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1. はじめに 

本研究では，既報 1)に続き，木材加工に関す

る講義と実習の内，特に，木材加工実習Ⅱ（以

下，実習Ⅱ）に関する教育実践研究を研究目的

とする。 

 

2. 研究方法 

2.1. 研究対象 

本大学の技術教育講座では，平成 27年度，木

材加工に関する講義・実習・演習を必修・選択

も含めて４科目開講している。本研究は，４科

目の内の１科目（木材加工実習Ⅱ）を研究対象

とする。本科目は，３年生後期（９～２月）に

必修科目として位置付けられている。今回の受

講者は，全 14名（３年生 13名，４年生１名）

である。 

2.2. 研究方法 

 本研究では，既報 1）と同様，日本産業技術教

育学会が平成 17～18 年度に作成した技術科教

員に養成するべき修得基準（以下，修得基準）
2)に基づき，実習Ⅱのシラバス内容の構想カリ

キュラムをデザインする。次に，そのシラバス

に基づいて実践した内容を検討すると共に，評

価結果に基づく省察を行う。 

 

3. 結果と考察 

3.1. 構想カリキュラム 

平成 27年度における実習Ⅱの授業目標は，以

下の通りである。 

 

中学校「技術・家庭」の教育をするに当たり，

指導教師の素養として必要となる加工技術を主

要な木工具を中心として学ぶ。中学校技術教育で

のものづくり学習においては合目的な設計と合

理的な製作計画の下に手工具を主とする加工実

習が展開される。学習の初期段階では木材を主と

した加工が中心的な課題になる。その際，工具を

主とする加工実習が展開される。そこで，本実習

では基礎的な木製品の製作実習を通して，合目的

な加工工程に関する初歩的な捉え方を学習する。

本授業は「木材加工法」と連動され，木材及び加

工の科学的合理性を踏まえた加工所作を自覚的

に理解しながら各種の手工具の使用能力を高め

ることを課題としている。 

 

 本研究では，授業目標を満たす内容として，既報
1）で報告した木材加工実習Ⅰの内容との重複を避け

ることと，関連性を考慮した結果，表１に示す指導

項目を包含した内容を行った。 

表１より，木材加工実習Ⅰとの主たる違いは，主

に３点ある。一つは，「接ぎ手加工」を含む実習を

取り入れることである。木材加工実習Ⅰでは，主に

のみを用いた基本的な使用方法を扱う程度である。

実習Ⅱでは，実習Ⅰの応用編として組つぎを用いた

製品製作を課題とする。二つは，木ねじや家具金具
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表１．３年生後期「木材加工実習Ⅱ」における主たる指導項目 

指導項目 知る できる 教える 
学習指導要領 

との対応 

１．木

製品の

設計・

製作 

設計の

手順，

要素 

材料の選定・機能・構造・

加工法の選定の要素 

使用条件，使用目的に

合った適切な構造，材

料，加工方法の選択 

ア，イ，ウ 
A（２）ア，

A（２）イ 
◎ 

製作図 

キャビネット図 製作図（キャビネット

図，等角図，第三角法，

部品図） 

ア，イ，ウ，

エ，オ，カ，

キ 

A（３）イ ◎ 

等角図 A（３）イ ◎ 

第三角法による正投影図 A（３）イ ◎ 

製作の

準備 

実習内容と使用工具・機械

の対応 材料表，製作工程表 

ア，イ，ウ，

エ，オ，カ，

キ 

A（２）イ ◎ 

材料取

り（切

断） 

糸のこ盤の使用方法（糸の

こによる切断，糸のこの取

り付け方，曲線びき後の修

正，曲線びきを行う電動工

具を含む丸のこ盤の使用方

法 

曲線びき（手加工と機

械加工） 

ア，イ，ウ，

エ，オ，カ，

キ，ク 

A（２）イ ◎ 

丸のこ盤による切断

（機械加工） 

ア，イ，ウ，

エ，オ，カ，

キ，ク 

A（２）イ 〇 

部品加

工（接

ぎ手加

工） 

組つぎ，相がきつぎ，ほぞ

つぎのけがきと加工方法

（すじけびき，胴つきのこ

ぎり使用法） 

接ぎ手加工 

ア，イ，ウ，

エ，オ，カ，

キ，ク 

A（２）イ，

A（３）ウ 
〇 

組立て 

木ねじの種類と接合方法 木ねじの選択（形状と

寸法など），ねじのし

めつけとねじ回し 

ア，イ，ウ A（３）ウ 〇 

ボルト・ナットの種類と接

合方法 

ボルト・ナットの種類

の選択，ねじのしめつ

けとスパナ 

ア，イ，ウ A（３）ウ 〇 

家具金具の種類と接合方法 ちょうばんの取り付け ア，イ，ウ A（３）ウ 〇 

２．安

全 管

理・安

全指導  

実習室

の 管

理，整

備 

木材加工実習室の施設計画  ク A（２）イ △ 

中学校技術・家庭科におけ

る工作機械等の使用による

事故の防止について（通知） 

 キ，ク A（２）イ 〇 

木工具・木工機械・電動工

具及び塗料等薬品の保守管

理および安全点検 

 キ，ク A（２）イ 〇 

安全指

導 

安全規則の作成観点（服装，

行事規定，工具・機械類の

使用規定） 

工具・機械類の使用規

定 
オ，キ，ク A（２）イ ◎ 

安全保護具・治具  オ，ク A（２）イ ◎ 
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等を取り入れた点である。木材加工実習Ⅰでは，

くぎを用いた製作である。実習Ⅱでは，接合の種

類と使用方法を増やし，教員として身に付けるべ

き資質・能力を育成することをねらいとしている。

三つは，安全管理・安全指導である。この点につ

いては，中央教育審議会（2012）「学校安全の推進

に関する計画の策定について（答申）」3)を初め，

鈴木ら（2012）4)や江口ら（2012）5)が，安全技術

や安全教育に着目した教材等の開発を行っている

ように，安全管理と安全指導を一体として身に付

けさせることが必要である。表１を包含した構想

カリキュラムを表２に示す。 

 

表２．木材加工実習Ⅱに関する構想カリキュラム 

回数 授業内容・方法 

１ 
ガイダンス（安全管理と安全指導

を含む） 

２ 木工具の調整 

３ 
製作目的の決定と，社会的・環境

的・経済的側面からの材料選択 

４～５ 製図（模型製作含む） 

６ 材料取り 

７～14 
部品加工（途中，糸のこ盤の使用

や中間評価を含む） 

15 最終評価と小論文 

 

 表２より，最初の３時間では，実習室の使い方

や安全指導を初め，木工具の調整や製作題材に使

用する材料選択を考えさせた。また，製作図の段

階では，イメージを膨らませるために，段ボール

での模型製作を事前に取り組ませた。その際，接

ぎ手加工を必ず１カ所取り入れることを条件とし

た。 

3.2. 第３回目の実際 

 表２より，第３回目は，「製作目的の決定と，社

会的・環境的・経済的側面からの材料選択」であ

った。その時に使用した実際のワークシートを表

３に示す。 

 表３より，今回使用した材料は４種類（ひのき，

スギ，パイン，アガチス）とした。各受講者には，

製作品に適した材料選択を行うには，社会的・環

境的・経済的側面の３側面から比較・検討するこ

とが大切であることを伝えた。そして，全受講者

を４グループに分け，４種類の木材の一つを調べ

学習として提示した。各グループは，課題設定さ

れた木材について，各側面の特徴に基づき，協同

学習を行った。調べ学習後には，各グループが調

べた木材の特徴を発表し合い，３側面からの比

較・検討を行った。学習者 M は，３側面の比較・

検討後，スギを選んだ。選択理由は，「耐久性が高

く，低コストであるため」であった。 

3.3. 第４～５回目の実際 

 第４～５回目は，製図を行った。学習者 Mの実

際の製図と木取り図を写真１～２に示す。 

 

 

写真１．学習者 Mの実際の製図 

  

 

写真２．学習者 Mの実際の木取り図
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表３．第３回目に使用したワークシート 

□1  生活に役立つ製作品を考え，製作するものを決めましょう。 

 

 

 

 

 

 

 

 

□2  下の表を見て，自分の製作品に必要だと思うところに〇をつけましょう。 

工夫・創造観点 生徒用ルーブリック 

レベル 1（B▵） レベル 2（B） レベル 3（A） 

製作品の使用目的や使用条件を

しっかりと決めている。 

3 側面を比べたり，考えたりして，

材料を選んでいる。また，形状・寸

法・機能も決めている。 

3 側面を比べたり，考えたりして，

目的に合う材料を選んでいる。ま

た，形状・寸法・機能も適切に決

めている。 

 

 

 

     材料 

3側面 

特長 

国産 外国産 

ひのき スギ パイン アガチス 

社会的側面 

耐久性 

耐水性 

強度 

加工性 

日本との気候 

    

環境的側面 

森林に対して 

 

輸送距離 

    

 

 

経済的側面 

値段 

 

輸送コスト 

    

 

私は                        を製作します。                                                                             

理由は 

 
どこに置くのか 

        

誰が必要としているのか 

            

磯部 征尊 
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学習者 Mは，自分の机の上を片付けることを目

的とし，ペンやクリップなどを片付ける収納棚を

構想し，写真１～２のような製図と木取り図を完

成させた。なお，写真１の右上部分「下にうすい

板をくっつけておいた」は，部品加工に入ってか

らの修正事項である。 

3.4. 第 15回目の実際 

 学習者 Mの完成作品を写真３に示す。 

 

 

写真３．学習者 Mの製作品 

 

 写真３より，学習者 Mは，製図に基づき，製作

品を丁寧に仕上げることができた。その際，学習

者 Mの最終評価を表４に示す。 

表４より，学習者 Mは，安全面や機能面に概ね

満足していることが推察される。学習者 Mは，本

実習の授業目標を十分に満たした一人であると判

断した。 

 本実践の課題は，２点である。一つは，学習者

M を含め，部品加工に大幅な時間を要してしまっ

たことである。受講者によっては，３カ所に組つ

ぎを取り入れていた。しかしながら，組つぎに予

想以上に時間がかかってしまい，表２の実習時間

内では終わらず，放課後や空き時間を使って製作

していた。そのため，次年度以降は，製作条件の

見直しが必要である。二つは，３側面の習得のさ 

 

表４．学習者 Mの製作品の最終評価 

１．出来具合

（美的側面

から） 

全体的に丸みを帯びたフォルム

であり，木目も横向きにそろっ

ている。小さくてかわいらしい。 

２．使用者

（顧客）の立

場 

底面積が小さいので，せまいス

ペースに置くことができる。上

は上下２段を自由に移動でき

る。小さいので，中にいれられ

るものは限られる。 

３．安全面 

角は丸く，けがをしづらい。く

ぎはうちこまれているので，ひ

っかけてけがをすることはな

い。 

４．サイズ 

小さいので使用スペースは少な

いが，その分中に入れられるも

のや乗せられるものには限りが

ある。 

５．機能 

引き出しがついており，小物を

入れられる。物を置くスペース

は２段で変更可能であり，下に

入れる物や，上に置く物によっ

て自由に変わる。 

 

せ方である。第３回目には，材料の選択場面で３

側面の重要性に気付かせる内容を取り入れた。最

終回の小論文には，３側面を考えさせる課題を設

定したものの，３側面の重要性を想起できない受

講生が複数見られた。次年度以降は，第３回目の

みならず，毎回の実習場面において，３側面を考

えさせる機会を取り入れることが重要である。 

 

4. まとめ 

本研究は，木材加工実習Ⅱに関する構想カリキ

ュラムの提案と，その提案に基づく教育実践研究

を行った。今後は，本教育実践研究を通して得ら

れた成果と課題を基に，構想カリキュラムをデザ

インし，別の受講生を対象とした教育実践と検証

を行う。 
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