7題 3.工具えらび 8題
4.ほぞ及びつぎてに関するもの 18題 29件

5。 いす 6題 6.く ぎ 2題 7.の こ 4題
8.かんな 16題 9.塗装 13題

10.接着剤 2題 11.木工機械 15題 25件

12.さ しがね 1題 合計 105題 (29県 )

1.木工機械について

これらの中で看過できない現象は,木工機械,特に

丸のこの操作に関する出題が,急激に増加しているこ

とであろうっ昨年は 203県であったものが, 半数に

近い県で出題しているのである。

〔例 1〕 次のア～オは丸のこ盤の使用について述べ

たものである。危険なものを二つ選んで,その符号

をOで囲みなさい。 (埼玉 )

ア.丸のこの主軸を手でまわしたら,丸のこが正

しく回転したのでスイッチを入れた。

イ.始動して見たら,丸のこが振れていず,回転

音がすんでいたので切断を始めた。

ウ.切断の途中,木 くずで切断線が見にくくなっ

たので,慎重に木くずを払った。

工.材料がかたいので,送る速度をおそくした。

オ.切断線をそれたので,静かに一定の速度でも

どしてから切断しなおした。

| このような木工機械の安全操作に関する出題は7県

あったが,更に危険を伴なう手押しかんな の 出題 2

県,その他は用途についてなどであった。このような

問題は,実習経験を全県下の生徒が持つていることを

前提にしているはずであり,昨年の長崎県の訴訟問題

にもあるように,現在のような過剰定員の中で, どの

ように実習させているのか,肌寒い思いをする。広島

や京都は更に,安全項目の暗記を強要するかのようで

ある。せいぜい押し棒や押え板の意義ぐらいなら教師
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の示範でも理解できよう (群馬)。 といって木工機械

(特に丸のこ,手押し)を全く使用させるなというこ

ともできまい。安全項目を暗記することでない,科学

的な安全教育は技術教育の一環でもあるが,その方面

の研究,実践が立遅れている現在,出題者はよほど,

それこそ慎重にねがいたい。

2.工具について

あいかわらず工具えらびは姿を消さないが,今年は

昨年に比べて半減しているのは興味深い。のこについ

ての出題も全く影が うすい。これは前年度に出題した

ものは再採用しないというジンクスの結果であろう。

切削理論がやかましくなったから といって,そ れ を

すべて,かんなに集中するのは不思議である。のみに

ついての出題は残念ながらお目にかかれなかった。の

こ,かんな,のみは三種の神器ではないのか。さて,

かんなの台のたたき方などは小学校にまわしてもらう

こととして(こ れが案外に多いのだが),切削角や切刃

角の暗記が,技術教育でないことはまだ徹底していな

い。その意味では考えさせる問題として

〔例 2〕 板をならい目の方向にかんなで削 る とき

は,裏金がなくてもなめらかに削れる。その理由は

(1)～ (5)の うちではどれですか。 (岡 山)

(1)先割れ (刃先に生ずる木の割れめ)が,少しも

できない。(2)先割れが削り面より下にできる。

(3)先割れが削 り面より上にできる。(4)先割れ

の角が切削角より大きくなる。 (5)先割れの角

が切削角に等しくなる。

裏金の合わせかたが何 ミリかなどというものより,

よほど進歩的な出題であろう。このような出題傾向な

らば,現場でも思考力をいやでも養わずにはいられま

い。ついでであるが,同県の次の問題, 自動送 りかん

なのピッチについてなどもすぐれている。

〔例 3〕 (大 Ill)2板刃型のカッターが毎分5000回

転している時に削った板の断面図である (下図)

が,板の送 り速度は次のどれか。

毎分 lm tt m 10m 15m 20m。

このような問題は加工法として材の硬度との関係も

あるが,機械加工の意義に発展させることができる。

さて,話 しがそれたが,材料を割 りさく力(引 張 り力)

とかんなのしこみ角については埼玉がある。これも技

術的な思考を要求するものである。

3.その他

見積 りについての出題が4県あったが,どれも算数

的で,山梨の切 りしろ,仕上げしろを 3ミ リ以内とし

て計算せよ,な どは実際的であるが,時間の労費とな

りかねまい。つぎての名称を暗記させることがどれほ

ど意味があるか。むしろ,つ ぎての図示に対して,あ

る条件に適するものを選ばせる長野・埼玉あた りの方

がまだよい。しかし,それの理由をこまごまと並べた 。

てられてはかわいそうな気もする (長野)。 ほぞの名

称を当てるものが 4県 7件cはぞの寸法が 4県。

今年はいす, こしかけの出題が少い。あってもや り

方主義である。工程についての山梨は一つのポイント

であろう。その他あいかわらずの溶剤や塗料選びが各

4県。塗膜の意義,形成のされ方などは一件もない。

とにかく全体的にみて, 木工機械の出題に心痛 む の

は,われわれだけであろうか。そんな感じが強烈で,木

材加工の技術教育における意義のまとを射たものが数

少いのは残念である。折りたたみいすが総合的と間違

えたりしないことも必要であろう。板材の強度だけ出

題して トラス構造を全く忘れた り,箱型のくみ手の強

さなどを忘れたプロジェクトを追っているかぎり,出

題の範囲もますます固定化,形骸化して行くばかりで

あろう。実践的研究が盛んになって, この厚い壁 (2

年目でかくの如し)を打ちやぶる以外にない。

> 金属加工問題

昨年の 8月 号で “ガラクタ箱を引っくりかえしたよ

うな大さわぎ"と いう表現を用いてあるが (p.36),

金属加工はまさにそれから一歩も前進していない。

101例で類題別が以下の19～ 20種に及んでいる。

1.材料 9件 2.規格 4件 3.工具用法 9件 4.工具

えらび22件 5.刃先角 2件 6.切削のしくみ 2件 7.

ドリルの直径と回転数 6件 8.ボ ール盤の扱い 6件

9.グ ラインダ2件 10.ね じ下穴 4件 11.ポ ンチマー

ク及びわれ止め穴など9件 12.折 り曲げ 2件 13.け

がき 1件 14.接 合法 4件 15。 ェ程 2件 16.計沢111

件 17.油 脂 6件 18.展 開図 2件  19・ 平面アラサ及

び光明丹について各 1件。計19種類。

問題の種類がいかに多かろうとそれは苦にならない

ような出題傾向なら文句はつけられない。その一つ一

つが,極めて特殊な形で出されるので困るのである。

一つ一つのや り方をみな,経験させ,銘記させること

が技術科のねらいではあるまい。ここでは種類別とい

うことで記述するわけにはいかないので,傾向別とい

うことにしたい。

1.や り方主義を強要するもの



工具えらびが22件 と最高なのをみても,いかにや り

方主義が根強くあるのかがわかる。上手につくること

は大切なことであるが,それだけが目標になってしま

っているから,ブ ックエンド,チ リトリから抜け切れ

ないのである。

〔例 4〕 (大略)右図を見て下から最もよい工具を一

つずつえらべ。 (岩手)

1.切断や折 り曲げの際αの部分に割れ目がはい

らないよう前もって工作する。

2.ら の線に沿って切断する。

3.6の丸い部分を仕上げる。

ア.弓のこ イ.金切ばさみ ウ.

工.平やす リ オ.半丸やす り |

キ.ペ ンチ ク.刀刃 ケ.

そのほか足の位置をこたえさせるもの (例 7)。  これ

などは, “グラインダで ドリルをとぐとき"な どとこ

とわ り書きがついている。果して生徒がといだ ドリル

が切れるようになるために 1人宛,何回ぐらい練習さ

せているのか。教師ですらとげない人が多いのにと,

計沢1法 (11件 )にせよ,ボ ール盤の扱い (6件 )に
せよ,や り方主義がほとんどである。

2.く だらない暗記もの

〔例 8〕 金属に穴をあけるきり (ド リル)の適当な

刃先の角度は,ふつ う何度ぐらいですか (愛媛)

108度,  118度 ,  128度 ,  138度

1位が 8の 10進 法の暗記が何になるのか, ドリルを

とぐ時に必要だからなのか,一体刃先角はそのままで

よいのか, ドリルの刃先角をたがねなどのそれ と同一

視されては困るのである。次の問題に,直径12ミ リの|

穴をあけるときの適当な回転数をこたえよ,と あって,
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大分のように一般的な工作法を工具の図 (絵)で選

ばせる方がまだよっぽどましである。

やす りがけ 0弓のこ・たがねなどの用法,力の入れ

ぐあいを答えさせるの愚が一向に改められないのはど

ういうわけか,東京ですらそうである。千葉のように

親,いから図を入れる 〔例 5〕 のは屋上屋を重ねる類で

あるが,用法上の注意点をテス トしたいのなら,鹿児

島のような例の方が,材料のくわえ方と関連して面白

い。 (と いって別にすいせんするのではないが,例6)

〔例 5〕

f--

理用にどこの塗料店にもある安価なもの)がでてくる

>          :i:i:昔
「

:]]与l::::::i:〔 ::i

50[コ , 150[コ , 1500[到 , 2500「コ

とある。後段でふれる千葉,岡山の出題のし方と比べ

て,全 くの暗記ものと思われてもしかたあるまい。

3.銘記していなければならないものについて

今年は鋼についての出題が非常に少い。炭素の含有

量だけを覚えることはごめであるが, 鋳鉄, 低 炭素

鋼,高炭素鋼の特徴は熱処理の教材化されていない現

在全く無視されざるを得ないのだろうか。それとも金:

属加工の材料は軟鋼にきまっているから,工具鋼など

はほほっかぶりしてしまっているのだろう

か, この辺の事情は不思議である。ペース

トの意義,切削油の意義などは覚えておい

て少しもわるいものではない。しかし,金
属の表面処理 (塗装を含めて)に関しては

全く出題がないから,脱脂剤の トリクレン

(ト リクロールニチレン :金属包装の前処

ご

３
　

―́

●

〔例 6〕

(イ ) (ウ )‐ 行してタップと共に 5件。昨年の東京が出張した感じ(ア )



〔例 9〕 次の (1)(2)の 作業をするのに最も適

する工具または機械を下のA群から一つずつ選び

なさい。またその選んだもので切断するとき,刃

物と材料の関係を示す図として最も適 当な もの

を,図のB群の中から選びなさい。  (福 岡)

(1)厚さ0.32m mの多量の板金を,はやくまっ

す ぐ切断する。

(2)工作図に30φ とかかれた軟硬棒を切断する

A群  1.金切ばさみ 2.ボ ール盤 3.たがね

4.押切 5。 旋盤 6.両頭型研削盤

B釉室 (ァ )   (ィ )   (ウ )

又
リ

4饒E

これなどは,特殊から一般へとい う形をはっきり思

考過程の中にとり入れた問題であろ う。A群のみであ

ったなら前述の類であるが,B群だけであるならば暗

:記 ものになってしまうわけである。

さて 〔例 8〕 のようなものに対応する優れた出題と

しては

B図
である。実習を伴なわなければわからない

FF5題にもいろいろの質がある。単なるや り

方でなく,工程との関係でおさえたいが,

それが流行した暗記ものになれば生命はな

くなる。

4.一般的な問題

ここで “一般的"と ことわるわけは, 3

・年も前から論じられている一般か,特殊か

での意味だからである。特殊がなく一般だ

`けになれば,それは技術学教育になってし

まうが,現今ではこのような出題が稀少価

.値を持たざるを得ない。殆どが限られた特

殊の中に埋没して,特殊から一般を引き出そ うとする

努力,思想に欠けているのである。であるか ら工 学

的,一般的問題に好意を持たざるを得ないのである。

〔例10〕 (一部分抽出)… ……その場合,卓上ボール盤

の回転速度は,C図の基準にてらすと,B図の(a.

b.C)が最も適当である……。またベル トのかけ

方は,それぞれ毎分 600,1400,2400回転する場合

を示してあるがa,b,cは それぞれ何回転するか。

これは先に法則を与えておいて,特殊に適用させよう

とするもので, これなら子供たちにむだな抵抗感を抱

3691215
ドリルの直径

かせずに,技術的思考力の一端をテス トすることがで

きよう。切削速度の計算式を与えるよりはるかに合理

的である。千葉ではこれをブンチンのねじ下穴とから

ませ,切削油まで含めているが, このような問題を,

一般的といいたい。特殊と一般の関係を追求すること

が今後の課題であろう。感′かしたのは以上の 3件 ぐら

いであるから淋しいかぎりである。

5.その他

長野のボール盤の扱い方などは,ま るで技能検定,

自動車の免許試験のような感じを受ける。次の中から

誤っているものを 5つ選べという。 (一部省略)

1.チ ャックハンドルを左に回して ドリルチャック

を締め, ドリルを確実にとりつける。

4.材料は固定せずにテーブル上に置いたままで,

主軸上下ハンドルを操作して穴をあける。

6.穴が浅かったときは,ス トッパのナットを下げ

て深くなるように調節する。

7.ド リルにつく切 り粉は,回転中,はけで取 り除

いて切れ味がよくなるようにする。

9.4.5φ から 9φ に移るときは, ドリルの回転数

が早くなるように変速機構を調節する。

10.穴あけした穴にたまった切 り粉を吹き出すとき

は,管などを用いて目にはいらないようにする。

(傍点は筆者) チャックを左にまわすとか,ス トッ

パのナットを下げて, とか,人を馬鹿にした文句であ

る。文章全体の感じからは正解と思 う子供もいること

であろう。とにかく頭の中でつくる問題には,ろ くな

ものがない。自ら製作し,工夫し,今後の技術教育のあ

り方を真剣に討論し,ま とまった方向を見出して行か

ないかぎり, “ガラクタ箱"を引っくり返すの愚はや

まないであろう。

回
転
数

）

も
，
ヽ
　

イ
，
０

(産教連常任委員)



一

入試問題の検討

機 械 分 野 の 問 題

治日召田村

出題内容を概観してみよう。

まず 2年生の範囲では,

171機 械要素の名前や工具名を問うもの <熊本,鹿

児島,広島>
И)動力伝達のしくみに関するもの <福井,秋田,

広島,東京,群馬,愛媛>
171整備や手入れに関するもの <岩手,山形,東京,

山梨,富山,鹿児島>
l・l材質に関するもの <広島,愛媛>

などに大別できる。

3年生の範囲に関するもの

И 4行程サイクル機関の作動原理 について <群
馬,埼玉,静岡,大分,鹿児島>

И)吸排気弁の開閉, クランク軸とカム軸の回転数の

関係 <秋田,山形,山梨,大分など>
171気化器のはたらき,混合気のできる し くみ等

<東京,群馬>
l■l点火装置について <東京,長野>

閉クランクの長さと行程,排気量,圧縮比,な どの

関係 とその計算問題 <秋田,愛媛,静岡,熊本>
例石油機関の調速器のしくみ <岐阜>
開始動時の混合気,排気の色・ 音 と燃料 <大分 ,

長野>な どとなってお り内燃機関に関する問題が圧 :

倒的に多 くなっている。

また問題の質 として,原理的なものについて間 うも

のが多 くなっている。

ただしわれわれが以前から批判してきた,単に自転

車の名称を間 うとか,工具名を問 うとかいった問題が

いぜんとして残っている。こうしたことを覚えること

が技術科の学力を育てることになるかどうかを考えれ

ば出題の可否は自明なことである。

資料 1の ような問題は自転車会社の昇給試験のよう

な感じさえする。

たとえばニップルまわしとい う名前を知らなければ

機械に関する技術的能力が劣っていることになるかど

うか とい うことである。

〔資料 1〕

□ 自転車について,次の 1～ 4に答え

なさい。

1 左の図は,自 転車の略図である。こ

れについて,次の(1)・ (2)に答えよ。

(1)軸 と軸受部が①～Cの うちに 6か

所ある。その番号を書け。

答え
|

|||
(2)ク ランクを反対に回す と,力が伝

わらないようになってい る しか け

は,①～⑭の うちのどの部分にある

か。その番号を書け。また,そ のし

かけを何 とい うか。その名称を書け。

①
ｌ
ｌ
ｌ

-E--€s.-€-*--.E-*-re**--at'-iE-Fre-.*-&-*-€aa{F 

E



答えヒ司 卜司
引き上げうすは,次の⑦～②のどれにあるか。一つ選び,その記号を書け。

⑦ 車体 (フ レーム)  ④ ハ ブ 軸  ⑫ ハンガ部

○ ハンドル部   ④ 車 輪 ② ペ ダ ル

答え III
3 自転車のスポークに用いられている材料は,次の⑦～②のどれか。一つ選び,その記号を書け。

④ 軽 合 金 ⑫ 高速度鋼

④ 硬  鋼

答え III
4 下の図AoBは 自転車を整備するときに用いる工具である。この工具の名称を次の⑦～①からそれぞれ

一つ選び,その記号を書け。

⑦ 玉押し回し ④ ヘッド回し ⑫ ペダル回し ○ ニップル回し

② ねじ回し  ① チェーン引き回し ○ ′ヽンガわん回し

慶
|

同じフリーホイールのしくみや,動力伝達について

間うとしても,なぜか考えさせるような問題でなけれ

ばならない。もし知識として記憶させることを要求す

るならば,他の機械にも通ずる転移性にとむ知識とし

て提出してはしい。資料 2は これだけでは満足すべき

問題ではないとしても,資料 1に比すればずっとすぐ

れている。                   ´

０
◎

⑦ 黄  銅

○ 鋳  鉄

王|

(広島県)

〔資料 2〕

3 下図は自転車の大ギヤとフリーギヤをチェーンがけしたものです。

フリーホイールには,つめが 2個あり,中心Cを通る直線上にとりつけてあるが, 2個同時にラチエット

にかかることがなく,いずれか一方がかかるようになっています。

次の問いの { 〕の中から最も適当な語旬の記号を一つずつ選びなさい。ただし大ギヤとフリーギヤの歯

数の比を 2:1と し,チ ェーンにゆるみがないものとします。

(1)大ギヤが 20° 回転したとき,フ リーギヤの回転する角度は モイ.10・

る。

(2)ラ チエットの歯数は 1ホ .奇数,へ。信数, 卜.偶数,チ。小数}になっている。

(3)止 まっている自転車を前に進めるように

ペグルを踏んでも,

フリーホイール内の

つめがかかっていな

いと,かかるまで少

大ギャー

しからまわ りをす フリーギヤ

る。

もし,つめを 1個にす

クランク

ると,図のように 2個ある場合にくらべて, このからまわ りの最大角度は,{り .0.5,ヌ .1,ル.2, フ.

4}倍になる。

(福井県)

・ スパナの使い方について次の(1)～ (3)の 問いに答えなさい。



(1)自在スパナ (モ ンキレンチ)で右ねじのナ

ットをゆるめるときの正しい使いかたをA図の

ア～工から一つ選び,その記号を書きなさい。

(2)自在スパナで左ねじのナットをしめるとき

の正しい使い方をA図のア～工から一つ選び,

記号を書きなさい。

(3)B図 のように柄が 15° 傾いているスパナを

用いて右ねじのナットをしめるとき,ス パナの

回せる範囲が 30° くらいしかない場合,ス パナ

の使い方の順序の最も適当なものを次のア～エ

から一つ選び,その記号を書きなさい

ア a→ c→ b→ c

イ a→ c→ e→ d

ウ a→ c→ d→ e

工 a→ c→ b→ e

(岩手県)

また整備に関係して,工具名を問うという形式より

は岩手の例の方がよい。その理由は全ての機械整備に

役立つ基本だからである。自転車の専用工具名をおぼ

えることがまちがいだというのではなく, 3年間の成

果を問う問題としてはあまりにもひどいといいたい。

また整備に関連して,主軸受の潤滑油として,グ リ

ースを用いることを出題した県がかなり多いが, この

問題は,なぜ,主軸受けにグリースを用いるのか,を

考えさせるような出題にしてはしい。

自転車だけに出題範囲が限定されることは,現場の

実践の多様性や発展性にとって歓迎すべきことではな

い。この中で,群馬の糸のこミシンのリンク装置につ

いての出題はよい。ただし図がないのは不親切。

〔資料 3〕 足踏糸のこ盤では,連接棒やベル ト車によって,踏み板の (ア .往復直線運動 イ.回転円
運動ウ.回転楕円運動 工.揺動運動)を回転運動に変えている。              (埼 玉県)

3年の範囲の問題は概して,原則的な内容を問う問

題が多かった。

4行程サイクルエンジンの行程名をいれさせる問題

などは平凡である。

〔資料 4〕

7 下のC～④の図は, 4サイク

②①

③ ④

ルのガソリン機関の各行程の弁,ピ ス トン,ク ランクの関係を示している。

この図をみて,次の(1)～ (3)の 間について モ 〕の中から最も適当なもの

をそれぞれ一つずつ選んで,その記号を答えの欄に書き入れなさい。

(1)行程の順序の正しいものは次の うちどれか。

〔:i3三8三 3二8
イ・①→C→②→④

工`①→②→③→④

(2)ク ランクを回転させる力を生じる行程は,次のうちどれか。

(ア・ Cの行程 イ.②の行程  ウ。Cの行程 工.Cの行程}

(3)通気化器からシリンダ内に吸いこまれる気体は,次のうちどれか。

{]寡テ;」

`112[1冒

混合気

(群馬県 )

|

A図

ア
/

/ノ
エ



3 次の図は4サ イクルガソリン機関の原理図である。下の(1)～ (3)の 文中の|   |の中に,A群のうちか

ら最も適当するものを一つずつ選んで,その符号を解答欄に書き入れなさい。

101=|――
|

B図

|(3)l ③
l

(1)A図は ④ l   l行程,B図は ① l   l行程, C図は ◎ |   1行程, D図は ③ l   l
行程を示している。

(2)圧縮行程の終わ りには, ◎ |   |に よって電気火花が飛ばされ,シ リンダ内の ○   ~ガ ス

は燃焼膨張する。

(3)ク ランク軸の一端には ③ l   lが取 り付けられ機関の回転をなめらかにする。

〔A群〕

И 吸込 (ま たは吸気) に)圧縮 171 膨張 (ま たは爆発,働き) l・l ツト出 (ま たは〃F気 )

l■l カム 1/」)ク ランク l■ l 混合 1/1 点火プラグ 例 ピストン l~Jl はずみ車

(大分県)

6 次の図は4サイクルのガソリン機関の略図である。図を見て(

それぞれ一つ選んで,その符号を○で囲みなさい。

弁すき'ま

 ヽ             /′ ´`711

クランク軸歯車

(3)弁棒とタペットの間にすきまが作られているのは,

がよい。それはピス トンの惰性 と燃料の燃焼速度を考

る。
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また,計算問題がやたらにふえることは必ずしも喜

ぶべきことではない。なぜならば,技術科本来の学習

としての成果を問うより,計算能力に左右されるよう

なことがおこらないとも限らないからである。

4行程サイクルの機関の各行程をならべてその行程

名を問うだけならば,理科学習と少しもかわらない。

むしろ,吸入行程で,吸入弁が,上死点前で開いた

り,点火時期が圧縮行程の後半 (ピ トスンが上死点前)

でなされることについて,なぜかなどを考え,い くつ

もの条件の総合として,実在の機械が作られているこ

とを学ばせていく必要がある。その点,埼玉の問題の

うち,③・④などは出題者の意図をかいた い。た だ

し, 4サ イクル機関とは, 4行程サイクル機関なのだ

から,ク ランクの回転数で問 うことはワンス テ ップ

(生徒は4行程で, 1サ イクル, 2行程でクランク軸

が 1回転だからと考える)と びこえている。また③に

は弁の開閉時期を微調整する型もあると聞くのでご参

考までに。また④は上死点にピストンが達する直前と

いう表現だからよいが,む しろ,回転数がかわるとど

うかえるべきかを問 うような考え方がほしいと思う。

それにしても,原理と整備を結合し,考えさせるよ

うな問題が少ないのは残念なことである。技術に関す

る知識がたとえ高くとも実践力として生きて働くため

には,単なるや り方主義でない機械の整備の学習のす

じみちが考えられなければならないだろう。

また,金工や,機械製図と結合させた問題が 2～ 3

見られることはよい傾向であり,も っと金工学習にお

ける機械,た とえば ドリルのごとスピンドルの 回転

数,それに応じたベル トのかけかえなど,機 械 学 習

(動力伝達)の問題としてもよい問題と思われるので

研究してほしいものだ。

最後にいつも感ずることなのだが,

文字ばっかりでベタベタ7～ 8行もかいてあって,

工具名や,部品名を問う問題はきわめて不親切である

といわざるを得ない。

また,せつかくつけた図が,きわめて小さく,不鮮

明である場合もかなりある。

更に,用語についても,不親切と思われるものがか

なり見 うけられる。「発動機の……云々」とか「 4サ

イクル」とか,「行程容積」………  「石油機関」と

か「 4行程サイクル機関」とか「排気量」とかわかり

よい言葉を使 うべきであろう。

また東京のブレーキ問題のように図を見ればすぐに

わかってしまうような問題も感心できない。ヽヽちおう

現場で,ま じめに教育実践をしていた教師たちをがっ

かりさせるようなやさしすぎる問題も受験体制下では

技術科軽視に拍車をかけることになるからである。

(東京都杉並区立西宮中学校)

一-40ページよりつづく一一

葛飾サークル…… ぼくも,ど こかに仲間がいないと

困るとい う本能があって,自 分の地域でもや り出した

のですが,私のところの半官半民の団体は,若い人が

入って行けない雰囲気がある。動員の時に頭を揃えた

のがきっかけで, 5回 くらいサークルを開き,結果は

「技術教育」に出しました。次の年に半官半民の団体

の選挙で役員にたった。しかし,あまり公然とサーク

ルであつめると第二組合を作るような目で見られるの

で,こ の中でやっていくという傾向が強くな って き

て,こ れが目下の悩みです。 (向山)

江戸川サークル……私たちが同期の友達に手紙を出

して毎月一回あつまり,一年半つづいてきましたが組

合の教研活動からあつまった人が 4人で,今年の夏の

合宿をきっかけに,江戸川サークルを作りました。江

戸川は東京でも,あ らゆる面にしわよせを受け,すご

く苦しい実態があります。私の学校なんか, 5人 ぐら

い先生が不足しているのです。教育条件をたたかいと

ることも合わせなければ,研究だけ進めるということ

はできないのです。 (村上)

千葉サークル……全国教研の会場になってから10人

lθ

くらいでつづけていますが,組合の教研集 会 の研 究

が,文部教研のものとかわらなくなってきています。

われわれも,官制のものに太刀うちできなくては困る

というのでつづけています。 (諸岡)

秋田サークル……木曜日の午後,一か所にあつまっ

て研究する体制をとっている。女の先生から「いっし

ょにやっていただけない ?」 と言われて「足手まとい

だ」とい う先生がまだおるんです。ここに来ている方

はそんなことはないでしょうがc(加藤)

大阪・枚方サークル……組合が中心になって教育研

究会を結成した中から生まれたのですが,木曜日の午

後,授業をあけて,実技研修をやったりしています。

前から同好の士があつまってやっていたことはあるん

ですが,中断していました。 (西 田)

京都・殿田中……英語の先生を入れて, 4人で研究

会をしていたのですが,そのうちに理科や数学の先生

が入ってきました。月二回土曜日の放課後にやってい

ます。 (世木)

最後に阿部氏,向山氏らから発言があり,今後もお

互いに交流し合い, 自由な研究をすすめて行こうとい

うことで二日目のこんだん会を終った。



…………nt入試問題の検討

電 気 分 野 の 問 題

雄玉山向

はじめに

技術・家庭科は実験や実習をともなう。特に物がな

ければ授業にならないこともある。だから,その中で

は,単なる知識を身につけるだけが目標にならない。

しかし入試問題ではペーパーテス トであるから,あ く

までも技術的知識の理解度を試すことになる。問題の

検討はいろいろな角度から必要であろうが,特にここ

では,入試に出ている内容が,技術科の目標からみて

重要であるかどうかに限つて検討してみた。

問題は各県とも「男子向き」「女子向き」に分けら

れているが,屋内配線からけい光燈までは男女共通す

るので同時に検討した。

1.屋内配線の問題

男子向きのほうは全体として出題が少なくなつてい

るが,女子向きのほうはまだまだ多くの出題がみられ

る。

1)配線図を読む問題

ま二を1向 ((I:》
― ナ /ト

ー ワ ノシヤ

ー 端子

〇

この問題は以前にヒューズのつけ方として S字形に

つけるとい うのがよく図入 りで出たが, これとよくに

ている。 これはねじの廻る方向にまげるとい うことが

一応常識であ り,そ の方がよいにしても, ワッシャー

があれば逆の場合でも電気的には全 く支障はないので

屋内配線図を書き,そ の中に使用してあるシンボル

の名称を問 う問題である(1も  JISの 配線記号を丸暗

記していれば解ける問題である。せっか く屋内配線図

を書 くのだから単にシンボルの名称を問 うだけではあ

まり味が無い。もっと回路 とかみ合わせた は うが よ

ヽヽ。

中には問題の前女の中に記号を使つたの が あ つ た

が,入試問題 としては不親切であるし,文章の中に記

号をまぜるなどはあまりよくない檎L

2)単なる知識をみる問題

ビニールコー ドはどの器具に利用するか ?(兵庫 )

とか,「電磁石の作用で自動的に回路が切れるように

なっているのは次のどれか」 (鹿児島)と かい うもの

で問題自体に何ら系統的な思考を必要 とせず,知つて

いるか否かとい うことで決定してしまう。

3)技能的なものを中′いとしば問題

電気 コンロの端子に電線をつなぐ場合次のどれがよ

いか (福 島女子 )

ある。このようなことを単に記憶させることは問題が

あろう。

4)定格,許容電流などの計算をともなう問題

屋内配線で電気器具を使 うと, どのくらいの電流が

流れるか,その電流は許容電流や定格から考えて危険



はないかという種の問題である。これはある程度の系

統的思考や計算をともなう点で今まで出題された中で

はすぐれているといえる。

これは電流=(覺
許 電力=電流×電圧

などの公式を知っていればあとは回路の中で考えれば

解けるが,常に公式に代入すればとけるようなものは

あまり感′らしない。また,故障修理に結びつけた問題

も多いが,故障の原因が不明確なものもある0。

屋内配線では各種の配線器具や配線方式をそのまま

教えるのではなく,回路を中心に学習させ,その中で

各種の計器や器具が如何に合理的に使われているかを

教えるというのが最近の実践からでた結論である。そ

こでこれにそって入試を検討してみると,ま だまだ間

題がありそ うである。たとえば屋内配線は片方が柱上

変圧器からアースされていること,そのことから電気

器具にアースをとることの意義が生じるし,ス イッチ

の接続などについても片側アースから考えれば,電圧

側の方につけた方が合理的になる。また回路の面でも

三路 ス イ ッチなどをあつかえば興味ある問題ができ

る。配線器具の中でそれ自体について深く掘 り下げた

Fp5題 もない。たとえば電流制限器の構造などは図解す

れば出題可能であるし, コードなども材料からせまれ

ば導体と絶縁物が如何に科学的に使いわけられている

かも理解できよう。許容電流についても単にコードは

7Aと 記憶するというようなことをさけ,銅線の太さ

と電流の表の中から考えさせるというような問題も工

夫すべきである。

いずれにしても,指導要領や教科書にとらわれ固定

的概念の中でしか問題をとらえていない傾向がある。

2.回路計の問題

電気分野全体の中では,最 も出題率が高いが回路計

自体単独で出題されることはあまりなく,使い方に主

眼がおかれている。回路計で各電圧や電流などを沢1定

する時の回路や原理は,教科書によっては書かれてい

るものもあるが,入試問題としては出題され てい な

い。ただ岡山で直流電流測定の回路を5つの中より選

ばせる問題●がでており,新しい試みであるが,単な
る選択だけで残念であった。

回路計は沢I定器として大切なものだが,単なる使い

方や故障の発見だけでなく,電気回路についての一般

的な問題 (た とえば分流とか電圧の分割)の中で問題

が作られることは考えられないだろうか。また,沢l定

にともなう誤差の問題なども今後は考えてゆかねばな

らないだろう。

」2

3.電熱器具の問題

指導要領では電熱器具となっているのに,入試は電

気アイロンがほとんどである。しかも,構造とか原理

を間うことは少なくて,点検や故障発見の問題が圧倒

的に多い(5)。  しかもでてくるアイロンは古い型のもの

が多く,問題も相談して作ったのではないかと思 うほ

ど類似のものが多い。

だいたいアイロンを分解や組立をしながら日常使 う

ことはあまりなくなっているし,ア イロンプラグがつ

いているものも最近では少ない。

電気アイロンは電熱器具の中の実習例としてあつか

っているのであるから,電熱器具に共通した電熱線や

耐熱性絶縁物について掘 り下げた問題があってもよい

し,温度調節などの技術的な問題も多くでてもよい。

このような点からいうと,兵庫の出題した電熱器の間

題(6)な どはよい方である。このような問題の中で単な

る正しいものを見出すのではなくて,回路をかえるこ

とによって,かわってくる発熱や電流の流れかたまで

追求すれば電熱器具もまだまだ良い問題ができるので

はないだろうか。

4.けい光燈の問題

けい光燈は電気分野の中では,男女共に出題率が高

く,特に男子向きではけい光燈とラジオで70%近くを

占めている。そして問題の中味も多方面からでている

が,いずれも無難な問題が多いc問題の内容としては

次のようなものがある。

11)部 品の働きを聞 うもの

12)回 路図を読む問題

(31点燈のしくみを間うもの

(41点検,沢1定に関する問題

けい光燈は,原理的にも技術学的にもおもしろい題材

であり,入試問題も作 りやすい分野と思 うが,け い光

燈という器具にあまりにもとらわれすぎてい るため

か,問題の内容が毎年固定的で同じような間が多い。

安定器とかグロースターターのようなものは,原理か

らもっと一̂般的なことについての間をだしてもよいの

ではないだろうか。

測定についても,普通テス トと絶縁テス トがほとバ́

どで,それが故障修理に必らず結びついていることも

あまり感′いできない。もっと測定値自体の技術的な問

題を問うことや,交流と直流電源による点燈の問題な

ども考えてよいのではないだろうか。この点では宮城

の問題0な どは回路計の目盛を読ませたり,電流値か

らW数を求めているソ点ではよい問題であるが,源l定値

をただ求めるだけでなく,その技術的な意味を考えさ



せるのでないと読ませる意味があまりないのではない

だろうか。

● 5。 ラジオ受信機の問題

男子向きの問題ではラジオの出題率は非常に高く,

けい光燈と同じように配線図の問題から点検・修理に

いたるまで多岐にわたっている。気になった点をいく

つかあげてみる。

まず,並 3ラ ジオについて回路構成を問う問題であ

るが,単に4つ の枠を作っておいて,その中に回路の

名前を入れさせるというのが幅)ま だ残っている。これ

は教科書や多くの問題集,受験参考書などには必らず

書かれてあることで,受験生にはあまり抵抗はないか

もしれないが,こ れを丸暗記していてどのような能力

や転移ができるか うたがわしい。

配線図の問題では,実体と記号を比較する問題,足

りない線を補 う問題等はある程度形式化してもしかた

がないと思うが,配線図の部品について容量などを問

う問題が少しみられたのはどうだろうか。すなわち抵

抗の lMΩ とか 500K Ωとか, 又平均コンデンサの 6

μFか 10μ Fか とぃうょうな間は一概にいえないので

あって,事実10Kゃ20Kは違っても感度にはあまり影

響がない。これを出題するとすれば明らかに規格化さ

れた配線図を暗記する以外にないからである。これは

電圧測定などの場合も同じで,必 らずしもきちんとき

まっていない電圧値を間 うときはよほどの注意が必要

であろう。

3球ラジオの回路でも,全部すみからす み まで理

解することは中学生としてはかなり困難なことである

が,そ うかといって,問題が形式的表面的なものばか

りで単なる記憶にたよるような問題では技術科の授業

をもゆがめることになろう。

ラジオ回路のポイントにはいろいろあると思うが,

真空管を使っているという′点で,電子流をまともにあ

つかうのがここであることからすれば,真空管の働き

を中心とした問題をぬきにすることはできな ヽヽだ ろ

う。第 2にはラジオは電波を利用するという点で,他

の電気器具とかなり導った面をもっている。そこで,

低周波とか高周波とかを含めて電波の概念をどのくら

い持つかで,理解度がちがってくる。しかし,今 まで

【資  料】

1)右 の図は,あ る室の電気設備の配線の様子を示すものである。

図の中の a, bは ,何を表わす電気記号 (シ ンボル)か。下のア～工の

中から,あ てはまるものを選んで,その符号を書きなさい。

ア 天丼燈

イ 壁燈

の傾向では,電波のことをまともにあつかった問題は

ほとんどない。しかし,電波の性質がわか らなけれ

ば, コンデンサーの働きにしろ,真空管の働きにしろ

わからないのではないだろうか。第 3に一つ一つの部

品について,いろいろな考え方ができるようにしてお

かないとラジオは理解できない。たとえばコンデンサ

にしても,単に「電気を貯える」だけでは回路は理解で

きない。やはり,交流,直流に対する働き,同じ交流

でも周波数による影響などもぬきにできない。そして

これらは実験などを取 り入れると, 3球 ラジオにとら

われずに,かなリー般的な問題として出題できるので

はないだろうか。

6.ま  と め

以上電気の分 野 で気 のついたことをいくつか指摘

したが,全国の問題に全部目を通したわけではないの

で,ま だまだ良い問題や悪い問題もあると思 うが,全

体として感じることは,入試それ自体よりも,指導要:

領の問題である。すなわち入試は全県下を対象として

統一されるので出題の基準は,その県で使われている

教科書や,指導要領にたよらざるを得なくなる。とす

れば入試の長短は,そのまま指導要領の長短に通じる

ものである。

今までも感じたことであるが,ほ とんどの問題 が

「生活に必要な……」とか「製作・操作などの……」

という目標に如何にしばられているかとい うことであ

る。しかも指導要領の中でもア,イ ,ウ ……などの一

般的な内容を重視するのではなく,実習例に非常にと

らわれていることである。たとえば螢光燈や電気アイ

ロンから一歩も脱しきれないのはこのためである。こ

れ で は技術科では螢光燈が修理できるようになった

り,ラ ジオが作れるような人間を育てていると思われ

てもしかたがないだろう。

しかし,現指導要領の中でもまだまだ改善の道はあ

ろう。それには,あ くまでも実習例にとらわれず,問

題を一般的にしてゆくことである。それには実験図を

どしどし取 り入れ,模型を使い,観察を重視したり,

図表やデーターから一般的な法則を導き出すような問

題の工夫が必要であろう。



ウ 点滅器  工 壁付コンセント (10A) (静岡)

2)屋内配線 で 回 f15を 2個使 って分岐回路 とした。 A回 路には 04個 と4諮 2燈,B回 路には c)2個 ,

商諦 2燈,誘補24燈 とした。 次の (1),(2)の 間について ( )の 中から最 も適 当なものを,そ れぞれ一つ選

び ,そ の記号 を○で囲みなさい。

(1)照 明器具全部を 3時間使用すると,消費電力はい くらになるか。 (ア 0.96kwh,イ 1.44kwh, ゥ1.56kwh)

(2)A回路で照明器具を 1燈,C800W l個使用し, その上, この回路で安全に使用できる最大限の組教合わせ

は どれか

(工 .照明 1燈 とIE300W ォ.照 明 1燈 と0600W 力.照明 1燈 と■600Wと o400W キ.600Wと ⑪300W

2個)                                   (富 山・女子 )

3)次 の 1～ 4の 問いに答えなさい。

1 図のような屋内配線で,電燈・ テレ

・
因として最も適当なものを下の 〔 〕

〔ア.全部を同時に使ったから

イ.電気器具に故障があったから

ウ。電線が太すぎたから〕

10A           200W300W
(熊本 )

4)直流電流を測るときの,回路計 (テ スタ)の内部結線で正しいのは,次の(1)～ (5)の うちのどれですか。

ビ・ アイロン全部を同時に使ったら,電流制限器が切れた。その原

の中から 1つ選び,そ の記号を解答欄に記入しなさい。

醍
(岡 山)

5)電 気アイロン (自 動温度調節装置のないもの)と コー ドの点検について,次の各間に答えなさい。

1 アイロンをかけている時,ア イロンが熱 くなった り,な らなかった りする場合について,次のア～ウの

中からその原因として最も適当と考えられるものを一つ選び,そ の符号を答えの欄に記入しなさい。

ア 絶縁体の一箇所が破損し,発熱線が他の金属と接触している。

イ コー ドまたは発熱体が断線している。  ウ アイロンプラグとプラグ受けの接触が不十分である。

2 コー ドを点検するために,回路計を使って抵抗をはかるのと同じ方法で,下 図Aぉ ょびBの二通 りの試

験をした。この図の結果から,コ ー ドについてわかったことを,次のア～工の中から一つ選んで,その符号

を答えの欄に記入しなさい。

ア 断線しているが短絡 (シ

ョ ー ト)は していない。

イ 断線も短絡もしていない

ウ 断線していないが短絡している。

工 断線もし,短絡もしている。

3 アイロンを分解修理して組み立てた後,点検しよう

とり思う。

導通があることを確かめるためには,右図のどの場

所に回路計のテス ト棒をあてればよいか。次のア～ウ

14

積
算
電
力
計

答

11

2 1

3 1



の中から最も適当なものを一つ選んで,その符号を答えの欄に記入しなさい。

ァ Aと B    イ Bと C    ウ Cと D (岐阜 )

6)同じ抵抗値の電熱線 2本を使って,強・ 中・弱の三段切 りかえのできる 100V用 電熱器がある。下図は,

それぞれ電熱線を切りかえたときの図である。強は (A図,B図 ,C図)で,弱は (A図,B図 ,C図)で

ある。                      A tt        B tt        c図

第 1図

7)けい光燈をいろいろしらべるために,第 1図のような実験装

置を作った。この図を見て次の□～□の問いに答えよ。

□ ′点燈している状態で,回路計 (テ スタ)を使って各部の電

圧をはかったら,第 2図のように回路計の指針がふれた。

次の (1)～(3)の電圧はそれぞれいくらか。

(1)交流250Vレ ンジ (最高250Vま ではかれる)に して,

ab間をはかったら①までふれた。

(2)交流 50Vレ ンジにして, bC間をはかったら②まで

ふれた。

(3)交 流 10Vレ ンジにして, Cd間をはかったら③まで

ふれた。

.v.&A  S、

第

□ けい光燈のワット数は ,

流電流計のよみは 0.23A

□ この実験装置を電源につないだまま,けい光燈管だけを取 りはずして a

るとすれば,その値はおよそいくらになるか。下の I 〕の中から選び,

記号で答えよ。

2図

ふつ う,けい光燈管の消費電力であらわされる。国の問いの状態において,交

であった。このけい光燈は何ワットと呼ばれるか。  答え
|

W

C間およびbC間の電圧をクか

「
―
∃
　

ま

「
―
∃
＝
―
ヨ

{ア  100V   イ 90V   ウ 40V   工 OV}

8)並 3ラ ジオ受信機について次の間に答えなさい。

(宮城)

bC間

甲図は,各回路の構成を示したものです。この図でCの部分に相当する回路を次のア～工から 1つ選び,そ

の記号を書きなさい。

ア.電源回路

イ.検波回路

ウ.同調回路

工.電力増幅回路

aC間
答 え

/
＼

A B C

D

.1 _ --.fi. 
i'f lll 7- ( t 1-



mlllllllllllllllⅢ 座 談 会

家 庭科 の技 術検 定 を

め ぐる諸 問題

(出席者) 青 木 千 枝 子 (都立日本橋高校)    植 村 千 枝 (武蔵野第二中学校)

り|1井 田  昌 (都立町田高校)      カロ 糸内 一 馬 (技術検定本部)

津 _止 登 喜 江 (都立上野忍岡高校)    武 藤 八 重 子 (都立農林高校)

和 国 典 子 (都立戸山高校)

(司 会) 中 本 保 子 (都 立第二商業高校)

すでに全国多くの高校に実施され,その効果や弊害

も論議されている家庭科の技術検定について,東京都

内の実施している学校や実施していない学校の先生方

数人にお集 り頂き, 9月 12日 午後国学院大学教育学研

究室において約 2時間にわたり技術検定をめぐる諸問

題というテーマのもとに座談会を開きました。以下は

そのときの模様をまとめたものです。

□ 実施状況と長所短所について

武藤―農林高校では 1年で食物被服の4級 と食物の 3

級を, 2年で被服の 3級 と2級を, ここまでは殆ど全

員が受けます。これに合格したものが 3年で 1級を受

けますが,その数は去年で10名 くらいでした。

川井田一町田高校には普通科と家庭科がありますが,

普通科では家庭一般をしている生徒に 4級を授業中に

実施し,検定を希望しない生徒はこれをもって評価の

一端としています。 3級も希望者だけ実施 してヽヽ ま

す。家庭科課程では 1年で食物被服の4級 と3級, 2

年になって2級, 3年で 1級を受けさせますが, 1級

をとれるものはごく僅かです。

津止―上野忍岡でも同じように 1年で 4級 と3級, 2

年で 2級, 3年で 1級をうけさせます。被服の4級は

60分なので授業中に実施します。 3級は 3時間なので

そのうち 2時間を授業時間中に残 りを放課後にいたし

ます。 3年は自由教材として 1級をうけさせますが受

けたくない生徒はその間,教科の自習をしていますが

その分のおくれなどはす ぐ取 りかえすようです。 2級

も 5時 間 のうち 2時間は授業であとを放課後にしま

す。 4級は中学で学んだ程度がよくわかり,又検定を

』6

することによって生徒の足なみがそろって指導上大へ

ん都合がよいし,又60分で一つのものを仕上げるので

時間の計画性が訓練されて授業の面にもそれがよく現

われるのでこの点が大へんよいところだと思います。

生徒にとっても4級, 3級 と進むのがはげみになり,

自信もついてよい影響を与えるようです。

しかし,教師が大へん忙しく採点や準備に相当な労

力がいる点が短所ですが, これも授業につながること

ですし,助手がいるので助かるし,忙しいのも受験期

1週間くらいの期間ですからがまんができます。

和国―採点にはどのくらい時間がかか りますか。

津止一採点は空時間にしますが 4級で 1週間くらい,

3級以上は他の学校と交換するので大へん時間がかか

ります。

武藤―採′点委員になると他の学校に 1日 行かなければ

ならないので,そ の留守の授業をどうするかが問題で

す。そのや りくりが 1回 くらいならよいが, 2級だと

3回 くらいになり,その間の授業があいてしまうので,

生徒のマイナスになるのではないかと思います。食物

の方は見るのが 1回なので時間的には大したことはあ

りませんが,60人の試食はなかなか大へんです。

青木一日本橋高校では37年度に実施してみましたが,

1人で担任をもち,生徒を放課後に残してやるのは本

当に大へんで,去年は 3年の担任だったのでやめてし

まいました。今年は教室の改造でまたできませんでし

た。

中本一商業高校では学校争議でもおこさないかぎり,

普通高校で行われている家庭一般の 4単位必修はむつ

かしい現状です。私のところでは 2単位必修 2単位澤
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一

択で 3年にありますので検定を実施したい と思 って

も,時間的,気分的余裕がぜんぜんないのです。

和田一戸山高校ですが,私は技術検定に疑間をもって

いるのでまだ実施していません。その理由は家庭科教

育の目標を個々ばらばらの技能みたいなものに分解し

たくないのです。材料とか形とか整理とかに切 りはな

さないで,すべて人間の生活との関係の中で考えて行

きたいと思います。人間の生活という有機的なつなが

りの中でとらえて行く能力をつけさせたいと思 うので

す。いまのところ,自分のやっている教育の内容と技

術検定の内容とか統一しません。食品摂取量のめやす

や手法が将来の生活とどこで結ばれるのかが重要なの

に,それがたち切られた形でテス トされ た生徒たち

が,ど のように受けとめるか,又 どういう力になって

行くのかわからないので,実施している学校にいろい

ろお伺いしたいと思います。

川井田―検定をはじめた理由は,家庭科教育の振興の

ためというわけですが,評価が客観的にできる点が大

へんよいと思います。

武藤―特に食物は評価の方法として減点法をとってい

ますが,普通の授業に取入れても客観性が出てよいと

唾います。

川井田―実習もグループ活動では個人の評価がなかな

かできませスクが,評価の点のプラスだけでなく,ひい

ては技術指導の徹底にもプラスになると思います。

津止-600人近くの技術の評価はなかなか大へんです。

4級 くらいだとあまり負担に感じませ′た′が,級が上に

なると出かけなければなりませんからなお大 へ んで

す。しかし反面出かけるという事は,他の学校の先生

と交流できますのでとても勉強になります。

川井田一学校内ではこれでよいと思っていても,全国

ではずいぶんちがいますね。たとえばおつゆの調味に

しても,関東と関西とでは大へん違います。

和国―その調味という問題も私は人間の生活との関係

の中で考えて行きたいと思 う̀の で,大そう疑間を感ず

るのです。

中本一ではこの辺でそろそろ問題点なども出てきたよ

うですので,次のお話合いに入って行きたいと思いま

す。

口 検定の費用,評価のねらい,助手の定数などにつ

いて

津止一検定の費用は 4級が50円 , 3級が70円 , 2級が

100円 , 1級が 200円で, それぞれ半額が事務局に行

き,残 りは理事校 (現在は上野忍岡高校)で郵送料や

採点委員の交通費,印刷代,年度末の反省会などに使

われ,あ との残 りが還元金として各校にもどりますが

昨年度は14,200円 もどりましたので研究費にまわしま

した。

川井田一還元金は昨年度11,460円 ありましたが,免状

の記号料に使ったり教具に使ったりしました。

武藤―検定のために調理道具がたくさん必要なために

還元金はそれらの費用に当てます。学校によっては家

庭クラブの指導者養成講座に寄附したり,各校自由に

使っています。

津止―検定の手引代も15円 のうち 8円は事務局へ, 7

円が理事校に来ますが,こ れらの事務的な仕事も理事

校である私の学校では相当大へんです。岡山県のよう

に受験者の多いところでは県から検定専門の助手をや

とってもらっていますが東京都ではとてもできません

組  織

|

全国高校家庭科技術検定委員会

委

|

一
|:森 |―

|[|

校事定検各 県

|

各   県
(検  定

実   施   校
委  員 )

○ 検 定 委 員

(1)4級は自校の家庭科教師

(2)3級は自校の家庭科教師に他校の家庭科教師
1名以上を加える

(3)2.1級 は各県で選出された家庭科教師

○ 受検者は全国高校生徒

武藤一家庭科課程のある学校では助手を 1人おいても

らっていますが,私の学校では被服と食物の教室がわ

かれているために不便なので, 1週間に 3日 ずつ食物

と被服にわけて働いてもらっています。他の科では先

生 3人か 4人に 1人の割合で助手がいますのに,家庭

科ではその倍の人数で 1人の割合では冷遇されている

と思ぃます。

植村―中学側 としては検定の評価のねらいがどこにあ

るかを是非知 りたいのでお話し下さい。

武藤―食物 4級では献立の基礎 となる食品概量目沢1の

能力と食品のはか り方 と切 り方の三本立てのねらいで

す。 これは中学での基礎技術を見るのに大へん都合が

|



よいと思います。食物 3級は調理の手法で基礎的なも

のができるかどうかがねらいで今年はハンバーグステ

ーキとマヨネーズサラダです。もちろんマヨネーズソ

ースはつくらせます。 2級では日常 食 の献立を材料

を指定して,朝,昼,夜の献立を作成させ, これが30

分,実習で夕食をつくらせて60分,合計90分です。 1

‐inで は高度の技術を要求するので指定調理を定め,今

年は茶碗むしと淡雪かんとフライにもう2品追加して

母親の誕生祝という行事食にまとめさせその調和や手

法などを見るのです。

津止―被服の 4級は直線縫,ボ タンホール,ま つ りぐ

け,ス ナップ付け,バイヤステープ付け,な どができ

る事が評価のねらいです。 3級は 4級の部分的なもの

から,き められた形のブラウスが制限時間 3時間でで

きて着られるかどうかがねらいであり, 2級は 5時間

で女児服のデザインから裁断,作成ができるかがねら

検 定 要 項

いです。もちろん色彩の面からもデザインを画かせま

す。 1級ではツーピースの合せ仕立てで高度の合せ仕

立てができるかがねらいです。和裁では 2級で単物,

1級では女物合せ長着です。 (1級は 6時間かけます

が 3年生が受けますので卒業前授業がなくなってから

2月 頃, 1か所の学校でやっています。)こ の方法が最

善というものではなく,更に研究を重ねて被服の4級

も直線縫やボタンホールはやめて,前の打合せの重な

りを考えさせたり,バ イヤステープを身返しに使った

り装飾に使ったり応用力を持たせ考えさせる方向に改

善されようとしています。叉制限時間を短縮して事前

作業をふやし,教師の負担を少なくする方向にむかっ

いています。

川井田―技術検定研究委員会で工的内容の研究もしよ

うと考えているわけで,現状でよしとは考えていませ

ん。(下表参照)

段  階 出題の範囲

中学校の学

習範囲

被服製作の基礎

的技術

計量,切 り方 ,

食品概量等の基

礎的技術

日常食の献立作

成および調理

受 検 資 格

高校家庭一般を履修 した

者又は履修中の者

被服 3級合格者で,被服 ,

仕立 (被 服製作)を履修
した者,又は履修中の者

食物 3級合格者で,食物
I,献立調理を履修 した
者,又 は履修中の者

中学校から高校へ
入学した当初に行
ってもよい高校普
通科で 4単位必修
となったので全員
受検が望ましい

職業課程は30単位

以上であるか ら普

通課程その他で も

この程度履修者は

受検できる

物被

被服 I,食
物 I,履修

程度

大裁ひとえ

長着 (女物)
和裁

|2 級

職業課程の

履修程度お

よびこれに

準ずる科 目

の履修程度

女児服

大裁あわせ

羽織 または

長着

調

，
児
団

立
食
幼

，

献
事
乳
食
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の
行
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等
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者
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製
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者
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を
中

格
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格
被
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修

合
＜
者
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＜
者
　
△
口
調
履

級
立
た
　
級
立
た
　
級
立
は

２
仕
し
　
２
仕
し
　
２
献
又

裁

，修
者
裁

，修
者
物

，
，

和
Ⅱ
履
の
洋
Ⅱ
履
の
食
Ⅱ
者

和 裁

1   瀬又

洋 裁

ッーピース;

ドレス (裏

つき)

(注 )(1)受検資格は上記のようであるが, これは単に下級合格者が上級の検定を受けられるのでは技術

に偏して家庭科の実力が伴わぬことがあるので,学習の程度も条件にしたものである。

(2)3級以上には,実技の外にペーパーテス ト (筆記検査)も あるが, これは技術のみでなく, こ

れに関係する家庭科の知識,技能のことも含まれる。

」θ

家庭一般の 1婦人用ブラウス 炊飯, じる物 ,

煮物,焼き物 ,

揚げ物,炒め物 ,

蒸 し物,あ え物 ,

酢の物,寄せ物 ,

食品群別摂取量
の目安

4級合格者で,高校家庭
|

一般を履修中の者又は履

修 したもの

種 目

備 考

食

4 級

3 級

洋裁



中本一では次の家庭科の本質とのかかわ りの中で技術

検定をどのように考えるかとい う問題のお話し合いに

入って行きたいと思います。まず中学の側からの御意

見をお願いします。

1回 家庭科教育の本質の問題とのかかわりの中で検定

をどう考えるかについて

:植村―中学では指導要領がかわってから,技術を転移

性のあるとらえ方をしようと,た とえばブラウスを縫

う事ではなくブラウスがどういうかかわ りの中でつく

|られて行くのか,基本的な方法がどういう過程の中で

変って行くのか,被服製作と製図,木工などのかかわ

り合いがどうかが問題であり,現在ではまだその結び

つ きができないで並列の状態です。たとえば男子の製

図には展開図があるのに女子の製図にはないのです。
「
袖の型紙はどうしてできたのかがわからないでそのま

ま型紙を使 うのはどうかと思うし,工的内容の技術と

して明確にするなら,製図学習とのつながりをはっき

りしないとおかしいのではないでしょうか。家庭科課

程の高校と普通高校とは自然本質的にちがうかもしれ

ませんが,将来子供たちがいろいろの生活の場に適応

するために普通高校や中学では特定のものを教えては

いけないでのではないしょうか。基本的なものを教え

て,そ こから発展させて行く能力をつけさせなければ

|な らないと思います。技術はこういうものだとおしつ

けるのでは単なる技能になってしまいます。もっと社

会的な価値がなければと思います。

中本一家庭一般の中では製図学習は重要視されていま

せんが,私は中学の先生から始終お話を聞いてなるほ

どと思 う点もあり,又生徒も基本的な製図学習は大へ

ん興味深く受けとめるように思われますので少し力を

入れて実施していますが,技術検定の中ではこの問題

をどのように考えていらっしゃるのでしょうか。

津止―家庭一般の被服製作の時数が少くなっているの

で中学でもパターンを使っているとみなし,高校では

更に発展させてパターンを使っています。ただ機械の

理論的な面は教えています。たとえば衿腰が低くのな

ると衿のまわ りはどうなるかと力、,袖山のことなどは

教えますが製図には時間をかけないように してヽヽ ま

す。女児服もパターンを使わせますが, 自分で製図を

したいものにはさせています。

川井田―中学では食物についてどのようにとらえてい

らっしゃいますか。

植村―食物では,計量,食品の栄養価, 目安などを教

え,基礎調理を一とおり実習し,献立がたてられると

ころまで指導します。教えていて困るのは,小学校で

は容積でやってきて,中学では食品成分表をみせるの

で重量を主にしようとしますが,や っばり容積がアチ

ーブに出るという具合で混舌Lがあるのです。

川井田一中学から高校に来て生徒たちは食品を切る事

は上手ですが, 日測が大へん下手ですね。食品の目沢l

は日常生活に大切な問題だと思いますが。

和田一私はそこのところは始めから疑間に思います。

武藤一和国先生の疑間を伺って思うのですが,私は中

学にいましてその頃は技術検定などやってもしようが

ないと思っていました。家庭科課程の学校に来て中学

とはおのずから,ね らいが違 うところもありますし,

私共の学校でも反対的立場をとる人もありますが,私

個人の考えでは家庭科の目的は技術検定そのものにあ

るのではなく,一つの手段であると思っています。実

際の生活の中で目沢1を してやって行くという事は右機

的な生活の中の一部として知っておかなければならな

いし,家庭科の目的の一部を学習するためのものであ

ると考えています。

津止―それともう一つは技術の客観評価がむつかしい

ので,その一つの方法と考えてやっています。

加納―先生方は技術検定の本質の勉強不足ではないで

すか。家庭科の中で技術検定はほんの一部です。 4級

の試験でもばらばらのものですが,どんな高級なオr

トメーションでも, 切るとか, クまかるとか, みがくと

かいう事は基準になるものです。中学でならった基準

になる技術を高校でテストをするわけです。ブラウス

をつくる事が技術ではなく,い ろいろの要素の集った

ものを一つの教材として扱っているのです。技術検定

は家庭科の先生や指導主事の先生に頼まれてこしらえ

たもので,私の方でこんなものがあるからやれと言っ

たわけではありません。終戦後家庭科の内容が変って

技術の方はだんだん重視されなくなり,高校を出ても

理屈は言 うが,基礎的な技術は何もできないというと

ころから家庭科が軽視され,無用論までおこったので

それではいけないという事になったわけで,又先生方

は何をしていたかというと高邁な理想をかかげ実習と

なると昔の家事裁縫時代のごく小部分をやっている状

態だったのです。家庭科教育の内容の大事な技術の中

でこれだけは身につけてやらねばならないというもの

を高校の家庭一般 4単位の中でやらせようというわけ

です。中学でばらばらの能力であったのを高校に来て

一定の水準にまでそろえようというのが技術検定のね

らいです。生徒はたとえきれぎれであろうと検定合格

により自分の力に自信をもつ事から,次の段階に進む

意欲が出てきて先生の方でも生徒の指導に都 合が よ

い。先生にも生徒にもためになるという声が多いので



す。高知県は組合の力の強いところで校長会から押し

つけたとか金もうけにやっているとか言われたり,あ

る先生は大根をうすく切ろうが厚く切ろうが腹の中に

入れば同じではないかとい う人さえあ りま した。決

してそんなものではありませ′ん。高校の家庭科のほん

の一部の技術をまとめられるものをまとめてこのよう

な形になったのです。家庭生活は有機的なものとは誰

にでもわかっている事ですが,個 々の基本になる理論

と技術をもっていなかったら頭でわかっていてもでき

ません。洋裁学校や料理学校でもある技術は学べるで

しょうが,融通無下に有機的な技術を身につけるため

には高校時ftにやっておかなければできないし,家庭

一般 4単位の中でそれをやるのは大へんな事です。

和田一検定を一つの手段と言われましたが,中学から

高校進学のアチーブメントテストは手段として行われ

ているが,それは子供達の学習に対する姿勢をつくり

上げてしまい,断ぺん的 な もの知 り的な中学教育に

ゆがめてしまう結果が出ており, アチーブの教育に及

ぼす影響を今日ほど考えさせられることは あ りませ

ん。家庭科の技術検定は家庭科教育の一部であるが,

それが権威をもつようになると生徒達がどう受けとめ

るかが問題で,先生の方はほんの一部と思っていても

生徒の方が偏重してしまわないかと心配になります。

加納―その点非常に,心配しているので,それで家庭科

教育が評価されるバロメーターになってはいけないと

最初から考えていました。

武藤一そ ういう久点が出ないように家庭経営などでよ

く納得させて行くように,いがけています。

和国―先生が善意でやっていても,生徒が果して正し

く受けとめてくれるか,技術と経営が結果として三本

の柱のようになってしまうのではありませ′tか。実際

の生活はそれではいけないとなると技術検定がどれだ

け教育的意味があるのか,た しかにプラスの面もあり

ましょうが,学校教育の場としてはそれでいいものか

疑間に思います。

植村―技術というからには調理士とかデザイナーとか

い う職業につながるものと考えていましたがそうでな

く一つの過程であるとすれば 1級をとった場合もただ

はげましだけで,何にもつながらないのでしょうか。

加納-3級までは職業につながるとは期待していませ

ん。家庭一般のLI tで これくらいの事を一部分ではある

が身につけてもらいたいという願いだけです。 2級は

相当単位とったものがねらうところですが,現在では

まだ職業につながるものではありませメノo

武藤-14単位も家庭科課程ではやっていますが,全然

職業的なものにはつながっていませえ′。教科自体がつ

2θ

ながっていないのですね。

津止― うちではつながる事もあります。たとえばぬい

こさんになって銀座の有名洋裁店に洋裁学校を出た人

と同じ資格で入っています。又母親と一緒に洋裁店を

やっているのもいます。又今年から新しい傾向として,

洋裁学校に被服科卒業生にかぎるコースができ,更に

つみかさねができるようになりました。

加納―今の段階では就職者に有利にはなっているが,

就職がねらいではなく,家庭科教育の内容充実がねら

いです。技術だけでも自信をもった子はその他の場で

も意欲的, 自発的になり,精神的な学習の態度にも大

へんよい結果を来していることは,やった人が認めて

います。

和田―もう一つ問題にしたいところは,私 自身家庭科

を教えていて勉強しなければならない事がたくさんあ

ります。家庭科の授業と生徒指導と担任の仕事と,高

校教育をどうやっていくかの問題で私は自分の教養時

間が足りません。又現在のように生活がめまぐるしく

変って生活資料も生活をとりまく諸条件が大へえ′な状

況で, これをきちんとつかんで,社会的背景も知った

上で将来の生活設計ができるような生徒達を教育しよ

うと思 うと時間が足 りなくて,先生方が検定の仕事に

エネルギ″を使ってしまうのが大へんもったいないの

ではないか, もっと勉強しなければならないことがた

くさんあるのではないか, と思 うのです。

加納―それを言われると一言もありません。組合では

これ以上先生に負担をかけるのは人殺しではないかと

言われます。 4級は授業中にやるからよいが 3級以上

は放課後や日曜日まで使ってやっているようで全く気

の毒に思います。商業では就職に都合がよヽヽ の で珠

算,簿記の検定には力を入れていますが全部の先生で

やっています。簿記の検定には放課後や,冬休みなど

も使って補習をしています。

武藤―採点委員だけでも他の人にやってもらえるとい

いのですけれどね。

加納―それが数学や簿記のようにアルバイ トの学生に

つけさせるわけに行かないところに問題があり,家庭

科の先生は本当に御苦労だと思います。

植村―評価の問題ですが中学では結果より過程を大切

にするので,ブ ラウスが上手にできた事より,何がわ

かったか,御飯炊きでも水につけた時間や,む らし方

でどうかという過程を大切にするのですが,技術検定

ではどこを評価しているのですか。

川井田―もちろえ́できあがりだけでなくその過程も,

実習の態度も見て評価します。御飯の水につけ方など

は調理実験として教科の中で学習するので,既に卒業



したものとして,それをどう生かすかをみます。

カロ納―調理もグループ実習では連帯の仕事しか評価で

きませんが検定では 1人々々を評価するので確実に評

価ができます。澱粉がアルファー化して体にどのよう

に吸収されて行くかなどの問題は理科や生物にまかせ

たらよいと思います。ともかく文部省の家庭科の指導

要領を少しでも内容をたしかにするための検定であり

職業につながるものではないが,将来は権威づけもで

きるようになってほしいと思います。

武藤―御飯をたく意味も知能のよい子ならすぐ理解す

るでしょうが,普通の場合はまずやらせてみて,よ く

できるようにならなければとても理屈は理解できませ

スυ。

メll井田―高校に来た生徒たちは中学で何をしてきたか

と思 うほど何もできませんね。 ミシンについても調節

の仕方さえ身についていません。

植村―今の中学の指導要領のねらいを忠実に教えてい

たのではそ うでしょうね。家庭生活のさまざまな技能

を断片的にとらえているにすぎないのですから。教え

る方でも, 1年の学習が 2年 , 3年 とどう発展するの

かずい分疑間を感じます。

ご指摘のミシンのとり扱いですが, 1年で被服製作

にからめて,油のさし方や糸調節などミシン操作の指

導は,昔 も今も変らない程度に教えているのですが,

1問題なのは,固定的な能力しか得られないところにあ

るのではないでしょうか。足ぶみミシンしかふめない

子,電動に切 りかえるともう手も足も出ない。基本的

な力がついていないから;型が変ればどうしてよいの

かわからないのです。せっかく2年で機械学習があり

ますが,教材は又してもミシンだけです。ご承知のよ

うにミシンは細かいし,かなり特殊な部類の機械に属

しますから,一般的な部品や機構を理解させることは

困難なのです。たとえ現在のミシンを理解し操作させ

得ても,他の機械を理解し,積極的にとり組む姿勢は

生れてこないのです。

中本一最後に技術検定のこれからの問題や家庭科の将

来についてなど一言ずつおっしゃって頂き終りにした

いと思います。

川井田―技術検定の効果は充分あるので,教師は忙し

いけれど,生徒が検定試験に向きすぎないように正し

いかまえで指導して行きたいと思います。

1津止―検定の目的を正しくつかんで,どんな学校も4

級程度はやって,扱い方を改善して行くとよいと思い

ます。なお家庭科の教師の負担が重いので授業時数を

少しへらすような方向に持って行ければ,教師が研究

す る間時もできるのではないでしょうか。

青木―技術検定は実施の方法で教師の負担が軽くなる

のなら肯定したいと思います。

和国―家庭科教育に統一的見解ができて,ぜひやって

みたいというのであれば,そ ういうものもあっていい

だろうとも思います。今日のように逆立ちした形で,

本質が究明されないのに,技術検定で 1つの拘束力を

もたせようとするのはあやまりです。        .
又強制されないことが必要であると思います。

武藤―教育の本質を見失わずに,検定の欠点に恐れを

もつ事が必要であり, もっとこれにかわるべきよい方

法があるかを考える必要があると思います。検定もま

だまだよい方向に改善が大切だと思います。

加納―検定は数々のよい点があるが,欠点は教師の労

働過重の′点であります。将来も女子のごく優秀な一部

の生徒は男子と肩をならべて社会の一線に立つであり

ましょうが私達は残 りの60%～80%の大部分の生徒達

をどうするかに教育の問題はかかっている と思 い ま

す。21世紀は生産性向上のためスリーRの時代と言わ

れています (リ クリエーション, レジャー, リラクシ

ョン)こ ういう事も考えて家庭科の本質の問題を追求

するのも必要でしょう。

植村―中学の技術・家庭科の女子向きは,生活に役立

つ技能なので,女子にも本ものの技術教育をと運動を

すすめてきた立場で,高校の技術検定を伺いますと,

技術の定義の違いをはっきりと感じます。

又固定的な技能中′らの家庭科教育に,無理や りにし

ば りつける結果にならないか。とりわけ中学から男女

別学になり,高校では女子のみ4単位必修という,一

般教育から逸脱した形で改訂されてきた家庭 科 教 育

を,省みることをさまたげているのが,技術検定の存

在ではないかと思 うのです。絶対反対です。

中本一一番始めに言いましたように商業の家庭科では

とても時間的,精神的,ゆ とりがありませんので当分

検定の実施は不可能と思われます。家庭科課程の学校

では家庭一般と被服 1;又は食物 1を 同学年において

いるので,生徒の力からいっても受験資格が充分でき

るが家庭一般だけの授業時数では, 4級は可能として

も, 3級以上は,ち ょっと無理ではないかと,あ る先

生は言われました。又家庭科教育の本質の問題でも,

まだまだ解明されないままに暗中模索している状態も

多々あり,将来とも,先生方,力を合せて研究に努力

しなければならないと思います。技術検定の問題も含

めて家庭科がよりよい前進をしますように祈りたいと

思います。 (文責・ 中本保子)
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「ふるいわけ」進路指導の理論 と実態

一一第二回全国進路指導研究大会をおわって一一

道正上池

1.は じめに

全国進路指導研究会 (略称・全進研)は ,昨年結成

された「進路指導」研究の民主教育をつらぬ く民間研

究団体で,今年は第二回の研究大会を高崎市少林山達

磨寺で開いたcこ の内容を「技術教育」に紹介するこ

との意義について,私はこう思 うのである。

教育を社会的現象だとい うようにとらえないで, こ

れを一つの機能 としてみるとらえかたがある。「授業

をどう組織するか一 ?」 とい うテーマなどは,多少と

も, このような見方にひきず りこまれる危険性を持っ

ている。授業の場に,教育のすべてを解消 して し ま

う。どのような順序で教えると「認識Jが高まるか と

いった考えかた一―それは,子 どもの授業を受けてい

る以外の時間に, どのように生活 し,そ の生活環境の

差異はどうなっているかとい うことを,つねに意識し

ているわけには行かない。たとえば,い くら授業を技

術的にすばらしくやって,大部分の子どもが目をかが

やかせてきいていたとしても,さ っば りついてこない

子 どものいることがある。これはだれしも経験するこ

とだろ う。 この面の研究がない,た だ教室だけでの生

徒 との接触ではダメだとい うことは,花巻大会の座談

会 (p.39)に も出ている。 そこで, 私たちは技術教

育だけでなく,生活指導などの別の側面を追究する活

動が必要であ り,それを「進路指導」に求めた。「進

路指導」の概念そのものが, これまで,は なはだいい

かげんであった。さいわい,産教連の主要 メ ンバ ー

は, この面でも,す ぐれた見解を持っておられるかた

が多かった。

私たちは,ほかの教科の先生が, これまで考えてき

た「進路指導J と, 技術教師が 考えてきた「進路指

導」の概念のちがいを整理することからはじめなけれ

ばならなかった。「職業科」と「就職」を混同するマ

イナスの面の指摘はあちこちに出されたが,生産労働

のとらえかたや子どもの労働を授業のなかで直接的に

とらえられる利点は,あ まり重視されていなかった。

しかし, これまでの日本職業指導協会を中心とする進

路指導の考えかたを徹底的に批判し,むずかしくて,

ひねった「理論」ではない,単純明快な理論を打ち出

すことが緊急に要請されていたわけである。清原先生

や後藤先生の, これまでの理論的つみあげが,ひ とつ

の指針となった。それと,同和教育の成果や,指導要

領通りやって, うまく行かなかった反省などが, とり

いれられた。や りながらる技術教師は, この理論を受

け入れ,発展させる素地を,あ る面では,ほかの教師

より,よ り有利な形で持っているのではなかろうか ?

という感じがした。

つぎの「要約」は,すでに印届」されたもの で あ る

が,転載さしていただくことにする。

昨年発足した「全進研」の第二回全国進路指導研究

大会は, さる8月 11,12,13日 ,群馬県高崎市少林山

達磨寺で全国から40名 の参加者を得て開かれた。大部

分が中学校の現場教師で, 小学校,高校が各 1名 , 母

親,卒業生各 1名 ,編集者 2名のほか宮原誠一 (東大),

清原道寿 (東京工大),後藤豊治 (国 学院大),稲垣倉

造 (群馬民擁連),山 口富造 (東京工大),池上惇 (京

大),早船ちよ (作家),井野川潔の各氏が各分野の専門

家として参加した。 3日 間の内容は次のようである。

<第 1日 > 知能検査をはじめ諸検査がふるい分け

され,差別教育に利用されている。このことの根源は

何なのか ?

<第 2日 > 教育現場に作 り出される軍国主義的な

風潮,そ こに生きている差別を私立高校,工業高校,

農業高校,企業内訓練,農業訓練所などの実態から明

らかにする。

職場の仲間づくりで補習授業をやらなくした例や,

卒業生の組織づ くりの経験をもとに差別教育をさせな



い方法を深める。

<第 3日 > 以上の観点をふまえて,国民的要求に

なっている高校全入の運動をどう発展させるか,生産

労働と教育の結合,差別の撤廃はどうなっていくか,

運動の見通しを出す。

昨年の大会のあと,ま とめて分担執筆して「進路指

導入門」 (明治図書)を 出版したが, ことしはこの本

のほかに機関紙「進路指導と高校全入」が 4号まで出

ていて,討議は質的にさらに深まった。

2.知能テス トは差別教育の道具

「知能とは,知的な仕事や学習にどの程度適してい

るかという能力のことで,ふつ う知能検査で沢1定 され

ます」 (「明るい進路」37年度版 P10)と いう副読本の

記述から「知能検査で測定されたものが知能である」,

つまり,知能が数や量で一義的に測定されるはずのも

ので,素質的,遺伝的,固定的な因子があるという前

提を承認した「知能」というもののとらえかたに大き

な疑間が出された。心理学者は,知能指数と学習成績

の相関ということには興味をもつが,それ以上に知能

を大脳生理学的にとらえるとか,研究することには興

味を持っていない。実用性がないからだという。

しかし私たち教師は, 日常の経験から知能とはそん

なに単純に定義されるものではないし,卒業生などが

いろいろな環境の中できたえられるのをみると,知能

指数もあまりあてにならない程度のことは感 じてい

る。そこで「知能は生まれたときの素質と,そ の後の

学習や経験などによって発達するものだといわれてい

ます」 (「 明るい進路」39年改定版 P10)と 説明をかえ

て批半」のホコ先をそらそうとしている。しかし, この

書き方でも,固定的な因子をかなり強 くみている。私

たちが「子どもがかわっていった」という時に考えて

いる「変革する能力」というものを考えると,知能テ

ス トではほとんど測定できない。

同じことが労働省編・職業適正検査やクレペリン検

査にもいえるし,能研テス トにもいえなくはない。こ

れらは現代のアメリカ的な生活様式に「適応」できる

かどうかを調べるテス トであり,入社試験でその会社

に適応しないものをふるいわけるテス トである。とこ

ろが人間の知能とか能力とかいったとき, もっと複雑

な要素があり無限の可能性も見い出されるのである。

人間の可能性を引き出そうとする教育の歴史的な使命

とは逆の方向に,「実用性」を尊重するとかいわれて

「ふるいわけ」のしごとを「教育」の名のもとにして

いるのである。

そして,指導要領 4つの柱に忠実な「副教材」は,

たとえば精華堂の「カード式進路指導」のように「知

%

能検査の結果を先生にたずねて書いてみよう」「知能

の自己分析を参考に, 自分に適していると思われる仕

事を十個ぐらい書いてみよう」というような問題を作

り上げている。

3.破壊される農村と子どもたち

中学校を出た子どもが, どういう進路をたどるかに

ついて,農村の子どもの問題が大きく取 り上 げ られ

た。埼玉県児玉郡では白菜の暴落で至るところ肉った

白菜の山がみられ, こんな中で子どもたちはだれも農

業をしようと思わなくなる。同じ埼玉でも大宮周辺は

地価が上がりばかばかしくて耕せないというので荒れ

放題になっている。こういう状態で子どもを農業に取

り組ませようとしても無理だという話が出た。鳥取県

の大山のふもとでは,土地を無償で提供するから乳牛

を飼 うよう指導がなされているが,農協が資金を借さ

ず,やはり土地に対する愛着が失われている。群馬の

甘楽郡の山間部でも,土地を手放す農家がふえ生活は

苦しいのにテレビ,洗たく機,ス テレオ,オ ートバイ

などの消費文化がどっと流れ込み,共同体的な意識が

くずれて,エ ゴイステイックになっている。

「農業基本法」以来,破壊されている農村のこんな

報告があった。長野県の内陸工業地帯は在村通勤青年

がぶつ うの56.9%と ぃうおどろくべき低賃金で働かさ

れているという報告も出たが,群馬の城南村に中国代

表団がきた時「中国は農業が基本です」というへき頭

のことばに一同おどろき,そのテープレコーダーに録

音したものが3日 間有線放送で村内に流されたという

稲垣氏の報告が大きな感銘をあたえた。

しかし,結局,農村の青少年は都会に送 り込 まれ

る。作家の早船ちよさんは集団就職列車に同乗してル

ポをとった時の話をし,集団就職は大事にされている

一人息子なども多く,東京に着 くとテキ屋のエジキと

なる悲lljがあること,心のささえになるもののない集

団就職の少年と東京の少年との団結の必要なこと,そ
れはお互いに差別の状況におかれていてなかなかむず

かしいことが出された。

都会でも就職希望者は差別され神戸,大阪には中学

3年の就職希望者だけ入れる工業高校がある。神戸の

場合,非行少年の収容所のようになっているという報

告がなされた。

4.差別はテス ト以前に固定

親は自分の子をせめて高校ぐらい,できれば大学に

やりたいと願 う。しかし企業は職能格差をつけて,年

功序列的な給与体系を温存しようとする。そのために

地方出身中卒,東京都出身中卒から大学卒まで差別す

ることがどうしても必要になる。いや,差別こそ労働



者の利害を反目させ,団結不可能な状態におく最上の

手であり,その中でも「人的能力開発政策」の重点は

ハイタレントの養成である。ハイタレントとは,ア メ

リカに好意を持ち,ア メリカと提携でき貢献できる幹

部要員のことである。この政策が現にとられていると

い うことは,あ らゆる差別を再生産していることにな

る。

とすれば「差別」はテストの点数によって固定され

たのだろうか,いや,忘れてならないのは,テ ス トの

差別以前に身分・財産による差別はかなり強い。いろ

んな差別をたどっていくと,最後はここに落ち着 くこ

とが多いのである。

5.差別とのたたかいはいばらの道

権力の意のままになり,就職や進学のあっせんをし

てリベートを受けることを当然とする教師が転任させ

られるということはあまりない。しかし,中学 3年で

補習に反対し,父母の要求を取 り上げ,地域の労働者

と交流する中で差別をなくすよう働きかけている教師

や教師集団で,かなりはげしい弾圧の洗礼を受けた参

加者は少なくなかった。大阪・船場中の関日氏は 3年

を持たされなかった。生徒は「 どうせ先生 は落 第や

ろ」といったという。そうして,強制的に異動させよ

うとし,ど うしても動かないとなるといっさいの校務

分掌を持たさず,学校にもくるなという追放にひとし

い不利益処分を受けている。

補習授業を廃上し,教育の尊厳を守ってたたかって

いる,与野西中 (埼玉)では,学テ闘争以来, 2人 の

先生が「自宅研修」を命ぜられている。神戸の駒ケ林中

の大野亮三先生は懲戒免職にされている。東京の目黒

十中, 日黒八中でも強制異動が行なわれた。群馬では

「山手まわ り」,すなわちへき地からへき地への転任が

待っている。共通することは,学テでたたかったとい

うだけでなく,差別体制を打ち破るためのすぐれた実

践があったということであった。しかし, この手の攻

撃がいつも成功するわけではない。一つの経験は,次

の時に生かされ,民主的な職場づくりをし,教科の理

論に逃げ込んでしまうことなく,よ り多くの教師が差

別の本質を見きわめることのできるようになる中で,

その中からよそよそしい理論ではない,ほんものの理

論を創造していきたいし,その可能性も見えてきたと

思う。

6.追 加

以上の「要約」を,い ろんな人に渡し,感想をきく

なかで,問題の所在がますます明確になってきた。た

とえば「知能テストは差別教育の道具となっている」

ということに対して,「私は知能テストをやっている

が,差別教育には使っていない」という先生が多くで

てきた。では五段階評価ならどうか? これも「差別

教育の道具となっている」と断言していいと思うのだ

が,「そのことで疑間に思ったり悔んだりした」と告

白される先生方に,技術科の教師や, 美術, 保 健体

育,音楽などの教科の先生が圧倒的に多く,数学,英

語,国語,理科,社会の順に五段階評価に対する疑間

も少なかったし,知能テストの疑間も少なかったこと'

である。それは,ま じめに作品を作 り,全員立派にや

っても,誰かにCをつけなければならないという制度

にたいする疑間であった。じつは,「 どんなに良心的

にやっていても,差別教育を強制されている」という

ことに,技術教師は気づきやすいという利点を持って

いる。それはなぜだろうか? 本来生産労働と教育は

結合されるべきものであるのに,ながい分離の歴史を

たどってきた。人間の「能力」を考えるとき,少 しで

も生産労働の要素があるのとないのとで,大きなちが

いが出てくるということである。私たちのやっている

教育は「ふるいわけの教育」という倶1面を多く持って

いる。それを否定することなしには教育の本質を考え

ることにならないであろう。

「何のために,何を, どう教えるか ?」 という間に答

えれば,教育についての世界観が明らかに な るの だ

が,「何のために」をとってしまう考えかたが,教育

を機能としてとらえる考えかたである。ブルーナーの

「教育の課程」などが典型的な例であろう。これは,

教育の内容について,授業の一時間一時間の,きめの

こまかい計画と配慮を軽視してよいということではな

い。問題は,その授業が成 り立っている教育土壊にた

えず目を注いでいなければいけないし,一刻も忘れて

はならないということである。

(東京都新宿区立四谷第二中学校)

◇訂 正◇

10月 号の岡邦雄氏の論稿に誤がありましたの

で,下記のとおりに訂正いたします。

2(右 )

3(左 )

(下から)

(下 から)

昭和15年

明治19年

明治15年

明治 14年



一 一 ― 実 践 的 研 究

加工学習をどうすすめるか

研 究 部

はじめに                       とどめる。したがって, この提案についての検討はこ

去る9月 12日 ,研究部は佐藤禎一氏の提案をもとに  れからも続けてゆくつもりである。全国の会員のみな

加工学習の進めかたについて討論した。以下はそのと   さん,ま た読者の皆さんには, 自分たちのサ ー クル

きのまとめであるが,時間不足のため十分な討論がで  で,ま た学校での実践をもとに,加工学習に対する意   ~
きなかったので, ここではその問題点だけをあげるに  見,実践報告などをおよせ下さい。

1.佐藤禎一氏の提案要旨

資料 1 「加工学習の意義について」―技術教育の規定問題をふくむ―

(1)資料について

技術教育のあり方についての主張・考え方が「加工学習」(製作学習を含む)の在 り方に大きく影響するので,

① 技術に対する考え方 ② 教材・学習内容に関する主張 ③ 教材配列や生徒の認識過程についての問題

点 の 3点に便宜上わけて,雑誌 “技術教育"からとりあげた。

(2)資 料

① 技術に対する主張 (学校教育との関連があることに注意)

産教連-53'7月 ―昭26学習指導要領の批判―から後藤 (63'7月 ):基礎的技術の意義 111 技術とは生産的

実践における客観的法則の意識的適用であり,技能とはその無意識的適用である。 (試行錯誤は〃[除す

る…③に関連)(2)「社会的生産技術」の教育であって「技術一般」の教育ではない…2に関連 (3)「総

合的技術」の教育であって「要素的技術」の教育ではない…② (4)人間形成のための技術であって職

業準備のための技術ではない。

岡邦雄  (62'3月 )技術のもつ 2つの側面 “自然をつくりかえる" “労働による人間形成"に注意。

自然←自然科学 (技術学をふくむ)一 |―労働手段―労働一生産―|→社会 (労働手段の体系 0技術は自然  ―

科学の法則を意識的に適用したものと考えるより,実体概念としてとらえる)。

川瀬寿夫 (63'4)技術は労働において本質を具現する。                  ′

樋口博章 (62'5)思 考を失なう技能=技術 :熟練→科学的方法→応用 (技能検定).

岡邦雄  (64'3)現在は技術と科学は相互作用としてとらえるとよい。

② 学習内容について

村上芳夫 (62'5)プ ロジェクトの意義→技術における “総合統一反応" 稲本 :基礎とヽヽうのは学習効果の

転移度が高いものでなければならない。

水越庸夫 (〃 ) 「重要な事実 0法則と切り離された道具の習熟ほどばかげたことはない」(理科教室60'9

月より高橋金三郎)。

岡邦雄  (62'3)も のをつくるということはそれ自体, 自然の法則に従っているc段取 りが大切にされる。

中村泰雄 (62'12)金 属加工,共同製作,材料の物理的,化学的性質を重視。自然科学の論評の上に立って再

編されるべきだ。

あ



実 践 的 研 究 ―一 一
吾妻知幸 (63'12)熱 処理・ プラスチック加工がはしい

向山玉雄 (63'3)技術学と技術をわけて考える必要。物を作る過程を通じて,労働手段,労働対象,労働力

とのかかわ りを知らせてゆく。

岩手「語る会」 (63'3)金属の化学的,物理的,機械的性質を原理的にとらえる。

西田泰和 (63'3)模倣より入る。木工は技術認識の導入。金工は機械製作へ,技術学の系統に従 うこと (要

素)。      、

馬場信雄 (63'5)ポ アンカレの引用 “児童をして祖先が通過した跡を,すみやかに段取 りをやぶらずに通過|

させること" “経験を利用しやすい形に圧縮することが,数学の理論体系の借用によって可能である"

プラミュー

「語る会」 (63'12)技術学を認識できる基礎を学ばせることを中軸にすえ,そ の他,人間労働の科学,生産

組織の基礎,技術史など

刀弥勇太郎 (64'7)技術の歴史的実在性を教材化する必要がある (2～ 3時間でもよい)?
村田昭治 (64'8)主要な材料の属性,主要な工具や機械についての基礎的な知識,物を作りだす能力, これ

らを身につけるために統一的に構造化する。 (中間教材の開発…認識の構造化)・・・③
~    CI 

生徒の認識過程について

池上正道 (62'3)能 力指標の重畳性―系統化された中での能力指標。「語る会」(677)洞 察力,分析や総

合という科学的方法を身につけること→技術的思考。

小池清吾 (63'3)法則的思考 (問題点―究明―実践―確認―発展)

長谷川淳 (63'5)分 析と総合は技術と技術学が要求する理論的方法であり,要素作業を導入とした「プロジ

ェクト」は, この総合に相当するものであり,要素的な理論的知識を/1n証するための実践である。

川瀬寿夫 (″ ) 技術についての諸科学の基礎をおしえこむのではなく,生徒が労働過程において,科学と

主体的実践 (客観的知識体系)と を内面的に統一し…

村田昭治 (63'8)技 術学の系統と子どもの認識の系統性を総合すること。価値の生産と結合したプロジェク

トの中で,観察→比較→事実の確認 (技術学的法則)→原理の応用 (実践力)(2本立論批判 )。

研究部資料 (63'12)総 合経験と分析経験における能力指標の系統化。

岡邦雄  (64'3)教育実践としては,実践→理論が本質的な目的にかなうが,理論→実践 (応用)は正しく

評価されねばならない (64'1月 合宿研究のまとめから)。

資料 2 (技 術科における)技術教育のありかたのまとめの方向について

産教連研究部 (39.9.12)

(1)工学について

・        1壼進臨AI鍵滋 t子会蔓曼饗Iなゑ2Fじムく4その認 をつめじK嘩にJ呼対すう考た力._(歴奥曇計
｀     社会雌壼却彗剛丞.^労鮭 の関係と』九の基ぬとな.る.食旨力をや、しと五゙

※ その際,工学の中のなにをということは産業の基礎部門,鉄鋼,機械,電気が中ソかとならざるを得ない。
。     (2)労 働について

ミゑ鮭.ま術!Fやけ0平学的な津則性を可能な範囲F,確かなlBI含主レ
`得

させるわけでありが,その調改
過程にぉぃ(工え血 .が媒介キしてはたわ.く ∝.

※ 可能な範囲は,教材研究,授業の組織化の中で発展する。

※ 「労働」は学校教育においては,単なる要素作業ではなく,使用価値のあるものを製作すること,製作

に必要な段取 りを通過することを,ふ くまねばならない。

(3)学習過程について

以上を学習過程としてみれば,製作は代表的な生産技術における労働手段に関連した,能力指標を選択し,

(工学的な法則の学習もその中の 1つ として考える)それを “圧縮された技術史"の中で重畳させて行く。

た機轟遍懃ユ分析と総合の反復ζ主主⊇濯曇:Q上

`iを

猛
※ 木材加工,金属加工,機械,原動機,電気が技術史 (技術の歴史性)に添 うものではない。
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ツ呼,_機囲魔 ‐…軌 鴨 ._機
T蜃曇曇函準 卜

は 先硼 盤 後 。冶金.:メ金
～

1.11学 ‐_、昼材料?肇澤■
※ 分析学習 (理論学習)における「方法」は “圧縮された自然科学史"の上に考えられるのではなく, 自

然科学の理論体系を, どう応用するかの問題である。その応用をどのような授業形態としてとらえたら
よいかは問題として残っている。

※ 技術史の素養は,教授過程の随所で発揮されることが望まれる。

(4 自然科学の法則について

自然科学の法則そのものが,学習対象となるのは主に理科においてであるが,科学の方法は,労働手段,労
働対象の科学的認識に際して,常にはたらきかけていなければならない。工学的法則は科学の方法によって

確められる。一 (分析経験における実践的実験の必要性)

(5)技術の歴史性について

技術の歴史は,生産技術そのものの歴史としてとらえてはならない。社会的背景,特にある時代,あ る国家
ごとの生産関係,労働者階級の組織と生活および文化的水準の問題と関連して技術の実在性を把握すること
が必要である。

※ これらのすべてを,技術科に負わせることはできない。技術科では簡単な社会的背景, 自然科学上の発
達史との関係において,生産技術の歴史的実在性にふれる。

〔中間的にまとめる〕 以上のような観点を忘れることなく,改めて,教材の内容,授業の組織化について具体

的な研究を推進する必要がある。施設設備の問題,生徒の能力の発展と思考過程の問題,それらと関連して安

全性の問題,授業形態と定員,備品管理,教師の重労働,研修の問題等から遠ざかってはならない。研究サー
クル,教研組織の確立・拡大の必要性を改めて確認せざるを得ない。

2.提案の意義

産教連の今までの研究は,主 として教材を中′らに進

められてきた。すなわち,毎 日の実践の中から生のま

まで問題を出し合い,その中から技術教育のあるべき

姿を求めてきた。今後もこの方向は基本的に変わるも

のではない。しかし,新指導要領後 5年も経過した今

日,今 までの実践を整理し,それを理論化してゆく必

要があることを痛感し,実践研究を深みるなかで教科

理論の確立も急がなければならないと考えている。

佐藤氏の提案は, この方向にそって,加工学習を中

心に整理したもので,多 くの重要な問題を含 んでい

る。

第 1に ,加工学習についての今までの研究や考え方

を,過去の「技術教育」の中より整理して抜き出して

いる (資料 1)。  これは多くの人が技術教育誌上で述

べた主張を整理し分類したものであるが,今後われわ

れが加工学習の研究を進める上での資料として有効に

役立てたいと思っている。

第 2に ,技術教育のまとめの方向として, 1.工学

について,2.労働について,3.学習過程について,

4.自 然科学の法則の4つについて問題を提起してい

る
.。

これら4つのことについては,今まで私たちの研

究部会でも,ま た全国各地の研究サークルでも問題に

なっていることであり,今後も解決につとめなければ

"

ならないことばか りである。その意味でこれからの研

究実践が, これら基本的問題をふまえた上で,展開し

てゆかなければならないことを示している。もともと

この 4つは非常に重要な問題で,それ自身論議してゆ

けば際限がないが,われわれ現場教師の研究としては,

これらの問題を,毎 日の授業の中から,子供たちとの

接触の中で明らかにすることに意義があるのである。

第 3に資料 3に示されている加工学習の能力指標で

あるが,佐藤氏は技術教育の目標を単なる知識の集積

ではなく,「技術」に対する見方,考え方の基礎とな

脅 獅 予r蝿
・
覆 D鍵鷺 薯

態々 が■ρ̀
キ
ー,,,に なこ総上たI上て鳳これに類似した

表は以前にも発表したことはあるが,そ の後,各種の

討論をもとにして整理したものである。まだ不十分な

ところはあるかもしれないが,技術教育でねらう能力

指標を各分野で分析するための重要な資料となるであ

ろう。12日 の討論でも話し合われたことであるが,今
後はこのような能力の分析が, もう一つ具体的な教材
の中で提示されなければならないだろうと思う。

3.製作学習における段取りと自然科学的知識

加工学習を進める場合に,学習形態としてまず頭に

うかぶのは製作学習である。そして製作学習の一つの

意義としては,物を作ることそれ自体が自然科学の法
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則に従っているからであるという。すなわち,製作の

場合,段取 りをきちんとしないとよいものができない。

製作学習を大切にするのは,段取 りを必然的に通過さ

せられるからであるという。たとえば,小箱を作るの

に 1枚の板材から材料取 り,部品取 りをするが,厚さ

巾,長さなどをどこからどのような順序できめてゆく

かというようなことも,順序を追ってきちんとしない

とうまくゆかない。しかし段取 りをするにしても, 自

然科学的知識がある程度は必要ではないか。それでは

どんな知識がどのていど必要かということが問題にな

った。

かんたんな製作では,特別に系統的な知識が無くて

もできるように思えるが,そのような場合にも,生活

経験の中で知らず知らずのうちに身につけたものがあ

って,それが自然に働いてくることが多い。しかし,

生活経験として身につけているものは,多 くは直感的

に獲得したものであって,意識的に身につけた知識で

ないことが多い。そこで技術教育としては, もっと系

統的に自然科学の法則について教えておく必要はない

だろうか。

M氏は夏体教中に机を作ってみた。その中で板の厚

さは一体どのくらいにしたらよいか考えたが,よ くわ

からなかった。2.5cmか ,3cmか,4cmか , どの程度

がよいであろうか? この場合に既にできあがってい

る机を調べ,3cmぁれば自分が作る机も3cm程度でよ

いとして決めることもできる。しかし,それではなぜ

3cmが ょぃのかわかっていない。そこには自然科学的

な法則から割 り出された条件がなければならない。そ

してそのような条件を見出し,た しかめるためには実

験が必要であり,技術学的知識がなければならないの

ではないだろうか。

このように考えてくると,われわれが今まで主張し

てきた段取 りの重要性も,ただ作る順序を合理的にす

るというだけではなく,一つ一つの段取 りを成立させ

る科学的知識が一体となって結びついていなければな

らない。しかし,逆に科学的知識を与えておけばうま

く物ができるかというとそ うでもない。そのあたりに

この問題のむずかしさがある。

4.技術教育の目標と技術学

1962年の 3月 号と4月 号の技術教育誌上に,岡邦雄

氏に聞くというのがある。この中で岡先生は,池上氏

の,技術学の系統を物を作る過程の中に入れてゆく必

要があるのではないかという間に対して,「技術を扱

い,動かす過程 (段 どり)そのものに,すでに自然や

3θ

物質を支配する法則に準拠した整然たる系統があるの

ですから,それをたよりに技術学習の系統性を立てた

いし,ま た必らず立て得ると思っている」。 と述べて

いる。

このことに関連 して,一つ一つの段取 りをきめる場

合にも,自 然科学的知識が入ってこなければならない

のではないかとい う疑間とかみ合わせると,製作過程

と技術学的知識の系統の関連もまだまだ未解決の問題

が残されている。たとえば工業高校の生徒が本立を作

ってきた。その本立はすべて自分の手で作ったもので,

非常に正確に うまくできていた。 ところが,そ の間に

獲得した技術的知識や能力を問 うてみると,なぜそん

なに上手にできたのか答えられない。これは機械を使

って切断したので,機械にたよりすぎてその間に思考

過程が入っていないことに原因があるのだが,製作学

習はこのようなただ作ることに追われるとい う教育的

な欠点を持っている。

そこで安易に考えて,思考や製作過程の うらづけと

して,工学的な知識を系統的に教授したらどうかとい

う発想がでてくる。佐藤氏の提案の中に “工学的なも

のが直接に教育目標になるのではなく,そ の学習を通

して「技術」に対する考え方,見方の基礎 となる能力を

養 う"と ある。この文章の中で,工学的な知識も教育

の目標にな り得るのではないかとい う意見がでた。も

ちろん各種の技術的知識を獲得してゆ くことは重要な

教育の目標になるが,技術教育の場合,それらの知識

を主 目標に上げるかどうかとい うことである。特に製

作学習においては,材料の知識,工具の知識,加工法

の知識……など工学の一つ一つの知識を獲得させてお

けば,材料を選定し,段取 りをととのえ,加工過程を

へて有用なる物が作れるようになるかどうかである。

またその間にある人間の労働や材料や工具などの相互

作用を考えることができるであろ うか。この場合,知

識 と製作過程をバラバラに分割してしまっては意味が

ないのであって,一つの材料が加工され,製品化され

る中に法則があり,そ の一つ一つの段取 りが自然科学

的な うらづけの中で成立するとき製作学習の意義が生

かされるのではないだろ うか。佐藤氏は,知識そのも

のよりも,物を作る中で工学的なものを土台として考

えてゆき,能力として残ってゆ くものを目標にすべき

だとしている。そして資料にあるように加工学習の能

分指標を分析している。

技術学を自然科学の中に入れると,技術学を教えこ

むとい うことは, 自然科学の教育をするこ とで あ っ

て,技術教育の目標はそれ以外に何かなければならな
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い。そこで,技術を生産技術 と規定すると,そ こに残

るのは労働手段である。そして労働手段であれば労働

がスムースに入ってくるわけであ り, このような規定

の中ではじめて製作学習の意義がでてくるのではない

だろ うか。

5.能 力指標の分析

加工学習では,工学的知識がそのまま目標になるの

ではな く,分割,組立,測定……などの能力を身につ

けることが教育目標だとすれば,技術教育でい う能力

とは一体何かを明らかにしてゆ く必要があろ う。

I氏の学校では今年からフライス盤を入れた。そこ

でフライス盤を使って鋳物や黄銅などを削ってみた。

せん盤の場合には切粉はらせん状につながってでてく

るが,フ ライスだと自動カンナで木材をけずったとき

のように粉になってでてくる。また回転数をいろいろ

と変えてみると切削のようすが非常にちがってくる。

そ こでこれらを実習させてみて加工するとい うことは

どのようなことか考えてみると,材料によって加工法

はいろいろ変えてゆかなければならないが, この場合

材料について技術学的にいかに詳しくても,加工の真

の意味はとらえられない。材料 と刃物の問題,回転数

の問題の方がより重要となる。このような学習をさせ

たあとで回転数や歯車の歯数の計算問題をさせる。こ

の場合には,単なる数学的な能力だけでなしに,減速

するということはどのようなことか,歯車の歯はどの

ような構造になっていて歯はどうかみ合うのか, とい

うようなことを実感として持っていないと技術的能ヵ

にはならないのであって,労働対象に対する知識,労

働手段に対する知識が,労働を媒介として結合されな

ければ意味がないのではないかということになる。こ

れはブンチンを作らせたとしても同じことで,旋盤の

回転数が最初から与えられたものとして考えたのでは

能力にならないのであって,多 くの複雑な組み合わせ

の中から一つを選び出してゆくような能力が技術教育

では重要ではないか。

佐藤氏の提出した資料 3「能力の発達と教材配列」

も表現能力とか,分割能力とかいう項目を横に学習さ

せるのではなく,物を作る一つ一つの場面 で複 合 さ

れ,重畳されなくてはならない。

ここに書いたのは,討論の中にでた一例にすぎない

が, このような能力の分析は,各分野各教材の中で綿

密にこれからも続けてゆかなければならないだろう。

(M・ T)
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技術教育における教材の把え方と指導法

作良沼黒

I はじめに

学習内容を生徒個人個人に理解,ま たは認識させる

ためには,教材のもつ意義を教科教育の原理に合致す

る方向にそって適確に把握させるような指導の展開が

なされるべきである。

学校教育における各教科は,それぞれに対応する学

問体系をその背景として組織されている。そこには教

科特有の思想がある。

「技術」をその指導内容とする技術・家庭科の場合

にも,教育構造の中に占めるその位置づけを明かにす

るとともに,ふだん学習されている教材をどのような

教育的視点にたって組みたてて指導に当るかという問

題は,現在の教育が技術的水準を向上させようという

面と同じように重視しなi卜 ればならない課 題 で あ ろ

う。教材をど/tな観点から把え,ま た指導するかとい

う問題は「指導法」という単なる技能的な問題に解消

できるもので|ま ない。

教材があって,学習の過程や結果を単に分析的に追

求し,総合的に判断するという研究に,更に教材自体

を吟味するという考え方にたって指導の研究に当ると

いうのが, ここにとりあげた問題の設定理由である。

Ⅱ 研究計画とその視点

И 施設・設備の完全利用とその実状から

県内における小 0中規模の学校がそうで あ る よ う

に,学級 2組を合併した学習を行 うのが当然のように

なってきている最近,特別教室の面積や合併の人数,

工具,備品, さらには安全教育の問題などとからみあ

って,学習の能率や効果の面からいっても困難な事態

にあるわけである。

本校の場合は,施設面はともかく,工具などの備品

はあるていど充足しているといえよう。しかし,やは

り20坪程度の広さに 50名 という生徒を一時に学習さ

せるには無理があるし,万力にしても,工作台にして

も,それだけの数を準備するわけにはいかない。

そのような点から,つ ぎに示すような二つの実践を

計画した。

もちろん, このことは,先の現実的な面とともに,

技術の教育はより総合化された内容において取 りあげ

たいものであるという基本的な考え方に基くものであ,

るc

木材加工室 6× 14(m)約 21坪の細長い部屋

金属加工室 10× 8(m)約 20坪の部屋

に)指導計画

どんな点を重視して指導にあたるか。教材のどの部

分がほんとうに深められなければならないのか。技術

を教育するということは 1人の生徒に何をどのように

定着させ,ま た認識させることが必要なのかという観

点にたって教材を把え,その意義を明らかにしながら

研究にあたるように計画をたて実践したものである。

Ⅲ 実践その I

△木工,金工分野/花器の製作

この題材は木材加工の学習に金属加工,板金製作を

とり入れ,さ らに,金属の性質を理解するための方策

として廷性,塑性の性質を加え,化学的な処理を組み

あわせたもので,ニ クラスの回転学習である。

階
Ｂ

段
Ａ 1 指導すべき技術的事項 指導上特に留意した事項

1 
生徒の反応と指導の問題点

1.設 計製図

の段階

(AoB)

"

⑦木取 り ④板による構

成 ⑫構想図のかき方

〇作業工程,工具の理解

合理的な木取 りを考え,突飛な製図

にならないように留意する。

構想図から紙で/Fり 十分 検 討 させ

。教師の模倣になりやすいの

で,改良が改悪になっても

よいから自分で考えるよう



2.材料と構

造の研究

(A・ B)

3.製作段階

(A)

4.板金材料

と展開図

板取 り

(B)

5.製作 (B)

⑦組み合せによる板の強

弱の理解,④材料を選

ぶ力 ⑫安定の度合,

せんいの流れ,バ ラン

スなどの構成能力

⑦材料購入 ④すみつけ

⑫切断 (両 刃) ○板け

ず り ②みぞ切 り ①接

合法

① くぎ打ち

@と そう

○工作機械の取 り扱し

1の 設計にあわせ,画用

紙,ボ ール紙で箱を作 り

その展開図にあわせて板

どりする。

。板どり

。けがき

。切断

。やす りがけ

。接合 (は んだづけ)

はんだづけ,溶剤

電気接合,溶接

。パイプの接合などによ

る実験

。容器の点検 (水 もれ)

△エッチング

塩酸にニスでかいたア

ル ミ板を入れる。

水洗い

る。

。構想図を材料や構造の面から考えさ

せて製図させた。板の接合法 と機械

工具との関連に留意 して。

。板の組合せに丸棒の 4本足または 3

本足によってより美的に構 成 させ

る。

O計算して板を購入し,正確に測る。

。市販の板を決めた一定の長 さに 切

断。
O木 目の方向とかんなのかけ方。

。のこの構造とのこ身の理解。

Oカ ッターの取扱い方,丸 のこ盤,か

んな盤のとり扱い方とその構造を理

解 し,安全に作業をすすめさせる。

。素地みがき, 日止めの意味をとらえ

て実施させる。

。着色の方法,重 クロム酸カリ,過 マ

ンガン酸カリ (こ れを水にといて着

色する場合,右機質のふつ うばけは

使用 しないこと。)茎 種油など。

。とそ うは,セ ラックニス,ラ ッカー

のぬ り方を理解する。

。お りまげ,は んだしろのとり方に注

意する。

。切断のしかた。剪断力による切断 ,

刃先角などに留意させて作業するよ

うに。
。アル ミ板, トタン,プ リキ板,鉄板

など板金材料とその性質,利用方法

について理解させる。

。作業の安全に留意する。工具の正 し

い使い方が安全作業に通 ず る こ と

も。

。金切 りはさみの使い方,やす りかけ

の方法。

。やす りの日,は んだごての温度,構

造による接合箇所,は んだののせ方 ,

溶剤のとり扱いと処理に留意し,理

論的に納得するように。

O金属接合の方法を実験や経験によっ

て理解させ,ハ ンダ付けの特徴を把

えさせる。

。金属の酸化現象,保存法の認識。

・ 黒ニスで図をかく。アル ミ板の性質

を理解させる。酸の度合,濃度とふ

しょくの進行。
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にま旨Йtt。

。グループによる集団討議を

さけ,個 々人のアイデアを

生かし,花器としての条件

に合わせるように 指 導 す

る。

・ 無理な構成,接合もある。
.

。板のよしあしが問題になる

ので木取 りの工夫に注意。

。どうして逆目になるか, ど

うしたらよいか→かんな調

整は生徒にはむずかしい点

である→一定の厚さを確保

すること。

。みぞ切り→平行にするため

の案内定規,板 の巾の正 し

さ,深さなどに問題がある

→安全にすすめること。

・ 色彩に対する感覚の指導 ,

同時に木材のもつ肌あいな

どにも注意をむ け る と よ

ヽヽ。

。多く塗ると光沢ができると

考えやすい点に注意→その

点の徹底的な指導。

O展 開図, とくに四角のもの

に対する抵抗は比較的少な

いが円錐状のものの作 り方

も考えさせるように指導す

る必要がある。

。身近なものだけに安易に考

えて作業にあたる→きりく

ずの事故や作業中の事故に

注意。

。けがき→深くならないよう

とこ。

O正確な作業をすすめるため

には,工具を正 しく認識さ

せなければならない。生徒

は思 うように切れないし,

紙やす りでみがくように早

くやすりがけする→切肖J

や,切断の理論を認識させ

ることが重要。

。溶剤やハンダのせ→まねご

とにならず研究的にしむけ

ること。
。泡だちし,熱を発生する点

に注意し,よ く観察させ,

θ3



一 ― ― 実 践 的 研 究

△棒材の切断,寸法ぎめ

足先のまるみ作 り

。板金塗装

下ぬ り

中ぬ り

仕上げぬ り

。水入れ容器をワク板に

はめこむ。

。弓のこの とり扱い方 ,そ の構造理解 ,

やす りがけに注意。

O切 削剤の意味を把握 して活用する。
。ラッカー, プライマーの下ぬ りをし

#240布やす りで軽 くみがかせる。

・ サフエサーで中塗 りし,仕上げラッ

カーによって仕上げさせる。

ムラのないことや,高低に注意。
。正確に容器を入れさせる。

足のとりつけ方は垂直に な る よ う

に, ラッカーのはけぬ り。

その現象をメモ,化学反応

について考えさせる。
。木材の切断方法と同じに作

業 しやすい→刃物に対する

指導に注意すべきである。
。木材塗装 と異るとい う意識

を作る。そのためには,油
トリなども完全にしなけれ

ばならない。

。肉づけが うすすぎると割れ

てひびが入ること。
O容器の大きさによっては入

らない場合もでる一注意。

6.組立・塗

装・ 評価

(A・ B)

※上表 (A)(B)の工程は,木

工,金工の学習内容 で あ る。

(A)の工程はA組の学習,(B)
の工程はB組の学習であり,A
・ Bは前後することによって作

品花器を製作するものである。

※ 実践の過程で生徒が抵抗を

感じた点

①はんだづけに際しては,ろ

うの溶ける温度を直観的に把え

させると共に,接合部分が十分

(約20～30秒,80W)熱せられ

ることが必要であることを徹底

する。

②尾入れの接合。 1人 1人の

自由なデザインによって製作し

たのでたてびき横びきの定規の

あわせ方に苦労する。このこと

がブF能率の原因となる。

③板金の折 り曲げがむずかし

い。折 りまげ線よりやや内側に

よって曲げないために,寸法ど

おりにできあがらない生徒もで

る。おり山げ線が正確に (2～

3mmの 余裕をもって実施させ

たが)まがらないのは,工具の

不備も関係するが,やはり組あ

わせるという構造上の難点から

きていると思う。折りまげた板

金を接合する場合,はんだろう

が流れるスキマ部分,お りまげ

では考えられない二枚の厚さに
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写真 1-A 花器 (花を生けて完成したもの)
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写真 1-B 花器 (完成器)



実 践 的 研 究

一の手作業 C溶接作業の三分野でなることなどが,よ り正確な計画と余裕ある寸法のと

り方が問題となろう。

しかし木材加工にしても金属加工にしても精密度を

度外視した製作学習はなりたたないと思う。特に金属

製品における精度の要求は高く,本題材の水入れ容器

の製作にしても,その直角度や垂直接合の度合などが,

そのまま,木材加工における精度と関連することがら

であり, この
`点

に本題材の適切さもあると考える。

④ 作品の例から一一反省と批判

●)下の写真 1(AoB)は生徒の作品である。一定の

板材と決められた板金材料を活用して, 自由なデザ

インをさせ (3時間)木取 りの工夫から修正を加え

(1時間), 精密な製作に重点をおいて,木工 (8

時間)金工 (6時間)の製作段階をおえ,着色 (1

時～ 2時間), 塗装 (2時間)の工程で完成したも

のである。

,ipl 課題

1.作業の中に含まれる抵抗の度合が,個々人の意

識や経験によって差異があり,指導上困難な点を

究明する必要があった。

2.美的な感覚も育成し,創造的なデザインを生か

す指導が,教師倶1に欠けていること。

3.金属加工の精密工作がいかにむずかしいかとい

う経験をもち,そ こに含む技術的な内容を吟味し

ていく必要がある。

実践そのⅡ

△プンチン製作とパイプ椅子の製作

この題材は,機械加工に重′点をおいて金属加工を実

践したものであるが,多 くの生徒が同時に同一の作業

は設備や安全教育の視
`点
からみても実施困難な状況に

あるため,回転学習によって学習を展開したものであ

る。

工」 ③「おもり」

ある。

これらの分野は,金属加工の学習において不可欠な

指導内容をもっており, この学習が円滑に進められる

と,加工上重視すべき論理的な面,技術的な面が,実

際に即して理解されるであろうという予沢1の もとで実

施したものである。

一以下 38ページ下段ヘー

写真 2 溶接曲げ

作業内容を大きくわけてC旋盤による「つ まみ加

写真 3-B

写真3-A 簡易テーブル

写真 3-C



|― 授 業 の 記 録 =

螢 光 燈 の 回 路 学 習

〔授業の条件〕 3年男子54名 , 6人を一班として 9

班を作る。けい光燈展開模型,エ レキット方式による

けい光燈回路を準備する。

〔今までの授業の経過とねらい〕

けい光燈は,電気のエネルギーを光に変換する装置

であること。しかし放電を利用しているという点で白

熱電球とは原理がちがうこと。点燈の方法によって押

しボタン式と点燈管式とがあること。

二種類について,それぞれの部品構成と,一つ一つ

の部品について,その構造や働きを説明する。特に点

燈管や安定器については実験をしながら十分に理解を

深める。

本時は押しボタン式のけい光燈について,回路がど

うなっているかを知らせ,点燈のしくみを理解させる

ための時間である。

〔展開〕

●教師 今まで学習した各部分の働きから考えて,各

部品をどのように結線したら点燈するか考え

てみて下さい。

黒板に書いたものは部品の配置だけしたもの

ですから, これをもとに回路図を完成してみ

なさい。そしてなぜそのようなつなぎかたを

しなければならないか理由を説明できるよう

にしなさい。

↓ _7_
AC 100V

●教師 まず自分のノー トに回路図を書いてごらんな

%

さい。それができたら同じ班の人のものと見

合ってその理由を相談しておきなさい(5分 )

点灯スイッチからゆきましょう。黒板の回路

を一つずつ作って行って下さい。そして机上

に実物がありますから配線して下さい。

(一班が手を上げる。)

O生徒 黒板へ出て次の図のように 2本を配線する。

エレキットの実物をクリップで配線する。

理由は,押 しボタンを押している時は両方が暖

まって,離すとつかないからです。

●教師 次に消燈スイッチを接続してきて下さい。

○生徒 9班が手を上げる。次の図のように接続。

エ
AC 100V

理由→押すと消えるから電源とフィラメント

の間に接続すればよいと思います。

○生徒 先生ちがうよ4′  7班の誰かが叫ぶ。

●教師 では 7班の人が誰か出て赤チョークで直して

きなさい。

○生徒 班でがやがや相談している……。

やっばりあれでいいんです。″

●教師 次に安定器を接続してきて下さい。

3班の人たちはどうですか ?

○生徒 次の図のように結線する。

″
ｅ∋

‐‐‐一一



理由→電源と螢光燈の間へ直列に入れればよ

いと思います。

●教師 さて, これで全部の部品が結線されて回路図

ができ上ったわけですが,全体を見てこれで

正しいでしょうか ?    ′
・

○生徒 A.先生 .′ 教科書の図とちがいます。

B.つけてみればすぐわかるよ。

●教師 教科書に書いてあった図は次のようなもので

あったので,ほ とんどの生徒は半信半疑の顔

であったが,私はできあがった配線を黒板の

ものと違っていないかどうか確認して点燈し

てみることにした。

古 一

点燈した結果生徒は喜んだ。

O生徒 先生教科書とちが うのにどうしてつくのです

か?

`●教師 教科書のものとは形が大部違 うようですが,

どこが違 うのか考えてみて下さいЭどちらが

正しいでしょうか。

○生徒 教科書とは違っていても′点燈した′ただから僕

等の考えたのも正しいと思 うb

回路図はいろいろ書けると思います。

●教師 そうですね,今作った回路は実際に電気を入

れて動作したんだから正しいにきまっていま

す。しかし教科書とちが うというのはどうし

てでしょうか。そこで全体の形ではなく,一
つ一つの部品がどこに結線されているか比較

してみて下さい。たとえば安定器はどちらも

片方は電源に,片方はフィラメントに接続さ

れていますね………………つまりこのように考え

てくると部品が図の中のどの位置にくるかと

いうことは問題ではなくて,接続箇所が根本

的に違 うかどうかが問題なんです。だからこ

の場合はどちらも正しい。但し教科書のもの

はきちんとしていて見やすいのに対して,黒

板に書かれたものは線があちこちに行ってな

んとなく見にくいでしょう?

配線図を書く場合にはなるべく整然として

いて見やすい方がよい。しかも実際にそれを

見て配線するということになれば,最短EE離

を接続した方が電線が少しですむわけだから

その方が合理的でしょう。実際君たちの作っ

たこのけい光燈はついたにはついたが,配線

が非常にみにくいですねぅ

○生徒 質問.イ
′ 先生安定器はここでないとだめです

か ?(黒板まででてきて次の図のように入れ

たらどうかを質問する)

●教師 さあ,今 の質問についてみんなで考えてみよ

う。

C生徒 A.配 線しなおしてやってみればいいぅ

B.ば く発するぞグ

●教師 じゃ物はためしだからやってみるか (少 しも

ったいないとい う気はしたが一本だけすてた

つもりで実験した。)。

結果はフィラメン トが赤熱して瞬間的に切れ

てしまった。

C生徒 やっば りだめだったかっ

●教師 今の実験でなぜフィラメントが切れてしまっ

たか考えてみよう。

C生徒 安定器は外偵1に つけないといけないと思いま

す。

理由は ?

安定器の働きには二つありましたね。その二

つの中で点燈中の場合を考えてみて下さいっ

放電中は電流はどこを流れるでしょうかっ

放電管の中を流れます。

●教師

○生徒

●教師

C生徒



●教師

○生徒

●教師

するとSlは どぅなるでしょうか。

関係ありませ/ソ c

そうすると関係ないところに安定器をつける

ということは,結局放電中は安定器が働らか

ないことになります。とすれば安定抵抗とし

ての10」 きはなくなるわけですね。働らかない

と放電管には必要以上の電流が流れ,電流が

多くなれば電子が多くとび,電子が多くなれ

ば電流が多くなる……というようになり結局
・この回路では点燈はするが,す ぐに切れてし

まうのです。

だから安定器が中で短らくしたような場合

もこのような故障が起るはずです。

●教師 部品の働きと回路 との関係を整理 して授業を

終る。

〔反省と問題点〕

子供は部品の働きを確実に理解しているので,回路

図を書 くことおよび実物を配線することはほとんどの

生徒ができていた。しかし思考の過程で,点燈はする

が消燈 しないような回路を作っていた生徒 も何人かい

た。この子供たちには一人一人注意 して考えさせてお

tヽ たc

今までの授業では回路図はすでにできあ が って ヽヽ

て,それを書かせて記憶させるような授業をしてきた

が,部品の働きを基本にして回路を考え回路図を書か

せたので部品の働きをよく理解したように思えた。

ヒ
AC 100V

配線図は,全体の形として直観的に理解させておく

ことも重要であるが,形の変わったものは全くちがっ

た回路であるという受け取 り方をする生徒がいるのは

よくない。

安定器を点燈スイッチと直列に入れて実験するのは

始めからフイラメントが切れることはわかっていたが

4W(130円 )と いう放電管を使っているので思い切っ

て実験した。いつもこのように実験しているのではな

い。

しかし, この実験のあとで質問した生徒が残り,あ

らためて失敗した回路を眺めて,安定器の働きがよく

わかったと感′いしていったのは印象に残った。

(東京都葛飾区立堀切中学校)

一-35ページよりつづく一一

加工上の主な指導事項

A.旋盤による「つまみ」加工

ア.切断 :弓 のこの切断について

イ.旋盤切削 :構造や切削の理論,バ イト,材料,

測定,浪l定用具について

ウ.接合法 :おねじの作 り方とその接合力,沢1定

B.手作業による「おもり」の加工

ア.材料切断 :角材の切断 (15× 15× 150)

イ.切削 :やすりによる平面調整,平行度などの精

密沢1定

ウ.穴あけ :ボ ール盤の構造,回転速度と切削につ

いて。真円度や直角の度合を沢1定 ,ね じ

の寸法と下穴の寸法について。

二。ねじ切り (接合):工具の切削理論,接合力,

おねじの安定度など。

(AoBの工程が完成すれば組たてメッキ)

C.溶接による「パイプイス」の加工

gc9

ア.材料 :材料と温度との関係。

イ.加工法 :常温加工と加熱加工,鍛造,焼入れ,

焼戻し,焼なましなど。

ウ.接合法 :電気,ガス,ろ う,び ょう,ね じなど

の接合法について。

二.構造上の強さ :パ イプと丸棒の接合から。

オ.けがき・ まげ 。溶接 (写真 2参照)

力.測定と調整 :測定は角度定規,ス ケールなど。

調整はやす りがけ

キ.仕上げ 0と そう:布やすり,ラ ッカー。

ク.布はり:ア ルミの座,ボル ト接合 (写真 3)

Ⅳ 終 りに

このようにして二つあるいは三つの題材や材料の異

った203の作品を回転作業によって実施していくこ

とは,一つの材料,一つの題材で転移性のある生産技

術を研究させようとするよりも,そ の目的を容易に達

成しうるものと思う。 (山 形大学付属中学校教諭)



現 場 教 師 の 実 践 状 況

一一花巻大会・夜のこんだん会から一一

道正上池

花巻大会の夜,二 日にわたって懇談会を開いた。大

広間がいっばいになり,何でも遠慮なく話し合える雰

囲気を作り出した。第一日目は岩手の阿部司さ`tが ,

第二日日は私が司会をつとめた。

<第一日> 「男女共学のもんだい」

男女別コースにわけられて指導要領が君臨している

中で,男女共学を,た とえ週一時間でも守 りつづけて

いる村田さん,向山さん,佐藤さんなどは,男 の先生

が男女を共通に教えるだけではダメで,女の先生も男

女を共通に教えなければならないことを主張する。そ

のためには男女相互の「研修」が必要になる.―一そ

ういうところから問題をすすめて行く予定だった。と

ころが, 。「女子を教えていない,あ るいは男子を教え

ていない」から「担任をする資格に欠ける」と技術 0

家庭科の教師は担任も持たされない (こ とがある)で

はないか ! とズバリ言ったことから,議論が沸騰し

たcいかに日常,差別され,疎外されているかがわか

った。決議をして宣言文でも作って文部省の職業教育

課に持って行きたくなるような気持があったに違いな

いこしかし日常, この差別をあまり感じてい な い人

は,何 ともとうとつな議論に見えたに相違ない。「男

女共学問題は担任差別問題とは別個の視点から論じな

tヽ と本末転倒だ」たしかにそうである.しかし,「担

任をもたせろ」という要求と,「男子だけ,あ るいは

女子だけ教えるのはいやだ」という要求は,男 女共学

によって前進するということはたしかであり,あ まり

すっきりした結論は出なかった。私のノー トのメモひ

とつがたよりなので,発言のまちがいもあるかも知れ

ないがご容赦願いたいc

「だいたい技術科の先生というのは,い い先生|ま たい

てい工業高校に行ってしもうてクズばっかし残ってい

るでしょう! ボクはひがんで考えますからね (笑 ).

県の指導主事に言 うてやったんですよ=『私はどうせ

失業対策の教員ですからね。あんたの言われた通りに

や りますわ。とにかく首切らないで,な がいこと使っ

てください』 tヽ うてね=そ したら,技術科の先生は失

業対策やないという説明をしてくれました(笑 )」 (岡

山・丸山先生)

おそらく,そ らぞらしい説明であらたろう。しかし

大部分のこの教科の教師は,こ のような感じにさせら

れており,担任をもたせろという要求は「人間なみに

扱え」ということと同じなので,基本的人権に関する

ものなのだc

これに対して

「担任なんか持っていると,いそがしゅうて技術科の

教師なんかできませんわ。担任持たんでも,援業や,

クラブ活動,ス ポーツなどを子どもといっしょにやっ

ていれば,卒業してからも子どもが慕って来てくれる

し,ち っとも淋しゅうありません」 (大阪 0西田先生)

広島の先生からも賛成があり「理屈ではなく,私のよ

うに″年ごろから長年やってきた経験の上に立ってい

うのだ」と発言された。

じつは私も担任を持っていない。西田さんの気持も

わかる。西田さんの学校はどうか知らないが,こ れも

二つの側面があると思った。一つは補習問題はじめ,

担任の誰もがしなければならない,わずらわしいこと

からの逃避と「仕事のムシ」的な要素が重 な った も

の。一つは,持ち時間と生徒数の過大から,せめて授

業内容は守 りたい, という考え方である。しかし,丸

山さんは猛烈に反論する。

「Il任をもつということが,教師としての生きがいで

ないのですか? そういう言いかたは『若いうちは,

とにかく担任を持ちたがるもんだ』という一一文句を

言わずに校長から命ぜられた通りにやれという連中の

言いかたと同じやないですか !」

大阪の中川先生は「だいたい,俺はファイトマンだ

からやる ! 他のヤツは……なんていう考えかたはい

けませんな。文旬を言うほかの教科の先生には,こ う

言ってやったcたまには技術科の援業の参観にでも来

い。そして犬小合でも作れ !(笑 )。 半分くらいの先生

が木工で何やら作りよりました(爆笑)。 家庭科の先生

が「感電したらこわいから,テ スターの電池,入れかえ



てくれへんか」言 うて来たんですわ。こんなこと言 う

てたらアカン,そ こで研修会やろうということになっ

た。こんなや りかたもおもろうおますな」(爆笑)

技術・家庭科の教師ばかりでなく,学校のほかの教

科の教師との仲間づくりの中で相互の研修が問題にな

る。そして,自 分の一人舞台で男女共学をやってもダ

メだ。中川先生はみごとな (?)大阪弁でそれを語っ

アこ。

岡邦雄先生が「なぜ男女共学の問題が担任の問題と

からんで出てくるのかわからない。男女共学lt技術 0

家庭科だけの問題になるんですか? とやられて,い

ちおう担任と男女共学問題は切り離されてつづ く。と

ころがつぎに登場した内容論でややこしいのは,「家

庭科も加工学習として整理せよ」論と「技術科の先生

は子どもができたら育児に興味を持って,家庭科を教

えてみるべきだ」論 (?)出 したのは佐藤・村田氏ら

常任委員。

岩手の佐々木さんは,男子も女子も同じように学ぶ

必要を強調し,「女子にだけおしすすめなければなら

ないもの」が本当にあるのか? もしないということ

になれば,あ っさりやめるべきで,現体制のままなら

ば,その中で,できるかぎり男女共学の線に作 りかえ

るべきだという主張をし,岩手大学の千葉先生,斎藤

先生も賛成。阿部司さんは「技術教育を語る会」を中

心に,教師が男女いっしょに教材研究をや り,話し合

うことから,共通の内容の授業をする力を身につけ,

共通の授業ができるとこまで持ってきた例を出す。

佐藤さんは, 男子に育児を教えた経験を出し,「労

働力の再生産論」には女性の方に男性を飼っている意

識があるんじゃないか ?」 といったとたん岡邦雄先生

から「佐藤君 ! それは俗論だよ」と手きびしく批半1

され,「失言」を取 り消す一幕があったc

植村さんは,家庭科の中味にふれたがらない傾向を

批半」し,丸山さんは「家庭科そのものが差別を生む根

源じゃないか !」

しかし東京の小池先生から,鉄筋校合にするとき,

家庭科の教室が全部つぶされ,抗議して回復させた例

の説明や,設備がない時は校長,指導主事に「私はな

くてもかまいませんが,勉強するのは子どもた ち で

す。学校長として条件を整える責任があります。そう

しないと,指導要領通 りの授業をし,学力をつけさせ

ることもできません。私は納得しても父母は納得しな

いでしょう。そのことをプリントして流さしていただ

きます」と言 うと「それだけはかんべんしてくれ」と

いうことで目的を達した例が出された。

このことは貴重なことである。たとえ,私たちが現
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在の家庭科を批判し,ま ともなものにしたいという要

求の中から,被服調理の今やっていることを教えず,

もっとすばらしい方法を指導し,実践し,教師集団を

確保し,民主的な生徒集団が生まれ,それによって教

育実践が保証される方法をふまえて,家庭科は必要な

いといっても,それは,今の最低の,指導要領にある

ことすらやらせる保障のない方向には断呼としてたた

かうということと決 して矛盾しないのである。男女共

学にしても,現在の複雑な条件の中で,運動論として

とらえなければならず,どんな状態にも通用する万能

の運動論は存在しない。これを固定化してとらえると

文字通り「問題にならない」であろう。

<第二日> サークルづくりの経験交流

第二日のこんだん会はサークルづ くりの経験交流を

おこなった。

岩手県盛岡・技術教育を語る会…… はじめ組合のサ

ークルが名ばかりだけであって,ど こかの教科研究部

に全組合員が入っていたが,いつあつまっても,何を

やっているかわからないうちに終ってしまう。これで

はいけないというので,何人かでや り出したのが「技

術教育を語る会」でした。あつまっても,す ぐ6時に

なって,帰 らなければならなくなる。ひところ,電気

班,木材加工班などにわけましたが,ど うもうまく行

かない。時間割 りのや りくりをして, 3時頃からあつ

まれるように考えたりしました。70人 ぐらい会員がい

ますが,ブ ロック単位にして,科学サークルなどのよ

うにやっているところもできました。また,学校の中

でのサークルもやっています。 (阿部 司)

岩手・宮古サークル………技術・家庭科の教師があつ

まり,組合の支部から年額 2,000円 の援助をもらって

やっています。あとは一人200円 の会費で運営してい

ます。もう6年間つづいていて,土曜日の午後などに

あつまっています。女の先生が多く,明 日からの授業

に困る問題など出し合っています。

武蔵野サークル……東京の北多摩で家庭科の先生,

中学校だけでなく,小学校,高校も含め20何人あつま

りました。だんだん,あつまりがわるくなり,あ る時

は 3ノ、,次の時はちがう人が11人 というようです。こ

んな時は記録を作リプリントして郵送するようにしま

した。二年間に研修会を企画し,土曜日の午後にやっ

て,一年間つづきました。武教研 (半官制)に 出席す

ると,テ ーブルマナーとかお花,手芸をや りましょう

という人と何も言えない人で, これには不満を持つ人

が多いので,研修会を私たちの手ではじめ たわ け で

す。これと研究会を交替で開いています。 (植村)

一一以下 10ベージ下段ヘーー



″""……“口今夏研究大会に参加して

実践の反省と今後のとりくみ

私が産教連の全国大会に参加したのは今年で 4回 目

になる。最初は昭和27年の箱根大会,次は同35年 の市

川大会,第 3回は昨年の名古屋大会,第 4回 日は今年

の花巻大会であったので,それらの体験と,今年の大

会参加の印象とを,あわせて考えたい。今年が第13次

大会であるから,逆算すると,27年の箱根大会が第 1

次全国大会ということになる。このときの大会は,技

術科 (当 時は職業科)と 家庭科とは別々に開かれた。職

業科の研究大会は,こ の年の8月 中旬に開かれ,参集

会員は最近の大会の一つの分科会の人数位であったろ

うか。教科担任の外に校長も相当数同席したようであ

った。この時の本部講師は池田種生,清原道寿,官原誠

一,長谷川淳,鈴木寿雄の諸先生であった。当時の情

勢 としては,日 米講和条約がこの年に締結され, 5月

には皇居前広場で,メ ーデー騒擾事件が起っており,

教育の民主化運動はまだまだ盛んであって, 日教組の

第 1次教育研究集会が日光で行われたのは,こ の年の

冬であった。しかしながら職業 。家庭科は,制度上は

一つの教科になったけれども,文部省としても,は っき

りした考えは決まっていなかったようであった。後に

出された中央産業教育審議会の建議案の中で,産教連

(当時は職業教育研究会)の研究は大きな役害」を呆し

たのである。このような背景の下で,新 しい教育創造の

熱意に燃えて,活溌に討論が行われたのであった。この

ようないわば開拓地的な気分は好ましい記憶として,

永く残っている。最近の大会は開催地が遠いのでちゅ

うちょする気持もあったが,い ざ通知を受取って見る

と,こ の初めての印象が魅力となって急に意欲が沸き,

遠路自費で出席するのが近項の事情である。今年の大

会では,若い人が学習指導要領の枠に捉われない内容

を,自 信を持って発表したのが特に印象に残っている。

大会の運営や内容については4回 の出席を通じて,少

しずつ望ましい方向に進んでいるということカミで き

る。殊に,夏の夜,全国の同志が一堂に会して,1年 間

の久潤を抒し,体験を語 り合う感激は,七夕祭のロマン

スにも似て,現実の苦労を忘れさせた。岩手県技術教

育を語る会が,北方教育の伝統を受け継ぎ,教育課程反

対闘争の体験に学びながら,困難な環境を克服して,

自主的な研究を積み上げてきた功績は,71く 評価され

るべきである。さて,私達の当面する技術教育の研究

は,中学校にお|す るものであるので特別の難しさがあ

る。大学や高校や企業内の教育と違って,中学校では

技術・家庭科となっているからである。現行の内容は

他の8教科と違って,男 女の差別のついているもの,そ

して家庭科は女子だけのものとなっている。そして,

それに,進路特性の相違などという言葉をつけて,正

当化しようとしているが,そのような考え方は教育の

進歩の方向に逆行しているばかりでなく,実際の授業

の運営,施設設備の活用,他教科との関連,研究の推進

等にも沢山の不合理や無駄が起っているのである。こ

れに対して私達の目指す技術・家庭科の研究は,男 女共

学で同一内容,一般普通教育としての内容を編成する

ことである。それには現行の技術科の内容を研究する

ことだけでは充分ではない。現在中学校の教育課程の

中で無くすることもできない,又技術科と切 りはなす

こともできない家庭科の本質を社会科学的に解明し,

女子向とされている内容を技術教育という視点で検討

する。このような研究が技術科の研究と並行して行わ

れなければならないと考える。そして私の場合は自分

の学んだ技術や体験を生かそうとすれば,こ の途を進

む外はないのであるが,こ のような研究は学校では認

められないし,又積極的に取組んでいる学者や研究団

体もない。どうしても全国の教師達の中から仲間を見

つけ出して,少 しずつの実践を集成して行かなければ

ならない。そのためにはなおいくたびも提案を続けて

行くより外に途は無いと考えている。このような場合,

一番気に掛かるのは,いろいろな立場から組織されて

いる研究団体の運営方針である。昭和37年以前の教育

内容には一部分ではあるが男女共通学習が規定されて

いたし,それを支持する学者や世論も相当多かったに

もかかわらず,ひ とたび男女別の内容が国定のものと

して出されるや,殆んどすべての研究会が男女別に運

営されるようになってしまった。生産様式も,家庭生

活も,生徒の進路も,社会の進歩に伴って変って行くの
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に,そ れらのことには全然関心が無く,何十年も前に

決められた枠の中でしか物事を考えないのがたいてい

の研究会の実情である。又憲法と教育基本法を守 り,

研究の自由を保障するはずの教員組合の研究会でさえ

前述のような研究会とあまり変 りがなくなって きた

ような気がする。教研の空洞化などということが言わ

れている。このような情勢の中で産教連は前述のよう

な沢山の研究会とは全然違った性格がある。肩書や経

歴に関係なく,誰でも提案ができ,発言ができる自由

な雰囲気,又その内容についても,何等制限をつけな

い寛容さなどがその一つである。この理由を少し調べ

て見たことがあるが,戦争前からの永い教育運動の歴

史が産教連の上台となっていることがわかった。生き

ることと,働 くことが権利として守られている現在で

は想像もできない事であるが,言論や行動の自由を奪

われ,生活を奪われ,時には生命の危険にさらされても

なお所信を曲げなかった人達の経歴を読んで知ること

は研究を進める上にも大きな力となる。昭和初期の新

興教育運動の経過を記載した書物の中で池田種生先生

は次のように述懐しておられる「私の終始してきたの

は,い うところの<後衛的役害」の自党>に立ったもの

で,風雪の中の<小屋番的役割>で あった。風雪を衝

ま…‐“…"…'今夏研究大会に参加して“

技術学習,家庭学習と二つにわかれた分科会に,私
は困ってしまった。いわゆる家庭科的内容に大きな疑

間をもちながらも,は じめてやる工的内容を一体どう

していったらいいだろうという不安が強く,ま よった

あげく技術学習分科会に参加した。その中で,分科会

での提案,発表に対し,私の感じたままをのべてみた

いと思う。

1.女子技術教育における実践的課題 (岩手より)

提案者の発想の根本に多少の誤 りがある よ うに思

う。もちろん,私も男女同一の技術教育をすべきだと

いう立場だが,今の技・家の内容をつきつめていった

時に,はたして技術科,家庭科というものがはっきり

区別できるであろうかという′点。討議資料の中で,籠
山京氏の「技・家は本来別のものであって,それぞれ

男女共通にすべきだ」という意見,さ らに桐原楳見氏の
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いて進む若い同志をいたわ りはげまし,時には仕事を

見つけてあげたり,事務所の責任者となったり,託児

所の開設資金や出版物の費用をひき出すといった任務

を果したので,決 して指導的役割などという大それた

ことは,考えてみたこともなかった。かえって学びと

ることの方が多かったのである。ただ思うことは,私
のような立場のものがもっと多く参加できる組織であ

った方が,よ り拡大されたのではないかということ,

社会運動は自らエリー ト意識をもつことではなく,前

衛たると後衛たるとをとわず,大衆に学びながら大衆 :

とともに長い道を歩み,一時的な線香花火式に終って

はならないこと一一これはいまもなお変らない (あ る

意味では現在こそ強調したい)終始一貫した私の心境 :

である」。このような方針は現在の産教連の運営にも

引継がれている。与えられた課題は今後の実践をどう

するか,と いうことであるが,私 のやっているところは

未だその段階にも至っていない未熟なものであるが,

前述のような方針の組織運営が続けられる限り,やが

ては実践研究を達成し,教育改善の大業に貢献する誇

りを持つことができるものと信じている。

(千葉県市川市立市川第一中学校)

意見として「女子に家庭科の学習が必要であることを

否定するのでない……将来消費生活にもつばらとなる

女子ならば永く生産技術に逮ざかるのであるから,男

子よりもより以上に技術の基礎学習をしておく必要が

ある」ということをもとに考えた時,それは,現在の

内容を肯定したことになり,そ こからの発想にすぎな

い。また,けっきょく,女子については,将来,本当

に力になりうるものを育てるということではなく,あ

くまでも生活を合理的に,ま た外で働く夫のよき理解

者に,と いう範囲をぬけていないのではないか。技・

家をはっきり三分しようという考え方,ま た家庭科的

内容にはとんど検討を加えようとしていない提案者の

考え方に誤 りがあると思う。これでは,「家庭科の授業

にせばめられて,男子と同じ時間数がとれない」とい

う現状からぬけられないだろう。女子の工的内容を男

研究大会に参加 して感 じたこと



子の技術におきかえただけでは問題は解決しない。

「刃物の手入れ」からは何も力になるものがないとい

うことから「金属加工」としてとらえていったという

観点はすばらしいと思う。しかし単に理論的な勉強に

終ってしまったのではないかという心配がある。生産

とは何のかかわ りあいもない時点で学習されたような

気がする。それと,「金属加工」の実践がまだ宝物の

ような存在であるということ。もちろんこのような提

案もあっていいと思うが,岩手県内のほとんどの人た

ちが,ま だそれ以前の多くの問題をかかえている現状

をふまえての提案が出されるとよかったと思う。

2.ミ シン操作をどのように指導するか (小林)

この発表に対し部分的なとらえ方かもしれないが,

反論として,2年の機械はミシンをとりあげ てい る

が,こ れはあくまでも機械学習であることを強調した

い。「機械を知るためには,どんなことを学習しなけ

ればいけないのか」常にこの観点に立たなければいけ

ない。たとえば,釜の中での縫合原理をくわしく説明

することは機械学習において次のものへ発展する力に

なるだろうか。それを知ったからといって機械の力が

ついたということになるだろうか。

3.技術・家庭科の男女共学 (諸 岡提案)

「被服製作を繊維加工にあらためる,」 とあるが,諸岡

氏の私案は,結局従来の裁縫教育的なものから脱皮し

ていない。外見は近代的なよそおいをこら してい る

が,つまるところは技能教育ではないか。「近代技術

を理解させる云々」ということで,近代的な機械を知

り,操作できるようにはなろう。しかし,それは,企

業内教育としても実際に行われていることではないだ

ろうか。「何をどのようにつくらせるか」という視点

が昨年と一向に変らず,は っきりしない。 この こ と

は,諸岡氏が,繊維加工を技術教育の中でどうとらえ

ているかという点で非常に問題があると思う。

4.そ うじ学習の研究実践

発表者の家庭科に対する考え方の中に,「家庭科教

育は,初等教育における普通教科として必要であるか

どうかの論議はさておくとしても,他の教科と同じよ

うに “科学の基本を教授する"こ とを基本にしなけれ

ば教科として成立する根拠がうすらぐ」とある。これ

は現実に家庭科をやっている私たちにとって,なんと

かはっきりしたものをもちたいと思う時,つい考えた

くなることだが,やはり根本的な問題を大切にして,

「家庭科教育は普通教科として必要かどうか」という

点をもっと深める必要があると思う。家庭科教育に対

する考え方としてのべられているものが,必ずしもそ

うじをすることによって,ま た家庭科によって養われ

るものなのだろうか。

5.食物学習について (村野提案)

「食物」については,私自身がどうとらえていったら

いいかという点で非常に悩んでいた。単に栄養的な知

識とそれをもとにした献立調理,そ ういったや り方に

ひどく疑間をもっていた。これといった私案もないだ

けに苦しいわけだが,そんな時,村野さんの実践を聞

いて,あれ(?)と 思いながらも,「なんだ,そんなや

り方でよかったのか」という気持になった。そこにあ

ったものは,いわゆる栄養改善であり,ま た食生活の

中に「合理性」を定着させるためのさまざまな方法で

あったわけだ。しかし,食物学習は, もっと広い立場

から見直し,今までの考え方にとらわれず,根本から

考えていかなければいけないと思う。

6.被服製作の実践から一布加工としてとらえる一

「立体的な動きのあるものをつつむものJと とらえて

も,結局縫い上げるということに終ってしまうのでは

ないか。「布加工」というのはこじつけではないかと

漠然とした疑間をもっていたが,い ろいろ話を聞いた

りするうちに,次のようなことを理解した。

○布加工としてとらえた時,必ずしも衣服でなくて

いいのだが,現在非常に日常生活の中で多く使われて

いるし,身近なものなので衣服をとりあげる。しかし,

衣服では布のいろいろな性質について理解できないこ

とが多いので,イ スなどをつくり,それに布をはった

りして使ってみることも大切ではないか。

C型紙を展開図から発展させた製図学習としてとら

えていくЭこれは,次の金属,木材などの加工の際の

製図学習につながるものでなければならない。

つぎに分科会のもち方や組織に対し感じたことをの

べてみたい。

私の出席した第 5分科会では話合いが深まらずに終

ったが,こ れは,技術と家庭の分科 会 をわ けたこと

で,結果的に,技 0家科を技術科,家庭にわけてとら

えてしまうことになり,当然関連をもつべきものが,

バラバラに話合われたことに原因があると思う。

また,産教連の組織に対して不安をもつと同時に,

今までの私自身の消極的な態度を反省させられたのだ

が,それは,民間教育研究団体としての産教連のメン

バーが,ま だ, この大きな問題をかかえている教科に

対 し,それを本当に全国の教師の問題意識にまで発展

させようという意欲をもっていないとい うこ と,ま

た,現在の男子向き,女子向きを否定し「 こうなけれ

ばいけない」ということはやさしいが,ま わ りのいろ

いろな制約や, 自分自身の保守的なものからぬけきれ

ずにいる家庭科教師に対し, もっと男子教師の理解,

同志的な連帯感が必要なのではないかと感じられた。

(東京都伊豆大島町立第一中学校)
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ソ連 邦の後 期 中等 教 育 における

職 業・技 術 教 育 鬱)

勉森杉

ソ連の後期中等学校における職業教育の

実際―― とくに授業における生徒の認識

活動の活発化について

前回 (9月 号)の説明では主として授業組織の例を

引用したので,今回は教授方法の具体例についてのベ

たいと思 う。

最近の新聞紙上に「技術者不足と学生」 (昭和39年

8月 17日 付産経新聞夕刊)と いうタイトルで≪「なん

としても頭数をそろえる一一」という時期 をす ぎて

「絶対数の不足から来た質の低下」が問題にされてき

た≫として, 1つのまが り角にきた日本の技術者養成

一一とくに理工系学生の教育の問題点についてつぎの

ようにのべた 1節がある。

≪……企業側は決して,大学教育に専門技術育成を

求めていない。むしろそれより「ガッチリとした基礎

学力の養成」一一それでこそこんごの技術革新にも対

応していけるのだというものだ。

▽基礎をみっちりたたきこまれた学生―一社内で専

門教育をする(積水化工機),▽大学時代の基礎学力に

立って入社後, 自分で勉強する努力(武 田薬品),▽入

社してすぐ役に立つ人間を望まない。その後,どんな

技術的変革があっても困らない基礎をかためていてほ

しい (大林組)一一など,企業側の望む声は,ほ とん

どが幅広いエンジエアとしての上台づくりである.≫

ソ連の後期中等教育における職業教育についてのベ

るさいに, 日本の大学における技術者養成の問題点を

とりあげることは,たいへん不適当であると思われる

が,職業・技術教育における問題点としては共通の要

素があるのではなかろうかと考えて,あ えて引用した

わけである。というのは,「ガッチリした基礎学力の

養成」という要望の点については全く合致するものが

あり,技術の進歩の急激な現代生産において「 どんな

技術的変革があっても困らない基礎」を習得するとい
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う点ではソ連の中学校における職業教育の眼目も何ら

かわるところがないからである。

それでは,こ のような「基礎学力の養成」 のた め

に, ソ連の中学校ではどんな技術学習の方法―一職業

教育の方法がとられているであろうか。職業教育一一

とくに生産教育の授業において,生徒の認識活動を活

発化することが,そのような教育の効果をあげるのに

たいへん有効な手段の 1つであると思われる。

前回の説明でものべたところであるが,A.A.フ
シリエフ教授の提案した職業・技術教育の組織の原則

からも明らかなように, ソ連の中学校における生産教

育の授業は,現代の機械化生産のなかでの労働の準備

のために生徒が必要とする技師・技手的知識の要素の

形成に重要な意義をもつものである。したがって,た

とえば,それぞれの理論的知識の学習のほかに,学校

機械学課程のプログラムは,生産教育のおのおのの学

習テーマについて実験・ 実習作業を実施することを定

めている。

この作業の主要実施目的は,①現代の機 械 の各部

分,機構の構造と相互作用についての生徒の一般技術

知識を深め,広めること,②現代の機械の組立,一定

の作業方式による調整の技能を生徒にあたえること,

C簡単な運動図,明細書を作製し,簡単な計算をする

ことに生徒をなれさせることである。

このような作業実施目的の達成のためには,教材の

慎重な選択,教育の職業的傾向を考慮した各授業の組

織と内容がとくにたいせつである。たとえば, リガ市

第 9中学校では, このような配慮にもとづいて,前記

作業の説明と実施のために,生徒の選択した職業一一

旋盤工, 自動車仕上工,縫製工,製図・設計工につい

て, とくべつのプロジェクトが選ばれた。実物プロジ

ェクトのほかに,模型,セ ット,教科プラン,学校で

とくべつにつくった≪教具≫KPЩ-9(リ ガ市第 9



学校設計教具の略), ならびに簡単な運動

図の読図と簡単な計算にかんする練習問題

集が,広 く利用された。

この学校では,教具KPШ -9を利用し

た各授業の内容と実施目的にもとづいて,

生徒の知識とその実際の行動を結びつける

教授法方式がきめられた。このような実際

的授業の結果,その知識と行動の結びつき

こそが生徒の 1つ 1つの活動を活発化し,

相互に豊かにすることがわかつ た。 と く

に,い ろいろな,さ らにもっと複雑なな課

題をとくために新しい知識にたいする要求

を生徒に呼び起させるばあいに,そ うであ

る。

教具KPШ -9を用いた作業ではつぎの

方法が広く利用された。

①教具の個この部品で組立てられた機構の構造の示

範。教具の構造と作用原理の自然科学と技術の基礎に

ついて生徒に説明すること。

②この機構の機能における個この要素の相関関係の

問題についての集団的討論。機構の運動学のグラフ分

析による研究。

③教具KPШ -9の各部品で各種機構を組立てるこ

と。組立てた機構について共通なもののなかの特殊な

ものの発見および特殊なもののなかの共通なものの説

明。

④教具KPШ丁9の各部品で組立てられた運動転換

機構の運動学的特性のグラフ分析を自主的に行なうこ

と。

⑤機構を組立てるばあいの各人の行動を生徒に説明

させること。

⑥生徒の選択した職業と関連した運動図と設計プロ

ジェクトの作製・当該プロジェクトを用いた組立作業

と調整作業の遂行。

⑦簡単な計算にかんする練習問題を生徒に自主的に

作製させること。

このような実験授業の分析によれば,列挙した方法

の採用は,① 自己の知識の蓄積を実際の行動に積極的

に活用する技能の発達に役立ち,C行動の過程ですで

に習得した知識を具体化するのを助け,C新しい知識

にたいする要求を呼び起し,C実践で豊富になった知

識からさらに複雑な行動へ,技師・技手的活動の要素

へと移行するのに役立つことがわかった。

機構の構造の学習過程における上述の知識と行動の

相関関係の教育学的基礎を明らかにするために, リガ

市第 9中学校では,と くがつに作製された教具KPЩ

(e)

第 1図 :教具KPШ-9の部品で組立てる

ことのできる機構の図

-9と 模型を用いた具体的な概念,定義の形成の個こ

の例を,つ ぎのようにさらにくわしく検討した。

(1)基礎概念と定義の形成順序

ごく普及した機構の構造と作用の一般原理の意識的

な,確実な習得のために, よく一般に知られている事

実と現象にもとづいて,具体的な概念と定義の一定の

蓄積を生徒につくらせる努力がなされる。

つまり, はじめのある援業では, 節 (部品),運動

学上の対偶の概念を生徒に教えるばあいに, 2つの節

(部品)の可動結合が運動学的対偶と称されるという

説明がなされる。教具KPШ-9の説明用模型で例が

示される (第 1図参照)。 そのほかに,職業的準備と

関連した生産観察からこのような例を生徒に列挙させ

る。

その後,生徒につぎのような課題を出す。自動車の

エンジンの作動模型,送 り変速装置とネジ切 り旋盤の

模型などで運動学的対偶の一番大きい特徴 を説 明せ

よ。

上記の模型で運動学的対偶を定義するばあいに,生

徒は教師の助けをかりてこれらの節の結合の特徴と節

の運動の主な種類を確認し,こ れらの運動の種類にし

たがって対偶は,回転対偶と前進対偶,面対偶と線′点

対偶,無限対偶と限定対偶,平面対偶と空間対偶と称

されることを学ぶ。

教育活動のこのような組織は,あ る1つまたは数こ

の節の運動が他の節に一定の運動を起させる共通の構

造に属する運動学的対偶の運動にたいする観察を,生

徒といっしょに行なうために好適な条件をつくりだす

ことがわかった。



機構の運動学を学習するばあいに生徒にたいしてつ

ぎの質問がなされた。

①鎖の節は全部可動か。

②運動を他の節に送 り,伝達する節を示せ。

O個この節の運動の種類をあげ,その合目的性を説

明せよ。

④鎖のどんな節が検討したすべての模型に共通であ

るかを示せ。

これらの質問を討議するばあいに,生徒が,任意の

節の運動の理由を説明し,その運動の合目的性を証明

し,各節の運動の相互関係を確認し,各 自の観察の結

果や蓄積された概念を利用することができるようにす

る。

その後,運動学の対lT」 と運動学の鎖の概念にもとづ

いて,生徒に機構の定義をあたえる。

生徒はみずから,運動学の対偶と鎖の学習に用いら

れた作動模型から機構の例を引用する。たとえば, 自

1動車仕上グループの生徒は,生産教育の過程で自分た

ちがその構造を知ったエンジンのクランク機構とガス

配給装置の役割について,説明した。

授業の最後で生徒はノートに主な概念と例 を記 入

t, これに技術図を加えて説明する。

以上のような主な概念の形成順序は,概念のいっそ

う深い理解を助けるものである。

つぎに,機構の構造とその作用原理の学習過程を活

1発化するいくつかの方法について説明がな され てい

る。

(2)設計法による機構の構造と作用の学習

第 1回の授業では,授業のテーマと目的の説明,主
な定義―一節,運動学的対偶,鎖,機構の定義の簡単

な復習後に,その用途別に機構は運動伝導と運動転換

の各種機構に分けられる。

さらに,おのおのの機13tが単純な,丈夫な,操作の

便利なものでなければならないことを説明する。その

ためには運動学の対偶の数は少なくし,ま たは摩擦を

少なくするために前進対偶を回転対偶ととりかえるよ

うに努力される。

個このしt型についておのおのの節の運動の性格をさ

らにくわしく検討する。黒板には,ベ ニヤ板と金属板

でつくられた蝶番の4節部J]|が 一定の順序で固定され

た。とくべつの盤をとりつける。

おのおのの節の名称と役割を説明し, このような 4

節がクランク0つ り合いばり機構と名づけられること

を指摘する (第 1図 C参照)。

それから,こ の模型の各節の運動の示範後につぎの

“

質問に答えるべきことを,生徒にあらかじめ指示して

おく。

①模型のなかでどの節が主節か。

②その機構の各節の果す運動の種類をあげて,その

運動の合目的性を指摘せよ。

③この機構は実際にどこに使用されるかっ

上述の質問に生徒の注意を集中してから,他のすべ

ての節に運動を伝達するつり合いばりを始動させる。

生徒は機構の各節の運動を注意深 く観察し,個 々の節

の運動を比較し,各節間の一定の相関関係などを理解

して,ご く特徴的な点を引きだす。

模型の説明後,質問の集団討議を行なうが,そ の討

議のなかで各節の作用と機構全体の作用にかんする明

瞭な概念が確立される。

それから,生徒につぎのような実験をやらせる。す

なわち, クランクとつり合いばりを同じ長さにし,ま

たは連接棒を支柱に平行にしなければ,何が起るだろ

うかという実験をやらせる。

2名の生徒を黒板のところへ呼びだして,彼 らがつ

り合いばりとクランクをとりかえて,模型を始動する

ように指示する。新たに組立てられた機構の作用を学

習してから,生徒は連接棒の位置をかえて,ふたたび

模型を動かし,構造にぶくまれる対偶の方式の相互作

用を学習する。

黒板のところへ呼びだされた,つ ぎの生徒は 1つの

回転対偶を前進対llT」 ととりかえる。それからクラスの

全生徒は自分たちのよく知っているクランク装置を見

る。

以上のような実験の結果を討議するばあいに,生徒

たちは各自の観察を大いに積極的に話し,主な運動と

力の作用,主節と補助節,設計の長所と欠陥,検討し

た機構の用途例を正しく指摘した。

この授業で用いられた方法の教育学的価値は,生徒

たちが合目的な観察に習熱し,それを総合して, 自己

の観察から正しい結論を出す技能に習熱することであ

る。

そのテーマにかんする生徒の知識の発達,実際的技

能の伝達,個 この概念と定義の具体化におけるつぎの

段階は,個 この要素でいろいろな機構を設計すること

である。この作業を実施するために,lt述の教具KP
山-9が利用された。これはごく単純な部品と蝶番の

セットでできている (第 2図参照)= セットには,部
品で組立てることのできる機構の図とねじまわしが添

付されている。

部品のセットで教具KPШ -9は組立てることがで

きる。すなわち, クランク■つ り合いばり機構,平行
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支  柱

クランク

歯車 1コ

第 2図 1教具KPШの部品の図面

クランク装置, クランク装置,ス ライダ装置,偏′い伝   つめ車装置を組立てさせるなどする。そのばあい,お

導装置,カ ム装置,つめ車装置などを組立てることが  のおのの生徒は機構の運動図を作製し,つ ぎの質問に

できる (第 1図 a,b,c,d,e参照)。 たいする解答を準備する。C回転対偶と前進対偶の数

このセットの利用によって,機構のさまざまな学習  を算出せよ。②機構の作用原理を説明し,その長所と

形態の採用のためにごく好適な条件が生まれる。つぎ  久点を指摘して,用途の例をあげよ。

に 2つ の夕1を 引用しよう。 〔例 2〕 機溝の組立作業は,教師の指示した順序で

〔例 1〕  当番に手伝わせて教師は各生徒に部品セッ  基礎的に実施される (3～ 4種類が組立てられる)。

卜のはいった箱をわたし,教具KPШ -9の使用法を  各機構の組立後,その運動図が作製され,そのITil造 と

説明する。それから,あるグループの生徒にセットの  作用の集団討議が行なわれる。生徒の注意はとくに,

部品でクランク機構を組立てさせ,別のグループの生  組立てられた機構の類似′点と相違′点の説明,その用途

徒に偏心伝導機構を,第 3の グループにはカム機構,   の例に集中される。
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つぎに,運動伝導機構の学習と関連したいくつかの

問題の検討がなされている。

(3)運動伝導機構の検討のさいの学習過程の

活発化

運動伝導機構の学習にかんする授業の指導過程では

とくに,つ ぎの要素に注意がはらわれた。

①生徒め認識活動の活発化と総合技術的傾向。

②総合的思考活動の発達,実験・実習作業の遂行過

程でなされた観察と計算からの結論にたいする自主的

な理解力,豊富な態度の発達。

③習得した知識を実際に応用する技能の教育および

今後知識を完成させるために,こ の技能を活用するこ

と。

上記の知識と技能の形成と発達については,理論の

学習および実験・実習作業の実施にかんする相互に関

連した授業の体系のなかで指導がなされた。いくつか

の例をつぎに引用しよう。

〔例 1〕  ベル ト伝導装置,摩擦伝導装置,歯車伝導

装置の模型を生徒に見せて説明する。集団討議の過程

で伝導装置の一般的役割,構造,長所と久点,用途を

理解する。それから,部品のセットが配布され,生徒
はこれを使い,指示された歯車比にしたがって,上記
のおのおのの機構を最後まで組立て,図をつくり,式
の分析をする。

〔例 2〕 つぎの授業では,掲示説明用一覧表と実物
プロジェクトを用いて歯車伝導装置のくわしい学習が

なされる。はじめに,歯車の要素,用 いられた記号と

比が検討される。それから,黒板に歯車の主な大きさ
の比の一覧夫が掲示される。生徒にスライドゲージ,

教具KPШ _9の セットの歯車を配布して,歯車の各

要素の大きさを沢1定 させ,作業ノートに計算の結果を

記入させる。

自動車仕上グループの生徒には, この作業の実施の

ためにとくべつにつくられた歯車囲いの模型が 1つず
つ配布されるc生徒たちに各伝導装置をちくじ連結さ

せて,運動図を作製させる。

この作業過程で生徒の行動を注意深く観察して,生
徒が発生する困難を克服するのを助けるようにする。

(4)結 論

①学習すべきことがらにたいする生徒の積極性とそ

の興味は,生徒に創造の可能性があたえられるばあい

にはじめて,教育過程で教師がつくりだし,形成する

ものである。       .
②生徒の積極性は,観察,実験の実施,成果の比較

のための諸条件および≪頭と手≫の併行活動がつくり

だされるときに,発達するものである。

③むずかしい局面をつくることは,生徒の認識活動

を活発化するが,困難の克服は生徒の力にふさわしい

ものでなければならない。

④教具KPЩ-9の部品による機構の組立および図

面とグラフの作製のために,生徒は教材を自主的に分

析し,適当な結論と総合をなさざるをえないし,ま た

それが生徒の認識活動を著しく活発化する。

⑤機構の特性の運動学的研究,運動伝導機構と運動

転換機構の部品の寸法を沢1定する問題の解決は,知識

にたいする生徒の興味と知識の今後の向上にたいする

意欲を高めた。

⑥教育過程を,作動する模型と機構で充実させるこ

とは,生徒の注意力と思考を活発にして,教材の習得

を助けた。

⑦教育の生産的,技術的傾向は,学習すべき教材に

たいする興味をはなはだしく高めて,全教育過程を活

発にした。

このようにして,生徒の授業にたいする興 味 を高

め,その認識活動を活発化することによっては じめ

て,「 どんな技術的変革があっても困らない基礎」を

生徒によりよく習得させて,生産教育の効果を十分に

あげ,現代生産のために技術的教養ある,創造的生産

人を養成し,補充することができるのである。

一―以上一一
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つぎに,運動伝導機構の学習と関連したいくつかの

問題の検討がなされている。

(3)運動伝導機構の検討のさいの学習過程の

活発化

運動伝導機構の学習にかんする授業の指導過程では

とくに,つ ぎの要素に注意がはらわれた。

①生徒め認識活動の活発化と総合技術的傾向。

②総合的思考活動の発達,実験・実習作業の遂行過

程でなされた観察と計算からの結論にたいする自主的

な理解力,豊富な態度の発達。

③習得した知識を実際に応用する技能の教育および

今後知識を完成させるために,こ の技能を活用するこ

と。

上記の知識と技能の形成と発達については,理論の

学習および実験・実習作業の実施にかんする相互に関

連した授業の体系のなかで指導がなされた。いくつか

の例をつぎに引用しよう。

〔例 1〕  ベル ト伝導装置,摩擦伝導装置,歯車伝導

装置の模型を生徒に見せて説明する。集団討議の過程

で伝導装置の一般的役割,構造,長所と久点,用途を

理解する。それから,部品のセットが配布され,生徒

はこれを使い,指示された歯車比にしたがって,上記

のおのおのの機構を最後まで組立て,図をつくり,式
の分析をする。

〔例 2〕 つぎの授業では,掲示説明用一覧表と実物

プロジェクトを用いて歯車伝導装置のくわしい学習が

なされる。はじめに,歯車の要素,用 いられた記号と

比が検討される。それから,黒板に歯車の主な大きさ

の比の-5L表が掲示される。生徒にスライドゲージ,

教具KPШ -9のセットの歯車を配布して,歯車の各

要素の大きさをi員 1定 させ,作業ノートに計算の結果を

記入させる。

自動車仕上グループの生徒には, この作業の実施の

ためにとくべつにつくられた歯車囲いの模型が 1つず

つ配布される。生徒たちに各伝導装置をちくじ連絡さ

せて,運動図を作製させる。

■ 清原 道 寿 編

この作業過程で生徒の行動を注意深く観察して,生

徒が発生する困難を克服するのを助けるようにする。

(4)結 論

C学習すべきことがらにたいする生徒の積極性とそ

の興味は,生徒に創造の可能性があたえられるばあい

にはじめて,教育過程で教師がつくりだし,形成する

ものである。       .          ・

C生徒の積極性は,観察,実験の実施,成果の比較

のための諸条件および≪頭と手>の併行活動がつくり

だされるときに,発達するものである。

Cむずかしい局面をつくることは,生徒の認識活動

を活発化するが,困難の克服は生徒の力にふさわしい

ものでなければならない。

C教具KPЩ-9の部品による機構の組立および図

面とグラフの作製のために,生徒は教材を自主的に分

析し,適当な結論と総合をなさざるをえないし,ま た

それが生徒の認識活動を著しく活発化する。

⑤機構の特性の運動学的研究,運動伝導機構と運動

転換機構の部品の寸法を測定する問題の解決は,知識

にたいする生徒の興味と知識の今後の向上にたいする

意欲を高めた。

C教育過程を,作動する模型と機構で充実させるこ

とは,生徒の注意力と思考を活発にして,教材の習得

を助けた。

⑦教育の生産的,技術的傾向は,学習すべき教材に

たいする興味をはなはだしく高めて,全教育過程を活

発にしたc

このようにして,生徒の授業にたいする興 味 を高

め,その認識活動を活発化することによっては じめ

て,「 どんな技術的変革があっても困らない基礎」を

生徒によりよく習得させて,生産教育の効果を十分に

あげ,現代生産のために技術的教養ある,創造的生産

人を養成し,補充することができるのである。

一一以上一一
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図解金工技術 I工>
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図解技術科全集 謂 1夢31‰ :

中学の技術科の基礎知識を平明に解説した図解中′とヽ

の豪幸内容をむずかしい機械の理論など一日で解る

よう工夫した待望の企集です。
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切 削 加 工 技 術 の 基 礎 (2)

7.穴あけ (Drilling)

前述したように穴あけとは, ドリル (Drill)と い う

刃物に廻転切削運動とドリルの軸方向に直線送 り運動

とを同時に行わせて工作物に丸い穴をアケル加工であ

る。もちろん相対的運動であるから,工作物に廻転切

削運動を行わせ ドリルをその軸方向に送 り込んでもよ

い。主 としてこの作業を行 うのがボール盤である。製

品のできばえに大きい影響を与えるのが工具すなわち

ドリルである。

(1)ド リルの種類と角度

(a平ギ リ (Flat drill)7-1図 a

(blド リル (Twist dri11)(7-1図 b)(Taper shank)

(C) 〃   (  〃   〃 )   (Straight shank)

(d)セ ンター ドリル (Center dri11)(7-1図 d)

平ギリは昔はよく使用されたが現在は殆んど使用され

ない。このキリは鍛造して形に研ぎ刃先に焼入したも

のである。長所として任意の長さ,太さに作ることが

容易であることなどであり,短所としては切屑を外に

出し難いこと。及穴にふれるような案内になる部分が

ないから曲って穴があくおそれがあることである。

ツイス トドリル (Twist drill)は 穴あけ工具として

最も多く使用され,ボ ール盤に主に用いられる。

工具材料に二本の右ネジレ溝を刻んだもので,切屑

はこの溝を通って排出される。 ドリル の柄 (Shank)

には二通 りある。その一つはキリの径に等しい柄の等

径直柄と他の一つはテーパーの柄をもつモールステー

パーシャンク (MorSe taper shank)と である。13ψ

mm以下は一般に直柄であり, 13ψ mm以上はテーパ

円 周のニ ゲ

島F」
(a)|   じ

ランド

第 7-1図

奥 山 勝 治

ランド



―シャンクである。もちろん ドリル径の太さによリテ

ーパーのNo.が ぁる。

センター ドリル は工作物にセンタ穴をあけるドリル

である。太さはDで呼び, 普通 60° の肩部 をもってい

る。 ドリルの角度についてのべれば,

7-1図 Cに示すように 2つの切刃 (lip)の なす角

度は普通 118° (半分 59° )であるが,工作物の材質によ

り変化させる。

切刃のニゲ角は 12～ 15° でほとんど一定としてよい。

全体が接触すると摩擦が大きくなるのでランドを残し

他を僅かに低 くしてある (円周ニゲ)。

二本の溝にはさまれている部分をウェブ (Web)と
いい直径の12～ 15%位の厚さになっている。ウェブの

厚さは薄い方が切れ味がよいが切削抵抗により折れ易

くなる。ウェブも柄の方に近づくに従い厚くなってい

るので, ドリルが短くなるとウェブが厚くなり推力を

増し切れ味不良となるからこの部分を研ぎ落す。これ

をシンニング (Thinning)と ぃぅ。

ネジレ溝のネジレ角αは一般に 25° 位であり,こ の

角度が大きくなる程スクイ角が大きくなり切れ味はよ

くなる。大きすぎると耐久力が劣るので限度がある。

長手の逃げ (Body Clearance)は ドリルと穴の壁との

摩擦を少なくするため,柄の方に向って 0.025～ 0.05

mm位 径を細くする。 切刃の角度は上述したように

118° であるが,材質の硬いものに穴あけするときは,

これより大きく120～ 125° 位とし,軟い材質の場合は,

60～ 1∞°
位とした方がよい。

ドリルを研ぐときの困難は7-2図に示すことで明

かであろう。外径Dの ドリルが 1回転するとπDの長

さになり,その間Smmだけ ドリルが送られるとすれ

ば, このときの必要な逃げ角はβである。 ドリルの中

間の径すなわちdの部分を考えると, dの部分も1回

転する間にDの部分と同様 Smmだけ送られるはずで

このときのdの部分の必要な逃げ角はβでなければな

らない。すなわち, ドリルの先端のこの逃げ角を大き

く研がねばならないことがそれである。

一般注意事項としては,切刃の長さが等しく,切刃

の角度が両方等しいことである。二つの刃先が同長で

同角度でないと穴が真直ぐにあかないばかりでなくド

リル径よりも大きい穴があく。

(2)ド リルの切削抵抗

ドリルの切削抵抗は,抵抗モーメントと推力とを考

えねばならない。一例として Bostonの 式を示すと次

の通 りである。

ⅣI=Cπ esα .dβ

T=Ct o Sro dδ

S… ……送 りin/回転

d・ ……・ドリル雀:in(口寸)

Ml… …モーメントlbs/btポ ンド/フ ート

T……推力  ibS(ポ ンド)

8.フ ライス削 (Milling)

フライス(Cutter)を用いて加工する方法で前号で述

べたようにフライスに回転切削運動を与え工作物に送

り運動を行わせて平面その他を削 り出す方式である。

周刃フライス削りと,正面フライス削りとがあるこ

とはおわかりと思 う。

(1)フライス各部の名称 (カ ッターの名称)

8-1図に一例を示す。

D… フライスの外径 d… フライスの内径

α…スクイ角

γ…切刃角

β・…ニゲ角

ε…ネジレ角

が にサiけ 1炭素鋼1快削鋼1肉
β

γ

δ

C%
Cι

0.83

1.9

1.1

1.2

646

75030

0.6

1.7

370

0.78

1.8

2186

906000

1222

624000

2215

912500160,0∞

第 7-2図



第 8-1図 各部の名称

tan α―見掛け

上のスクイ角

tan β―見掛け

上のニゲ角

次に普通使用さ

れるフライスの

名称をあげると

①平フライス

(Plain milling

cutter)軸 に平

行な平面を加工

するときに使用

するフライスで

切刃が軸に平行

なものと切刃が

R・ …ランド(切先巾)L… フライスの長さ(又は巾)

β2… 第二のニゲ角

Dは JIS規格に従い,いろいろあるので仕事の種類

に応じて選ぶ。 dは内径であるからフライス盤のアー

バーの径により定まる。αはバイ トの場合と同様フラ

イスの切味に大きな影響がある。αの大きい方がよい

が大体 0から 10° 15° 20° 位まで で アルミユウムの

ような軟い金属を切削するときは30° 位がよい。一般

には 8～ 10° 総形フライスのαは 0でなければならな

い。超硬フライスの場合αは 0～ 6・ 位で切刃の損傷を

防ぐため小さくする。場合によっては-6° 位に取る

ことがある。

βのニゲ角は大体 5° ～12° 位で大きな変化はない。

ただ切刃を丈夫にするためと切屑のニゲをよくするた

めに図に示すように β2の第ニニゲ角を作る(特に刃が

荒いとき).ε はネジレ角といい断続切削を避ける考え

から作られた角度で普通25° 位である。Rの ランドは切

刃を研削してもDに大きな変化がないように1～ 2m m

の巾をもたせたものである。Lは図ではフライスの長

さを表わしているがサイドカッター (Side cutter)の

ような時は巾を表わすと考えればよい。ネジレ角 εを

有するときは切刃に直角な断面における真のスクイ角

・απとニゲ角 βπとには次の関係式がある。

軸に対して角度を有するものとがある。

②側フライス (Side milling cutter)円 周と側面に

切刃をもつものおよび切刃が千鳥状になっている

ものとがある。溝およびせまい平面を切削すると

きに使用する。

③みぞフライス (Key way milling cutter)キ ー溝

の切削加工に使用する。

④メタルソー (Metal slitting saw)材 料を切断,

スリ割 りの加工に使用する。

⑤角フライス (Angulor milling cutter)片 側だけ

角度をもつものと,両方等角度をなすものと左右

不等角度をもつものとがある。角度の切削加工に

使用する。

⑥総形フライス (FOrmed milling cutter)目 的の

形に合せて作ったフライスである。アルキメデス

曲線に沿って切刃のニゲを作ってある (形状に変

化はない).

(6a)In v01ute milling cutterフ ライス盤で歯車

を切削するときに使用する。 8枚 1組 (各モジュ

ールにつき)

⑦エンドミル (End mill cutter)端面の切刃及円

周面の切刃で切削する。直径が大きいときは Shen

end milling cutterと いう別名がある。

③Tみぞフライス
1「
己」I弓  ゝ17:をよ[程

用する刃物である。

C正面フライス (Face milling cutter)軸 に直角

な平面を切削するときに使用するフライスで最

近平フライスの代 りに, このフライスを使用し,

強力な切削を行ない作業能率を増進することが行

われている。重要な角度は(め ラジアルレーキ角

tanan.:11v1 q cos 6

tanpn-tan p cos e

/

/が

(:≡£る草]レ角)

51



|フ
ライメホテ

耳里署覧塊亀

/へ |

「

ｌ

ｌ

ｌ

ｌ

正面ニゲ角

レ̈・キ角‐ＩＴ到‐‐‐‐‐‐＝一̈一

(Radial rake angle)半 径方向

のスクイ角(b)ア キシアルレー

キ角 (Axial rake angle)軸

方向のスクイ角(0正面レリー

フ角 (正面ニゲ角)(ω周刃ニ

ゲ角の四つである。一般には

フライスボデーに切刃を植込

んでいる。この切刃は矩形の

鋼の 1端に焼結超硬合金の小

片を溶接して作る。(8-2図

参照のこと。)

(2)切層の形状と三分力

8-3図に示すように切屑

はコンマ状に出る。すなわち

切屑の厚さは始めは零で段々

厚くなり最大となり,又薄 く

なる。又切削はバイ トの場合

と違い断続的であり切削抵抗

の大きさ及びその向きがフラ

イスの回転につれて変動する。このことがフライス削

りの大きな特徴であり,こ のために,刃物工作物ひい

ては機械の振動を伴 うので機械はこれらに充分耐え得

る剛性を有していなければならない。振動の対策とし

てはネジレフライスの採用と主軸にハズミ車を備える

ことなどであり,剛性を増す対策としてはフライス盤
・

を構成する材質の改良及び構造の改善を計ることであ,

り,現在それを応用している三分力については8-4
図に示す。

PF 水平方向分力

P/ 垂直方向分力

P′ 軸方向分力

ε 切刃のネジレ角度

Pπは送 りにサカラウカであり,Pア は工作物を上方

に持ち上げようとする力であって,フ ライスの回転方

向と考え合せれば了解できる力である。P′ はPFと PF
との合力 P′ を切線方向の力P%と フライス軸を上方に

曲げようとする力 Prに分解している。又切刃はネジ

レ角を有するから Pス の軸方向の力すなわちスラスト

Pス を生ずるのでこのスラストは主軸の方向にかかる

ようネジレ角度の方向により,フ ライスの回転方向を

考 えね ばならない。従来の切削すなわち上向き削り

は Pア の工作物を持ち上げる力が働 くから工作物の取

付けには充分注意しなければならない。又 P"のため

アーバーが上方に曲げられるためにフライスは切削中

スベリを起して摩擦を生じ切刃損傷の大きな原因とな

る。断続切削のために曲げも断続的に起 り振動となり,

正面 レリーフ角

周刃

周刃レリー

ラシアル レ

第 8-2図 正面フライス

|

“
　
　

，
　

■

Ｐ

　

Ｐ

　

Ｐ

ま又

切線方向分力

半径方向分カ

軸方向分力

に
″ 周刃切ガ角

第 8-4図



_送 り方向

下向 き削 り

とが大切である。

掟盤では,切削速

度が変化すると,

ある比に従って送

り速度も変化する

構造であるから切

込み深さや送 り量

を変えなければ,・

切屑の大きさに変

化はないが, フラ

イス盤では切削速

度と送 り速度とを

無関係に別個に変

えられる構造にな

っているので切込

み量が一定であっ第 8-5図
加工後の工作物表面に波形のマークを生ずる。もっと

もこの波 形のマークには 偏 ′らのための一回転毎のマ

ーク (Rev01ution mark)と 各切刃毎のツースマ′―ク

(T00th mark)と ヵヽぁる。 8-5図 に切削中フライス

角度の変化するあ りさまを示してみると上向き削 りの

場合,ス タイ角が増大し,ニ ゲ角が減少する。

α2>αl βl>β 2を繰 り返す。

下向き削 りの場合,ス クイ角が減少し,ニ ゲ角が増

大する。 αl>α 2 β2>β lを繰 り返す。

上向き削 りとはフライスの回転方向と工作物送 り方

向とが反対である加工法で,下向き削 りとはフライス

の回転方向と工作物の送 り方向とが同じである加工法

で最近後者の方式がよく採用されるようになった。

(3)削 り作用

フライス作業

やまバイ トtL事 と

違い多数の切刃

を有する回転刃

物 (カ ッター)

,に よって平面 ,

曲面,みぞ,ね

じ,歯車などを

力日工するもので

あるから,その

切削作用は複雑

であるが,その

特異な刃物であ

るカッターのシ

ー リング作用を

よく理解するこ

ても切削速度を遅くすれば切屑の厚さは薄くなり,又

送 り速度を早くすれば切屑の厚さは厚くなって単位時

間の切屑の量は大となる。最近のフライス盤は構造止

からも強力となり剛性を増してきたので,高速切削と

早送 りができるようになり,単位時間の切屑の量を増

し切削能率を上げられるようになってきている。次に

その概要を述べよう。8-6図 aは大げさにこれを示

し,bは投影画的に示したのである。8-6図 aは二っ

の0～0円はカッターの外周で便宜上刃1枚のみを有す

るものと考える。初め 0にその中心があり,こ のカッタ

ーの 1回転する間にカッターが加工物に対して0よ り

01に送られ即ちカッター 1回転に対する送 りは 0～01

の距離 Sで,8-6図 bの ABに等しい。この時刃 1枚に

ついての送 りはもちろんSであって, この切削によっ

上向き削 り

第 8-6図

―  送 |)方 向



て形成される切屑の厚さははじめV点で零,次第に厚

さを増しAMで最大の厚さとなりその後は次第に減少

する。今8-4図 aについて曲面AVは ヵッタ_の中心

0にあったときに切刃 1枚によって切削された孤面で

刃Qが ,カ ッターの中′いが 01に来る時丁度 P点で加工

物に接したとすれば,こ のP点は仕上 り面VWよ りも

少し上っている事が解る。この点では切刃が左方に向

かわずにやや下方に向けて曲面PBに沿い進もうとし

ている。この下向きの間は加工物は圧縮を受け実際に

は一時アーバーを上方に押し上げる傾向を生じ,下方

にくいこまず,む しろ左方に滑る働きとなる。しかも

幾分上方に押し上げられたアーバーの反力はカッター

の刃先が十分に加工物に切込む働きを助け,その瞬間

より真のフライス削 りに移行し,特有の切屑の形を形

成して行くのである。 このPP′ 附近に生ずる滑 り作

用は,カ ッターの刃をヽ害 うことはなはだ大きく,切刃

を鈍らし,切削能率が低下する原因となるのである。

しかして切屑の厚さが薄い程即ち浅削 り程切刃の滑 り

作用が大となり,極端の場合,切削を行わずに全部滑

動し,そ の切削の役目を果さないため,そ の負担を次

にくる切刃に加えることとなって次の切刃は相当の抵

抗を与えられて,は じめて切削の働きを開始するよう

になる。このような作用が各切刃の間に週期的に繰返

される結果,振動その他の悪影響を生ずるのである。

ミーリング能率〔(milling efficiency)l IP当 りの切削

量〕に関し切屑の厚さ又は 1刃毎の送 りを増すことの

有利な根拠の一つは, このことである。又普通よリス

クイ角を大きくして,刃先きの切込みをよくした荒歯

カッターの出現発達も,フ ライス盤の剛性増大と相ま

つてミーリング作用が理解された結果である。8-6
図 Cは, 8-6図 aの P点に生ずる山の根跡を大げさ

に示したものである。この根跡には一FDI転 毎に刻むい

わゆる回転マーク(RevOlutiOn mark)と 称するものと

1切刃毎のツースマーク(T00th mark)と 称するもの

とがある。これはカッターとアーバーの偏心が避け難

いことと,各切刃を同心同高に研削することの至難に

よることもちろんである。フライス盤作業の場合,切
削能率に重点を置くか又仕上面の精粗に重点を置くか

によって,切削速度切込み深さ及び一回転についての

送 り速度を加減する必要があり,切削量を大にする荒

削においては上述のように送 り量を増して切屑の厚さ

を増大することが得策であるから,当然このマークも

残る。精仕上は送 り量を細かにして,そのマークのピ

ッチを微細にし,且最高の刃に続く他の刃によリマー

クの山の高さを削り落すことによって平滑な仕上面が

得られる。
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第 8-7図
切削速度

V=ギ  ∴N=写
V=切削速度 m/min

D=フ ライスの直径mm
N=フ ライスの 1分間の回転数rpm

平均切屑の厚さ(hm)8-7図 参照

1000

800

600

平
均
比
切
削
抵
抗

痴

20   30 40   60  80100      200  3004001

ん, (μ )

(1)NioCr― steel調 質

(2)M ild― steel(St,50.11)

(3)Cast irOn(Ge,26.91)

第 8-8図

‐ｋ

‐



・
・ｃ。ｓα

一２

COS α=(号一t)//号  =1

=V写

(COS α の代 りに 1-島|を代入して

αの中間を取る)

・ α
ｏＳ‐ｎ・２

Ｆ
特

考鶉・イ平

２ｔ
一Ｄ一

〓
α

一
２

ｎ

lim=Sz

=Sz

又   S=S′・ ZO N  Sl=Sz・ z

ここで S=1分 間の送 りmm
Sl=1回転の送 りmm
z=カ ッターの歯数 (枚 )

N=1分 間のカッター回転数 rpm

t=カ ッターの切込み深さmm
D=ヵ ッタ_の直径mm

正面フライス削 りでは断続切削ではあるが,切屑面積

は切削中ほぼ一定であると考えられる。8-8図に示す

S     tobq=市°
(等 )π

D

上式は切削部の巾をbと したとき1枚の刃で削られる

切屑断面積を表わす式である。

この式からh%は S″ に比例 し,カ ッターの直径と切

込み深さの比のルートに比例し,又 h%は送 りに比例

し,カ ッターの歯数と回転数に反比例することがわか

る。すなわち h%を大にするには送 りを速くし,歯数

の少ないカッターで切削速度を小にして削らねばなら

ぬことを示している。

仕上面の精度に重点を置くときはこれと反対で, 1

分間の送 りを小さく,歯数の多いカッターを使用し高

速切削で切削しなければならぬことも推察できると思

う。 h%が厚くなると平均比切削抵抗が減少すること

を8-8図に示す。比切削抵抗とは総合の切削抵抗を

その時の切屑面積で除した抵抗のことである。

(4)フライス削りの切削抵抗について

フライスでは 1刃の削る切屑の厚さは前述したよう

に時間的に変化し,又振動その他から切削抵抗は一定

でないので,一般に平均切削力で表わす。

この場合もスクイ角は切削抵抗に大きな影響があり

次には切屑の厚さが切削抵抗に大きな影響がある。

この外に(1)多 数の切刃を有するフライスが回転する

(2に の切刃の各々が短い道程だけを切削した後は空動

するもので, その切刃の軌跡は トロコイド面 を構 成

し,切 り取られた部分はコンマ状の形であることなど

工具と異なるところである。

第 8-9図
いま,P=比切削力kg/mm2 t=切込みmm

b=切削の巾mm s=送 りmm/min とす

るとフライス削 りの動力は

KW=Pctb S/60× 102× 100  (B)

Pは 8-7図の平均切屑厚さh%から求める。すな

ゎちA式 より算出する。 Pと h%と の関係は8-8図
に示してある。 E,Brё dnerの 実験結果より引用する

と次の関係式が求められる。

‖訴

釧

山 壺 辮

C

以上ABC式を整理するとフライス削 りの動力はD式

となる。この式で切削条件を一定として刃数 Zを変え

ると動力KWは z(0,26～ 0,30)に 比例するので,フ ライス

の刃数の少ない方が動力が少く荒刃フライスの特長を

記す ことができる。

C式の(1)では KW=百
轟万

tO'875 b o s O,75 z o,25

DO・ 125NO・ 26

12)では KW=42000 tO'865 b o s O,73 z O,27

DO,135NO,27

(3)では KⅥr=54200 t O'85b oso,70 z O,30

DO,15NO,30

フライスのネジレ角を考えた係数ψとフライス盤の効

率 ηとからフライス盤に備えねばならぬ電動機の力N
KWを求めると。

N=ψ・KW/η  となる。

(5)仕上面の粗さ

フライスによって削られた仕上面には前述したよう

に 1刃当りの送 りをピッチとする凹凸とフライスー回

転毎の凸凹が残る。前者を t00th mark後者を rev‐

olution markと いってぃる。 第 8-9図に示すよう

な凹凸でそのあらさhは次式で与えられる。

l■l上向き削 り

h=8(R土
正
1生):Iワ

'71?首
襲の送 i

Z=フ ライスの歯数

この式が示すように,フ ライスの直径が大きい程 hは

小さく,すなわち仕上面は滑らかとなり,上向き削 り

一一以下 57ページ下段ヘーー
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<塗料の知識>b)

作 業 工 程 に つ いて

前号では用具について少しのべてみましたので今回

は作業工程について書いてみます。

まず塗料を使用目的に応じて,その性能や特徴をも

つているものをよく見きわめて一番ふさわしい使い方

を選びます。色をまぜあわせてすきな色を作りたいと

きは同種のものならば問題はないけれど異種のものは

絶対に混合しないことです。古い使い残した塗料を使

うときにはゴミや表面の硬化した薄い皮状のものなど

はフルイでろ過して使います。フルイは目の大きさが

1.5m m位 のものの金網が市販されていますので適当

の大きさに手製しておきます。塗料に顔料や色が沈澱

していたり分離していることが多いので底の方からよ

くかきまぜます。 2回以上ぬ り重ねるときは 1回毎に

よく乾かして重ねないとムラになって美しく仕上りま

せん。だいたい塗料は薄く何回も塗るのが よい の で

す。塗料が乾燥するには酸化現象や重合反応などを起

こすので一度に厚く塗ると化学変化のバランスがくず

れるので塗膜がムラになるのです。その他乾かない間

にホコリがついて仕上げを悪くしたり寒い日や雨の日

など天候不順なときに塗装しても仕上りは決してよく

なりません。温度は 20° C,湿度は 70%ぐらいが適当

です。また塗装中は火を使わないようにとくに注意し

ます。

合成樹脂エナメル塗料の塗り方

塗料はなるべくうすめないで使った方がよいです。

塗 り方は普通 1回塗 りで充分美しくできますが下地が

みえたり塗膜にツヤがたりない場合, 1回塗 りを約 6

時間ぐらいかわかしてから,その上に塗 り重ねてみま

す。クリヤラッカーはやはり塗料はうすめずに使いま

す。刷毛になるべくたっぷり塗料を含ませて,かなら

ず木目にそって刷毛を動し,塗面に塗料をのせてゆく

ようにします。この塗料は乾燥が早いのと前回の塗膜

をとかす性質があるので,届」毛塗 りはなかなかむずか

しく手直しなどはできません。水平面の場合は手前側

でなく向こう側から塗り始めます。塗面が 少 なけ れ

ば,なるべく一刷毛で一気に塗り刷毛返しはせいぜい

2回 ぐらいにしておきます。一刷毛ずつ,同一方向に

すばやく届」毛を動かして仕上げてゆくようにします。

合成樹脂ワニス (木部の透明仕上げ)

塗料はなるべくうすめないこと。着色するときは,

X

本部に着色したいときは,ワ ニスの下に塗る着色剤を

ぬっておきます (2時間位で乾燥します)。 水彩絵具

でも代用できますが,こ の場合はごく淡い色にして塗

ります。また塗 りかえで色ムラのあるときは古い色よ

りやや濃いめの着色剤を塗ると色ムラがカバーされま

す。塗 り方のコツは刷毛は木目にそって手早くワニス

をぬ り拡げます。とくに目止めをしていないときには

できるだけたっぶ り塗 ります。ツヤ出し程度であれば

一回塗 りで充分ですが,肉持ちのよいツヤを得たいと

きは 2時間位してからもう一度ぬ ります。 1回 目が乾

いてから細かいペーパーで表面を軽くこすっておくと

一増表面の仕上げばえがします。ふつうは 1時間ぐら

いで手につかなくなりますが塗面をこすっておくとき

は約 5時間ぐらいがよいのです。残った塗料はフタを

しっかりしておきます。少ない塗料の場合は小さな容

器にいれておかないと器の中の空気で酸化して厚い皮

ができますから注意して下さい。使い終った刷毛はな

るべく早く, うすめ液で洗って,風通しのよい所につ

り下げておきます。ラッカー層」毛やラック刷毛は万一

洗いが不充分で毛が固くなっていても後日使 うとき少

し前に塗料の中に入れ,ひたしておくと, もと通 りに

やわらかくなります。その他塗料でよごれたボロギレ

新聞紙などは発火する危険性がありますから必ず焼却

します。とくにシンナー,揮発油などの溶剤は引火性

がありますから火気に特に注意してはしいものです。

絶 縁 塗 料

電気を絶縁するために用いられるものであって,こ

れは絶縁層の空げきを含浸によって埋めるものです。

たとえばコイルワニスなど ,ま た表面に用いる,た と

えばクロス用ワニスなどがあります。そして塗面が電

気機器製品の表面に表われることが少なく, したがっ

て一般塗料のような装飾の要素は少ないのです。した

がって顔料によって着色したものは例外 (コ イルエナ

メル)であって大部分は自然色である鉛色または涯青

質のような原料の色からくる黒色のものが 多 い ので

す。

従来は絶縁塗料の原料としては主として桐油,亜麻

仁油などの乾性油, ロジン, コパールのような天然樹

脂類,ギルソナイト,ア スファル トのような涯青質が用

いられてきたのが最近各種の合成樹脂が発達し,こ れ

らの新らしい材料が絶縁ワニスの製造に用いられるよ

うになったのです。これは電気機器の進歩による絶縁

材料の性能のレベルアップが要求されてきたためで,

特に耐熱性の向上,作業工程の短縮,その他の諸性質

が合成樹脂を適材適所に用いることによって著しい改

善ができるようになったのです。



電気機器と鋼製家具に使う塗料

分類 1 塗 膜 主 要 素 点
|

途用

トロセル ローズ

フエ ノール フォル

マ リン樹脂乾 性油

調合ベイン ト

サ ビ止ベイン ト

?DI1.yfu, 1yhz
lltv

フエ ノール樹脂 ワニス

フ タル酸樹脂 エナ メル

耐候性

金属のサビ止

やや耐候性

速乾不粘着耐候
耐油性

耐水,耐油性

やや耐候性

付着,耐油性耐
候性

乾燥が遅い ○

乾燥が遅い ○

○

鉄を腐食する ○

○

1麺ヒ易い

百気機器 1綱製家呆

○

○

○

欠長特称

油

性

塗

料

乾   性   油

天 然 樹 脂 油 ワニス

油 性 エナ メル

コ ー ル タ ー ル =-tVF-tV
セ ラ
ツ ク

○

○

○

○

酸 化型 フタル酸 グ

リセ リン樹 脂

フタル酸樹 :旨 ワニス

フタル酸樹脂エナ メル
○

耐候性が悪い  |  ○速乾不粘着性

酢酸ビニル樹脂エナメル
1淡

人

造

樹

:旨

もろい ○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

ビ

ニ
ル
樹
脂

フタル酸樹脂,変
態尿素樹脂

メ ラ ミ ン 樹 脂

酢酸 ビ ニ ル 樹 脂

尿素樹脂 ワニス

尿素樹脂エナ メル

メラ ミン樹脂 ワニス

メラ ミン樹 :旨 エナ メル

酢酸 ビニルアク リル樹脂
ワニスおよびエナ メル

耐水性がやや悪い
|

1細
叫 J酢酸 ビニルアク リ

ル共重合体

スチ レン化 アル キ
ツド樹脂 ワニスお
よびエナ メル

エキス トリン樹脂 ワニス,エ ナ メル

無色,透 明,付
着性,耐候性良
好美麗付着性

速乾,付着,耐
油,耐候性良好

電気絶縁耐薬品性

ブチラ ー ル 樹 脂 ブチラール樹脂塗料 付着力大耐水性

○

―-55ベ ージよりつづく一一

の方が下向き削 りよりも仕上面がよくなる。又図から

わかるように一刃毎の送 りによるアラサよりも,フ ラ

イスの偏′いによるアラサの方がはるかに大きい。結局

仕上面の精度をよくするためには (1)Slを小さく,(2)

半径の大きいフライスを使用し,(3)歯数の多いフライ

スで,(4)削 り速度を速くして,(励上向き削 りを行えば

よいこととなる。参考としてフライスの削 り速度の一

例をあげておく (フ ライス削 り速度 m/min)。

フライス材質

削られる材質

Ttvi =rA I 3000
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<教材・教具解説>

機 構 説 明 器 の 製 作

〔1〕 機構学習の考え方

文部省の示す機械学習の目標を見ると,故障の点検・分解・洗浄・組立といった整備的側面を主目標とし
ているようであるが, こうした学習には,多 くの実践報告があるように,既に行きづまりを示している。

とり上げた題材「 ミシン・ 自転車・ スクーター」についてはわかっているが,ひ とたびその機械が変われ
ば,さ っばりわからないという現状である。機械の見方そのものを十分指導することが大切では な か ろ う
か。すなわち, 1,2の 代表的な機械学習を通じて,機械全般が見わたせる指導こそ重要であろう。

まず,具体的事実そのものにいろいろの角度から取 りくませ,つづく比較研究,分析・総合な どを通 し
て,他の機械にも広く通用し,転移する法則性をさぐりださせる学習を展開する努力をしなければならない

と考える。

機械そのものは,い くつかの機構のより集 りであり,一方から加えた力が一つの機構から他の機構へと連
鎖的に伝達されて,目 的の仕事をするようになっているものである。

こうした総合的な機械を全体としてながめていても,はっきりしたものをつかみえない。

そこで,こ れを最も簡単な機構に分析して考えさせることが指導のポイントともいえよう。運動が伝達さ

れるためには少くとも二つの部分が必要である。力のはいる側と出る側がある。これ等が一組になってある

一定の運動をしているが,一方を動かすと,力はどのように伝達され,他方はどんな運動をするか,調べる
ことが大切な学習である。

足踏み ミシンの踏板から,ピ ットマン棒 0ク ランクを経て,ベル ト車に力が伝達されて,揺動運動が回転
運動に変る様子など, ミシンのみによる指導ではとうてい深い指導はのぞめない。揺動運動の回転運動への

変換を,ただ現象としてつかみ うるのみであろう。

これを転移性のある知識として,法則性の発見までに高めようとするならば, この機構を単純化したり,

ピットマン棒の長さを変えた りして,そ の運動のちがいなどを調べさせる必要がある。こうすることによっ
て,機構概念や機構研究の方向をも獲得できよう。そして文部省のいう整備学習も満足でき,技術革新時代
にふさわしい機械改造にもつながる技術的思考力も陶冶されよう。

〔2〕 設計の重点

(1)機構学習における理解困難
`点

(四節リンク機構,ク ランク・ スライダ機構,カ ム機構)を打解する説明
器とすると共に,更に総合実習への足がかりとする。

(2)い ろいろの部品を取 りかえることにより,単純化された機構を組立て,原動節の運動に対する従動節の
運動変化が再現できるようにする。

(3)運動変化を数式をつかわずに,あ る程度量的につかむために,日 盛板を用意し,変位曲線が簡単にかけ
るようにする。

(4)全体の説明,グループでの活用を考え,平板上に仕組み,両面からのかんさつにも便利なように,ビ ニ

ール製の透明板 (600× 600× 2)を利用する。

(5)部品に互換性をもたせるために,共通部品をなるべく多くするように工夫する。

〔3〕 事前研究

製作にはいる前に,原動節 0従動節などの大きさを決定するために,こ れらの寸法をいろいろ変化させ,

運動の範囲をしらべることが大切である。そのために,コ ンパスや定規により,紙上における軌跡的研究を

敏武田岡



深めておく。

(1)四 節 リンク ＼ヽ
ヽ

ヨ ヽ

/一 ＼ヽ

原動節

ヽ

ヽ
１
１
「
、
―
‐
‐

′
／

δ

従動節

第 1図 クランクてこ機構

四節 リンクについては,一つの説明器で,て こク

ランク機構・両てこ機構,両 クランク機構が, とも

に説明できるように,原動節と固定節の大きさを一

定に保ち,従動節と伝導節の長さがいろいろ変えら

れるようにし,ビ ニール透視板におけるとりつけ穴

をいくつか用意しておく。

第 1図はクランクてこ機構であって,従 動 節 を

90m mと 150m mに変化するときの従動節の移動範

囲を示したものである。又図のように,BG=AH
=60m m AB=GH=240m mにするときの原動

節,従動節の移動は両節とも回転することになる。

これを両クランク機構というが,第 2図 も両クラン

ク機構という。すなわち,次の二式が同時に

成立する。α十わ≦ε+グ  α+グ ≦ら+ε

クランクてこ機構にあっては第 1図のように

:1:1:1'}が同時に成立する。

記号
11::]3]|[軍

ilの

第 3図は両てこ機構を示すものであ

って,原動節BIの運動に対するAJ

の運動範囲を示す。この場合次の式が

成立する。

α+ら >ε +グ   α+グ >θ 十 み

(2)ク ランク・ スライダ機構

原動節BCが回転運動し,それに連結

第 2図 両クランク機構

α=240

第 3図 両てこ機構

されるA点が,XYにそってすべる時,Aはどれだけの範囲をすべ

/

／

／

／

/
ノ 2

α=240

240
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第 4図 クランク・スライダ機構

るか図解によって調べておく。その範囲は原動節BCの 2倍に等しく,

グ=2ん  が成立つ。

Al A2が XYにある角をなす時の場合についてもしらべておくと大変参考になる。

第 5図は,第 4図のクランク・ スライダ機構の変形されたもので, ミシンの針棒クランク機構を横にした

ものである。これについても,往復棒の運動範囲を図

解によって求め, これによって,針棒の支持場所を決

定する。

(3)カ ム機構

第 6図は直接カムによる,水平左右往復運動に対す

る,従動節の上下運動の範囲を求め (変位曲線作図)

る図である。これにより,従動節の長さ,従動節支持

具の位置が決する。

図第

1幽乳明
0

Ю5-―_十
一― -2o

第 6図 変 位 曲 線 作 図
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第 7図は,偏′い円板カムによる,回転運動の上下運動への変換における,従動節の変位曲線を求める図で

ある。これから従動節の長さ,および,従動節支持具の位置を

きめる。すなわち,偏′い円板における短径と長径の差が従動節

の運動範囲となることを確認する。

(4)力の方向変換機構

リンク仕掛けによる力の方向転換を考えさせるために第 8図

を考える。

30   60   90  120  150  180  210  240  270 300  330  360

カム回転角度

第 7図 カム変位曲線

第 8図

Bと Eを固定する時,Aを矢印の方向に引くならば,Cはどんな方向に動くこ

とになるか。それははじめに引いた方向と,90度方向転換をしたことになる。そ

してその力はABと BCの長さに反比例する。このように考える時,Fの動く方

向,および,そ こに働く力の大きさも求めることができる。

〔4〕 材料・工具・ 機械の準備

透明ビニール板 600× 600× 2 1枚 ,ひの木 (枠用)600× 500× 20

250× 20× 2  1枚,かつら (カ ム, ピストン用) 200× 150× 10 1枚
,

10× 5 2本 ,ビ スナット 3φ ×20 1箱 ,3φ ×101箱,速乾ボンド

若千

金切 りばさみ,押切 り,けがき用具,ハ ンド・ ドリル, ドライバー,ヤ ス

リ, リーマー, ミシン鋸,釣,のみ,両刃鋸
3φ キリ

ｏ
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ｏ
【
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ｌ
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4本,不透明ビユール板

模型飛行機用角材 1000×

長 さ

α
lら lθ

601 1

本数

2

1

2

1

1

200

角度目盛をつける
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〔5〕 製作

(1)リ ンクとクランク ビニール製色つき板を利用し,前頁の図にしたがい,前頁表の通 りに用意する。こ

とにクランクについては,角度目盛をできるだけくわしくきざむ。       ・

(2)ビ ス トンとビス トンすべりみぞ 木目のこまかい材を利用して,下図のように作る。すべ りをよくする

ために,仕上を丁寧に行 う。ピストンピンにあたるビスの取 りつけについては,材に凹をつくり, ビス頭の

かくれるように工作する。

ピストンすべりみ

ぞについては,ピ ス

トンのすべ りになる

べく抵抗の少ないよ

うに,注意して製作

する。なおピストン

の移動距離測定のた

め,物さしの古いも

のをとりつけるとよ

い。接着は速乾ボン

ドを禾」用 す る とよ

い。なお穴あけにつ

いては,完全に接着,仕上ができてからするがよい。

偏′し、円板カム

針棒代用往復棒針

(3)カ ムとカム棒 偏′い円板カム,直動カムの三角木片などカム棒接触面を平滑に仕上げる。殊に円板カム

については,足踏 ミシン鋸による切断,偏′いの穴あけ,曲面部の仕上げ,回転角沢l定用目盛のきざみなど確

実に行 う。カム棒及び直動カムの左右往復棒には模型飛行機用角材を利用するとよい。なおカム棒には,圧
力を加えるためのわごむかけ用の画鋲を図の位置につけておくがよい。カムとの接触部に,玉形まち針をう

ちこんで使 うとよい。

(4)支持具

(5)組立 木枠を作 り, ビニール板をたるみなく木ねじで木枠にとめる。ビニール板の部品取 りつけ穴は,部
品をとりつけながらあけるがよい。

〔6〕 使用法の一例

(1)四 節リンクの運動 αとらの長さを一定に保ち, εとどの長さを変えることにより,Decの 運動変化

を観察させる。
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画 び ょぅを打つ

ばね代用のわ ゴム

僣卜け とす る

木 材

和裁 用 まち針 を打 ちこむ 支 持

θ+どα+ι <ε

+み
>

ε+ノ <み +α    ヘ

ε+み <α +ど
>の場合 α十ご<

α十ノ>b+:>の
場 合の場合

ε+グ >α 十 (

`+ご =ι +α
>の場合な どについて,運動の変

α+グ =わ +ε

化を実験的に調べ,上式 の発見にまで導 く。

{2)ク ランク・てこ機構の観察

α tt ι<ε +ど , ε tt ι<α +ど が共に成立する場合, みの回転角に対するどの回転角,Dの円周移動長

さ,Dの左右揺動距離,Dの上下揺動距離などをしらべる。すなわちどの揺動範囲と思われる位置A点を基

準として方眼紙をビニール透明板の裏側にとめ,Dの運動変化をその方眼目盛でよみとる。これをよこ軸に

原動節回転角をとり,た て軸に従動節の移動長さを目盛った方眼紙に記録し,そ の変化の指導に役立てる。

(3)スライダ 0クランク機構の観察 クランク回転角に対するピストンの移動距離を, とりつけてある物さ

しでよみとり, グラフ用紙に記入して,そ の変化の様子を見させる。

(4)カ ム変位曲線の作図 カムの回転角に対する, カム棒の移動変化をよみとる。方眼紙をビニール透明板

の裏にとめ,その目盛により, カム棒の上下移動距離を求める。

円板偏′いカムの場合は,回転角をよこ軸に上下移動距離をたて軸にとった方眼紙に記入。

直動カムの場合は,原動節の左右移動距離をよこ軸,上下移動距離をたて軸にとった方眼紙に記入し,変
位曲線を求める。

ビニール透明板

― ― ― ― ― ― r蹟

(愛 知県碧南市立新川中学校教諭)

ヤ
　
ご
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戦後家庭科教師のあゆみ(1)… …… …村野 けい

<さ さやかな教材研究>

ねじについて ………・………………………水 野 寛

切削加工技術の基礎 に)… ……… ……・奥 山勝治

<教材・教具解説>

箱留形定規(角材切断用)の製作……・鶴 石英 治
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◇10月 も中旬をすぎて,さ すがに肌寒さを感じさせる

ようになりました。全国各地では,39年度の全国教研

を前に,その代表をおくりこむための地区教研が行な

われていることと思います。またもうすでに終ったと

ころもあることでしよう。とにかく,なにやかやとた

いへんいそがしい毎日をお送りのことと存じます。今

後とも地域の仲間とともに固く手をにぎりあって,研

究に実践に精力的に活動されることを期待いたします

◇さて,研究や実践を民衆の立場にたって,おしすす

めようとするとき,そ こに大きくたちはだかる問題の

1つ として,入学試験の問題があると思います。教育

の正しい発展をゆがめるものとして, この問題は徹底

的に追究する必要がありましよう。

いかに多くの卒業生を有名高校に入れるかによって

その中学校の格づけが行なわれがちな今日, どのよう

な性格の問題が出されるかは,中学校の教育の質を大

きく左右すること当然と申せましよう。入試において

は国 0数 0社・理・ 英の,いわゆる主要 5教科に重点

がおかれ,その他の教科は軽視されているのが実情で

す。同じ一般教科といわれながら, このような差別が

行なわれていてよいのでしょうか。そこで本号では,

連盟の常任委員で, 日夜,正しい技術教育の確立 0発

展のため実践現場で努力をはらっている諸先生に, こ

の問題について稿を寄せてもらいました。

また女子の家庭科の問題については,数年前より高

校で実施されはじめた技術検定の問題について,それ

がどのような功罪をもっているのかを,技術検定を実

施している立場からと,実施していない立場から,そ

れと中学校の立場から,それぞれ座談会を開いて検討

していただきました。この問題も入試問題と同様,家

庭科教育の正しい発展にとって大きな影きょうを及ぼ

すものと考えられますので,徹底的に検討する必要が

あると思います。これらの論稿が, これら教科をとお

しての教育の発展に少しでもお役にたてば満足に思い

ます。御意見,御希望をお寄せください。

◇本誌では,「実践的研究」「教材・教具解説」「授

業の記録」などの原稿を常時募集しております。形式

などは,本誌それぞれの欄を参照のうえ,どしどし,

下記連盟連絡所あてお寄せください。採用させていた

だいた分については,掲載誌および薄謝を差しあげま

す。
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生産技術教育

モダン電気教室

家庭工作機械の指導法

技術教育 (職業)の実践

技術教育 (家庭)の実践

食物学概論

改訂被服概論

プログラム学習入門
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