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はんじどうようせつ がっかしけん もんだい 
 

じゅけん 
ばんごう 

 
試 験 日 ＊

平成   年   月  日 

試験場所 ＊ 
な ま え 

 

採  点 ＊ 
＊ マーク の ところ は なに も かかない こと 

 
かいとう   ただしい とき は、 □ の なか に ○ を かきなさい。 
ほうほう   まちがって いる とき は、 □ の なか に × を かきなさい。 

 
 

□  1．ようせつ しても、 へんけい しない。 
 

□  2．オーバラップ は、 ず(a) の ように ビード と ぼざい の あいだ が 

とけた ところ で ある。 
 
 
 
 
 

□  3．でんあつ の たんい は、 ボルト［V］ で ある。 
 

□  4．はんじどうアークようせつ では、 ようせつじょうけん の せってい を  
まちがう と、 あんてい した ようせつさぎょう が できない。 

 

□  5．フラックス いり ワイヤ を つかった はんじどうアークようせつ は、

ソリッドワイヤ よりも スパッタ が おおい。 
 

□  6．アルゴン（Ａｒ）ガス ようき の いろ は、 ねずみいろ で ある。 
 

□  7．ケーブル を ながく する と、 でんりゅう が ながれ やすく なる。 
 

□  8．ぼざい と ケーブル が ゆるんで いても アーク は あんてい する。 
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(a) (b) (c) 
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□  9．ようせつワイヤ を おくる ロール に あぶら や ごみ が  
ついていても、そうじ しない。 

 

□ 10．シールドガス の りゅうりょう ちょうせいき の メモリかん を  
すいへいに とりつける。  

 

□ 11．マグようせつ よう フラックスいり ワイヤ を つかう と、 かぜ が  
あっても さぎょう が できる。 

 

□ 12．はんじどうアークようせつ よう ワイヤ に、 さび が ついて いても  

もんだい が ない。 
 

□ 13．タックようせつ は、 ほん ようせつ の まえ に いちぎめ と して 

おこなう くみたて ようせつ で ある。 
 

□ 14．ルートかんかく が せまい と とけこみふりょう が でき やすい。 
 

□ 15．とけこみふりょう が ある と、ようせつぶ は つよく なる。 
 

□ 16．せまい ところ で、ひとり で ようせつ する のは、きけん で ある。  
 

□ 17．ようせつ する とき は、てきせつ な フィルタープレート を つかう。 
 

□ 18．タックようせつ を する とき は、あし カバー や かわてぶくろ を

つかわない。 
 

□ 19．ようせつ する とき は、ぼうじん マスク を つかう。 
 

□ 20．あつい とき には、はんそで の さぎょうふく で ようせつ する。 
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溶接技能評価試験
ようせつぎのうひょうかしけん

 学科試験問題
がっかしけんもんだい

 [半自動溶接
はんじどうようせつ

 専門級
せんもんきゅう

] 
 

受験番号
じゅけんばんごう

 
 試 験 日 ＊平成   年   月  日 

試験場所 ＊ 
氏
し

  名
めい

 
 

採  点 ＊ 

＊マークのところには、何
なに

も書
か
かないこと 

 

 解答方法
かいとうほうほう

  各問題
かくもんだい

の(1)～(3)のうち、一
ひと

つを〇 印
しるし

で囲
かこ

みなさい。 
 
 

問題
もんだい

１ 次
つぎ

の文
ぶん

は、機械的
きかいてき

接合法
せつごうほう

（ボルト・ナット、リベット等
など

）と比
くら

べた時
とき

、溶接
ようせつ

の

短所
たんしょ

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）溶接
ようせつ

しても変形
へんけい

しない。 

（２）溶接
ようせつ

しても金属
きんぞく

の組織
そしき

は変
か

わらない。 

（３）溶接
ようせつ

する人
ひと

によって、溶接部
ようせつぶ

の品質
ひんしつ

がちがう。 
 
 

問題２ 次
つぎ

の文
ぶん

の中
なか

から、間違
まちが

っているものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）熱
ねつ

影響部
えいきょうぶ

とは、母材
ぼざい

が溶
と

けたところである。 

（２）突合
つきあわ

せ溶接
ようせつ

の場合
ばあい

、余
よ

盛
もり

とは、溶接
ようせつ

金属
きんぞく

が母材
ぼざい

面
めん

よりも盛
も

り上
あ

がった部分
ぶぶん

であ

る。 

（３）溶込
とけこ

みとは、母材
ぼざい

表 面
ひょうめん

よりも溶
と

かされた深
ふか

さである。 
 
 

問題
もんだい

３ 次
つぎ

の文
ぶん

で、間違
まちが

っているものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）アルミニウムは、ティグ溶接
ようせつ

やミグ溶接
ようせつ

で接合
せつごう

する。 

（２）ステンレス鋼
こう

は、ガス溶接
ようせつ

で接合
せつごう

する。 

（３）軟鋼
なんこう

は、マグ溶接
ようせつ

で接合
せつごう

する。 
 
 

問題
もんだい

４ 次
つぎ

の各
かく

装置
そうち

で、半自動
はんじどう

アーク溶接機
ようせつき

に使
つか

われないものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）ワイヤ 送 給
そうきゅう

装置
そうち

 

（２） 電 流
でんりゅう

・電圧
でんあつ

調 整
ちょうせい

装置
そうち

 

（３）電撃防止
でんげきぼうし

装置
そうち
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問題
もんだい

５ 次
つぎ

の文
ぶん

は、フラックス入
い

りワイヤを使
つか

ったマグ溶接
ようせつ

の 特 徴
とくちょう

を述
の

べたものであ

る。間違
まちが

っているものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）ビード外観
がいかん

がきれい。 

（２）アークが安定
あんてい

している。 

（３）スパッタが多
おお

い。 

問題
もんだい

６ 次
つぎ

の文
ぶん

は、シールドガスについて述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさ

い。 

（１）品質
ひんしつ

が良
よ

い、水分
すいぶん

の少
すく

ないものを使
つか

う。 

（２）ガスの出
だ

す 量
りょう

が多
おお

いほど、ブローホールが発生
はっせい

しない。 

（３）アークを発生
はっせい

させるときだけ使
つか

う。 

問題
もんだい

７ 次
つぎ

の文
ぶん

はワイヤの溶滴
ようてき

移行
いこう

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

び

なさい。 

（１）スプレー移行
いこう

は、高
たか

い 電 流
でんりゅう

の時
とき

の溶
と

け方
かた

で、ワイヤはスプレーのように溶
と

け、ビ

ードがきれいである。 

（２）短絡
たんらく

移行
いこう

は、高
たか

い 電 流
でんりゅう

の時
とき

の溶
と

け方
かた

で、25mmよりも厚
あつ

い板
いた

の溶接
ようせつ

に使
つか

われる。 

（３）グロビュール移行
いこう

は、高
たか

い 電 流
でんりゅう

の時
とき

の溶
と

け方
かた

で、6mmよりも薄
うす

い板
いた

の溶接
ようせつ

に使
つか

わ

れる。 

問題
もんだい

８ 次
つぎ

の文
ぶん

は、マグ溶接
ようせつ

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１） 溶 接 中
ようせつちゅう

に、ワイヤ突出
つきだ

し長
なが

さが変
か

わっても、 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

は変
か

わらない。 

（２） 溶 接 中
ようせつちゅう

に、 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

が変
か

わっても、アーク電圧
でんあつ

は変
か

わらない。 

（３） 溶 接 中
ようせつちゅう

に、アーク電圧
でんあつ

が変
か

わっても、 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

は変
か

わらない。 

問題
もんだい

９ 次
つぎ

の文
ぶん

で、正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１） 定 電 流
ていでんりゅう

特性
とくせい

の 電源
でんげん

とは、 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

が変
か

わってもアーク 電圧
でんあつ

が変
か

わらない。 

（２） 定電圧
ていでんあつ

特性
とくせい

の電源
でんげん

とは、 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

が変
か

わってもアーク電圧
でんあつ

が変
か

わらない。 

（３）垂下
すいか

特性
とくせい

の電源
でんげん

とは、アーク電圧
でんあつ

が変
か

わると溶接
ようせつ

電 流
でんりゅう

が大
おお

きく変
か

わる。 
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問題
もんだい

10 次
つぎ

の文
ぶん

は、ノズルについたスパッタについて述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ

選
えら

びなさい。 

（１）スパッタは、多
おお

く付
つ

かないうちに取
と

る。 

（２）スパッタは、ノズルを鋼板
こうばん

などにぶつけて取
と

る。 

（３）スパッタがたくさん付
つ

いても、シールドガスを多
おお

く出
だ

せばよい。 
 

 

問題
もんだい

11 次
つぎ

の文
ぶん

は、半自動
はんじどう

アーク溶接機
ようせつき

で、アークが安定
あんてい

しない原因
げんいん

である。間違
まちが

って

いるものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）コンタクトチップの穴
あな

が変形
へんけい

している。 

（２）溶接機
ようせつき

の中
なか

にほこりがたまっている。 

（３）ロールが変形
へんけい

している。 
 

 

問題
もんだい

12 次
つぎ

の文
ぶん

は、半自動
はんじどう

アーク溶接機
ようせつき

に用
もち

いられるワイヤ送
おく

り装置
そうち

について述
の

べたもの

である。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）溶接
ようせつ

ワイヤを送
おく

るために、ロールはできるだけ強
つよ

く押
お

さえつける。 

（２）溶接
ようせつ

ワイヤを送
おく

るロールに 油
あぶら

やゴミが付
つ

いていても、掃除
そうじ

しない。 

（３）溶接
ようせつ

ワイヤを送
おく

るロールに溶接
ようせつ

ワイヤの切粉
きりこ

があるときは、掃除
そうじ

をする。 
 

 

問題
もんだい

13 次
つぎ

の文
ぶん

は、定格
ていかく

使用率
しようりつ

60％と表示
ひょうじ

されている半自動
はんじどう

アーク溶接機
ようせつき

について述
の

べ

たものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）定格
ていかく

出 力
しゅつりょく

電 流
でんりゅう

で、60分間
ふんかん

連続
れんぞく

してアークを発生
はっせい

できる。 

（２）定格
ていかく

出 力
しゅつりょく

電 流
でんりゅう

で、10分間
ふんかん

中
ちゅう

6分間
ふんかん

だけ連続
れんぞく

してアークを発生
はっせい

できる。 

（３） 定格
ていかく

出 力
しゅつりょく

電 流
でんりゅう

で、30 分間
ふんかん

中
ちゅう

10 分間
ふんかん

だけ 連続
れんぞく

してアークを 発生
はっせい

できる。 
 
 

問題
もんだい

14 次
つぎ

の文
ぶん

は予熱
よねつ

及
およ

び後熱
ごねつ

について述
の

べたものである。間違
まちが

っているものを一
ひと

つ選
えら

び

なさい。 

（１）予熱
よねつ

とは、溶接
ようせつ

する前
まえ

に溶接部
ようせつぶ

を加熱
かねつ

することである。 

（２）後熱
ごねつ

とは、溶接
ようせつ

した後
あと

に溶接部
ようせつぶ

を加熱
かねつ

することである。 

（３）予熱
よねつ

・後熱
ごねつ

は、母材
ぼざい

の硬化
こうか

や割
わ

れの発生
はっせい

を防
ふせ

ぐことはできない。 
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問題
もんだい

15 次
つぎ

の文
ぶん

は、半自動
はんじどう

アーク溶接
ようせつ

ワイヤの保管
ほかん

について述
の

べたものである。間違
まちが

って

いるものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）乾燥
かんそう

したところに保管
ほかん

する。 

（２）さびていても問題
もんだい

がない。 

（３）開封後
かいふうご

、できるだけ早
はや

く使
つか

う。 
 
 

問題
もんだい

16 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接作業
ようせつさぎょう

の準備
じゅんび

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

び

なさい。 

（１）開先
かいさき

に付いている 油
あぶら

やペンキはそのままでもよい。 

（２）開先
かいさき

を水
みず

で洗う。 

（３）ルート間隔
かんかく

は正
ただ

しくとる。 

 

 

問題
もんだい

17 次
つぎ

の図
ず

は、溶接部
ようせつぶ

の断面
だんめん

を示
しめ

したものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）①をのど厚
あつ

という。 

（２）②をルート間隔
かんかく

という。 

（３）③を母材
ぼざい

という。 
 

 

 

問題
もんだい

18 次
つぎ

の項目
こうもく

は、右
みぎ

の図
ず

の溶接記号
ようせつきごう

を説明
せつめい

したものである。関係
かんけい

のないものを一
ひと

つ

選
えら

びなさい。 

（１）すみ肉
にく

溶接
ようせつ

 

（２） 脚 長
きゃくちょう

６㎜  

（３）のど厚
あつ

６㎜ 
 

 

 
 
 

問題
もんだい

19 次
つぎ

の文
ぶん

は、タック溶接
ようせつ

（ 仮付溶接
かりづけようせつ

）について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを

一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）タック溶接
ようせつ

は 材 料
ざいりょう

を仮組
かりくみ

み立
た

てするもので、 順 序
じゅんじょ

は 考
かんが

えない。 

（２）タック溶接
ようせつ

には、欠陥
けっかん

があってもよい。 

（３）タック溶接
ようせつ

は、決
き

められたところにする。 
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問題
もんだい

20 次
つぎ

の文
ぶん

は、エンドタブについて述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）溶接
ようせつ

の始
はじ

めと終
お

わりに欠陥
けっかん

ができやすいため、エンドタブを使
つか

う。 

（２）母材
ぼざい

が固定
こてい

でき、変形
へんけい

しないため、エンドタブを付
つ

ける。 

（３）エンドタブを用
もち

いると作業
さぎょう

がやりにくくなる。 
 
 

問題
もんだい

21 次
つぎ

の文
ぶん

は、アーク電圧
でんあつ

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）アーク電圧
でんあつ

はアーク 長
ちょう

を長
なが

くすると低
ひく

くなる。 

（２）アーク電圧
でんあつ

はアーク 長
ちょう

を長
なが

くすると高
たか

くなる。 

（３）アーク電圧
でんあつ

はアーク 長
ちょう

を 短
みじか

くすると高
たか

くなる。 
 
 

問題
もんだい

22 次
つぎ

の文
ぶん

は、マグ溶接
ようせつ

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）ワイヤ突出
つきだ

し長
なが

さは、 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

によって適切
てきせつ

な長
なが

さがある。 

（２）ワイヤ突出
つきだ

し長
なが

さを変
か

えてもアークは安定
あんてい

である。 

（３）シールドガスを多
おお

くすると、ワイヤ突出
つきだ

し長
なが

さを長
なが

くしてもブローホールは発生
はっせい

し

ない。 
 
 

問題
もんだい

23 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接
ようせつ

による変形
へんけい

を少
すく

なくする方法
ほうほう

について述
の

べたものである。間違
まちが

っているものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１） 逆
ぎゃく

ひずみをつけて溶接
ようせつ

する。 

（２）拘束
こうそく

ジグを使
つか

って溶接
ようせつ

する。 

（３）開先角度
かいさきかくど

を大
おお

きくして溶接
ようせつ

する。 
 
 

問題
もんだい

24 次
つぎ

の文
ぶん

は、裏
うら

はつりの目的
もくてき

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

び

なさい。 

（１）母材
ぼざい

の 表
おもて

・裏側
うらがわ

から溶接
ようせつ

をするときに、一層目
いっそうめ

の溶接
ようせつ

は欠陥
けっかん

が入
はい

りやすいの

で、裏側
うらがわ

からその欠陥
けっかん

を取
と

る作業
さぎょう

をいう。 

（２）裏
うら

はつりをすると溶接
ようせつ

が 難
むずか

しくなる。 

（３）母材
ぼざい

の 表
おもて

・裏側
うらがわ

から溶接
ようせつ

をするときは、裏
うら

はつりは 行
おこな

わない。 
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問題
もんだい

25 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶込不良
とけこみふりょう

ができる原因
げんいん

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１） 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

が高
たか

すぎる。 

（２）開先角度
かいさきかくど

が広
ひろ

い。 

（３）ルート間隔
かんかく

が狭
せま

い。 

 

 

問題
もんだい

26 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接部
ようせつぶ

に対
たい

する試験
しけん

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）試験
しけん

には、破壊
はかい

試験
しけん

と非破壊試験
ひはかいしけん

がある。 

（２）非破壊試験
ひはかいしけん

には、引張
ひっぱり

試験
しけん

や曲
ま

げ試験
しけん

がある。 

（３）破壊
はかい

試験
しけん

には、Ⅹ線
せん

透過
とうか

試験
しけん

（レントゲン）や 超音波
ちょうおんぱ

探 傷
たんしょう

試験
しけん

法
ほう

がある。 

 

 

問題
もんだい

27 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接部
ようせつぶ

の欠陥
けっかん

を調
しら

べる方法
ほうほう

について述
の

べたものである。正
ただ

しいもの

を一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）ビードの 形 状
けいじょう

不良
ふりょう

は外観
がいかん

試験
しけん

でする。 

（２） 表 面
ひょうめん

欠陥
けっかん

は、浸透
しんとう

探 傷
たんしょう

試験
しけん

ではできない。 

（３） 融合不良
ゆうごうふりょう

や 溶込不良
とけこみふりょう

は、 超音波
ちょうおんぱ

探 傷
たんしょう

試験
しけん

ではできない。 

 
 

問題
もんだい

28 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接作業
ようせつさぎょう

をするときに注意
ちゅうい

することを述
の

べたものである。正
ただ

しいも

のを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）狭
せま

いところで溶接
ようせつ

するときは一人
ひとり

でする。 

（２）高
たか

いところの足場
あしば

から物
もの

が落
お

ちやすいので、落
お

とさないようにする。 

（３）作業
さぎょう

場
ば

を離
はな

れるときには、電源
でんげん

を切
き

らない。 
 
 

問題
もんだい

29 次
つぎ

の文
ぶん

は、アーク光
こう

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）手
て

でさえぎるだけで溶接
ようせつ

をしても良
よ

い。 

（２）アーク光
こう

が肌
はだ

に当
あ

たっても問題
もんだい

ない。 

（３）溶接
ようせつ

するときは、適切
てきせつ

なフィルタープレートを使
つか

う。 

 

 

問題
もんだい

30 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接作業
ようせつさぎょう

について述
の

べたものである。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 
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（１）換気
かんき

が悪
わる

いところで 溶接作業
ようせつさぎょう

するときは、送気
そうき

マスク（エアラインマスク）を使
つか

う。 

（２）炭酸
たんさん

ガスを使用
しよう

する 溶接作業
ようせつさぎょう

は、安全
あんぜん

である。 

（３）狭
せま

い場所
ばしょ

で作業
さぎょう

をするときは、酸素
さんそ

を送
おく

りながら作業
さぎょう

する。 
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AEE溶接技能評価試験EE

ようせつぎのうひょうかしけん

AA AE学科試験問題E

がっかしけんもんだい

A [ AE半自動溶接E

はんじどうようせつ

A A E 上 級 E

じょうきゅう

A] 
 

A E 受験番号 E

じゅけんばんごう

 
 試 験 日 ＊平成   年   月  日 

試験場所 ＊ 
AE氏E

し

A  AE名E

めい

 
 

採  点 ＊ 

＊マークのところには、A E 何 E

なに
AもAE書E

か
Aかないこと 

 

 AE解答方法E

かいとうほうほう

A  A E 各問題 E

かくもんだい

Aの(1)～(4)のうち、A E一 E

ひと

Aつを〇A E 印 E

しるし

AでA E囲 E

かこ

Aみなさい。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A 1 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

AでAE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 融接 E

ゆうせつ

Aは、AE母材E

ぼざい

AをAE溶E

と

AかしてA E 接合 E

せつごう

Aする。 

（２） A E 圧接 E

あっせつ

Aは、A E 圧 力 E

あつりょく

AをA E加 E

くわ

AえてA E 接合 E

せつごう

Aする。 

（３）ろうA E接 E

せつ

Aは、ろうA E材 E

ざい

AとAE母材E

ぼざい

AをA E 一緒 E

いっしょ

AにAE溶E

と

Aかす。 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

Aは、A E 融接 E

ゆうせつ

A、A E 圧接 E

あっせつ

AとろうA E接 E

せつ

AにAE分E

わ

Aけられる。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A 2 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E機械的 E

きかいてき

AA E 接合法 E

せつごうほう

A（ボルト・ナット、リベットA E等 E

など

A）とA E比 E

くら

AべたA E時 E

とき

A、A E 溶接 E

ようせつ

Aの A

E良E

よ

AいところについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶接 E

ようせつ

AでA E作 E

つく

AったA E 製品 E

せいひん

Aは、A E水 E

みず

Aがもれやすい。 

（２）A E 溶接 E

ようせつ

Aでつくると、AE時間E

じかん

Aがかかる。 

（３） A E 溶接 E

ようせつ

AでA E作 E

つく

Aると、A E 製品 E

せいひん

AのA E重 E

おも

AさをA E軽 E

かる

Aくすることができる。 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

AされたA E 突合 E

つきあわ

AせA E 溶接 E

ようせつ

AAE継手E

つぎて

Aは、AE母材E

ぼざい

AよりもA E弱 E

よわ

Aい。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A 3 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E 溶接 E

ようせつ

AAE用語E

ようご

AをA E 説明 E

せつめい

Aしたものである。AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさ

い。 

（１） A E熱 E

ねつ

AA E 影響部 E

えいきょうぶ

Aとは、AE母材E

ぼざい

AがAE溶E

と

Aけたところである。 

（２）A E 突合 E

つきあわ

AせA E 溶接 E

ようせつ

AのAE場合E

ばあい

A、AE余E

よ

AA E盛 E

もり

Aとは、A E 溶接 E

ようせつ

AA E 金属 E

きんぞく

AがAE母材E

ぼざい

AA E面 E

めん

AよりもAE盛E

も

AりAE上E

あ

AがったAE部分E

ぶぶん

Aであ

る。 

（３） AE溶込E

とけこ

Aみとは、AE母材E

ぼざい

AA E 表 面 E

ひょうめん

AよりもAE溶E

と

AかされたA E深 E

ふか

Aさである。 

（４）A E 溶込不良 E

とけこみふりょう

Aとは、AE母材E

ぼざい

AがAE溶E

と

Aけていないところである。 
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A E 問題 E

もんだい

A 4 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

AのA E中 E

なか

Aから、AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）ブローホールとは、A E 溶接 E

ようせつ

AA E 金属 E

きんぞく

AのA E中 E

なか

AにガスがA E残 E

のこ

Aったものである。 

（２）アンダカットとは、ビードとAE母材E

ぼざい

AのA E 間 E

あいだ

AにできたA E溝 E

みぞ

Aである。 

（３）オーバラップとは、ビードとAE母材E

ぼざい

AのA E 間 E

あいだ

AがAE溶E

と

Aけたところである。 

（４）A E 融合不良 E

ゆうごうふりょう

Aとは、ビードやA E 開先面 E

かいさきめん

AのA E 間 E

あいだ

AがAE溶E

と

Aけていないところである。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A 5 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aで、AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）AE被覆E

ひふく

AアークA E 溶接棒 E

ようせつぼう

AにAE塗E

ぬ

AられているA E被覆剤 E

ひふくざい

Aは、アークをA E 安定 E

あんてい

Aにする。 

（２）ティグA E 溶接 E

ようせつ

Aは、アルゴン（Ar）ガスをA E使 E

つか

Aう。 

（３）A E半自動 E

はんじどう

AアークA E 溶接 E

ようせつ

Aには、シールドガスをA E使 E

つか

AわないA E 方法 E

ほうほう

Aもある。 

（４）サブマージアークA E 溶接 E

ようせつ

Aは、A E 炭酸 E

たんさん

A（CO2）ガスをA E使 E

つか

Aう。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A 6 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aで、AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）アルゴン（Ar）ガスは、ミグA E 溶接 E

ようせつ

AにA E使 E

つか

Aう。 

（２）アセチレン（C2H2）ガスは、ガスA E 溶接 E

ようせつ

AやガスA E 切断 E

せつだん

AにA E使 E

つか

Aう。 

（３）A E 炭酸 E

たんさん

A（CO2）ガスは、スポットA E 溶接 E

ようせつ

AにA E使 E

つか

Aう。 

（４）AE被覆E

ひふく

AアークA E 溶接棒 E

ようせつぼう

Aは、AE被覆E

ひふく

AアークA E 溶接 E

ようせつ

AにA E使 E

つか

Aう。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A 7 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aで、A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）スポットA E 溶接 E

ようせつ

Aは、A E 厚板 E

あついた

AのA E 溶接 E

ようせつ

AにA E使 E

つか

Aわれる。 

（２）ティグ A E 溶接 E

ようせつ

Aは、ステンレスA E鋼 E

こう

AやアルミニウムのA E 溶接 E

ようせつ

AにA E使 E

つか

Aわれる。 

（３）マグA E 溶接 E

ようせつ

AはA E 軟鋼 E

なんこう

AのA E 溶接 E

ようせつ

AにはA E使 E

つか

Aわれない。 

（４）サブマージアーク A E 溶接 E

ようせつ

AはA E自動溶接 E

じどうようせつ

Aだが、A E 能率 E

のうりつ

AがA E悪 E

わる

Aい。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A 8 A E次 E

つぎ

AのA E中 E

なか

Aから、A E 電圧 E

でんあつ

AのAE単位E

たんい

AとしてA E用 E

もち

AいられるものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）アンペア［A］ 

（２）ボルト［V］ 

（３）オーム［Ω］ 

（４）ワット［W］  
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A E 問題 E

もんだい

A 9 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E半自動 E

はんじどう

AアークA E溶接機 E

ようせつき

AをA E使 E

つか

AったマグA E 溶接 E

ようせつ

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶接 E

ようせつ

AできるA E 条 件 E

じょうけん

Aにすると、A E 安定 E

あんてい

AしたA E 作業 E

さぎょう

Aができる。 

（２）マグ A E 溶接 E

ようせつ

Aでは、ワイヤはAE手E

て

AでA E送 E

おく

Aる。 

（３）マグA E 溶接 E

ようせつ

Aでは、A E 溶接 E

ようせつ

AトーチがA E自動的 E

じどうてき

AにA E動 E

うご

Aく。 

（４）マグA E 溶接 E

ようせつ

Aでは、A E溶加棒 E

ようかぼう

AをA E使 E

つか

AってA E 溶接 E

ようせつ

Aする。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A10 A E次 E

つぎ

AのA E各 E

かく

AAE装置E

そうち

Aで、A E半自動 E

はんじどう

AアークA E溶接機 E

ようせつき

AにA E使 E

つか

AわれないものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）ワイヤA E 送 給 E

そうきゅう

AAE装置E

そうち

 

（２）A E 電 流 E

でんりゅう

A・A E 電圧 E

でんあつ

AA E 調 整 E

ちょうせい

AAE装置E

そうち

 

（３）A E電撃防止 E

でんげきぼうし

AAE装置E

そうち

 

（４）ガス A E 流 量 E

りゅうりょう

AA E 調 整 E

ちょうせい

AAE器E

き

 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A11 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、フラックスAE入E

い

AりワイヤをA E使 E

つか

AったマグA E 溶接 E

ようせつ

AのA E 特 徴 E

とくちょう

AをAE述E

の

Aべたものであ

る。AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）ビードA E 外観 E

がいかん

Aがきれい。 

（２）アークがA E 安定 E

あんてい

Aしている。 

（３）スパッタがA E多 E

おお

Aい。 

（４）ビードの A E 形 E

かたち

Aが A E平 E

たい

Aらである。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A12 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aで、AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）マグA E 溶接 E

ようせつ

Aでは、ワイヤをAE自動E

じどう

AでA E送 E

おく

Aる。 

（２）マグA E 溶接 E

ようせつ

Aは、ソリッドワイヤだけをA E使 E

つか

Aう。 

（３）マグA E 溶接 E

ようせつ

Aのシールドガスは、A E 炭酸 E

たんさん

A（CO2）ガスとアルゴン（Ar）ガスのA E 混合 E

こんごう

AガスもA E使 E

つか

Aう。 

（４）マグA E 溶接 E

ようせつ

Aは、シールドガスがA E 必要 E

ひつよう

Aである。 
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A E 問題 E

もんだい

A13 ガスの A E 種類 E

しゅるい

Aによってガス AE容器 E

ようき

Aに A E色 E

いろ

Aが AE塗 E

ぬ

Aられている。A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aで、AE間違E

まちが

Aっているもの

を A E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 炭酸 E

たんさん

A（CO2）ガスAE容器 E

ようき

AのA E色 E

いろ

Aは、A E 緑 色 E

みどりいろ

Aである。 

（２）アルゴン（Ar）ガスAE容器 E

ようき

AのA E色 E

いろ

Aは、ねずみ A E色 E

いろ

Aである。 

（３）AE酸素E

さんそ

A（O2）ガスAE容器 E

ようき

AのA E色 E

いろ

Aは、A E 赤色 E

あかいろ

Aである。 

（４）プロパンガス（C3H8）のA E色 E

いろ

Aは、ねずみA E色 E

いろ

Aである。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A14 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

AはワイヤのA E 溶滴 E

ようてき

AAE移行 E

いこう

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aび

なさい。 

（１）ワイヤのA E 溶滴 E

ようてき

AAE移行 E

いこう

Aには、３A E 種類 E

しゅるい

Aある。 

（２）スプレーAE移行 E

いこう

Aは、A E高 E

たか

AいA E 電 流 E

でんりゅう

AのA E時 E

とき

AのAE溶E

と

AけA E方 E

かた

Aで、ワイヤはスプレーのようにAE溶E

と

Aけ、ビ

ードがきれいである。 

（３）A E 短絡 E

たんらく

AAE移行 E

いこう

Aは、A E高 E

たか

AいA E 電 流 E

でんりゅう

AのA E時 E

とき

AのAE溶E

と

AけA E方 E

かた

Aで、25mmよりもA E厚 E

あつ

AいA E板 E

いた

AのA E 溶接 E

ようせつ

AにA E使 E

つか

Aわれる。 

（４）グロビュールAE移行 E

いこう

Aは、A E高 E

たか

AいA E 電 流 E

でんりゅう

AのA E時 E

とき

AのAE溶E

と

AけA E方 E

かた

Aで、6mmよりもA E薄 E

うす

AいA E板 E

いた

AのA E 溶接 E

ようせつ

Aに A E使 E

つか

Aわ

れる。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A15 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E溶接機 E

ようせつき

AのケーブルのA E 取 扱 E

とりあつか

AいについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aしいもの

をA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）ケーブルをA E長 E

なが

AくしたA E方 E

ほう

Aが、A E 電 流 E

でんりゅう

AはA E流 E

なが

Aれやすくなる。 

（２）ケーブルをAE巻E

ま

AいてA E使 E

つか

AったA E方 E

ほう

Aが、A E 電 流 E

でんりゅう

AはA E流 E

なが

Aれやすくなる。 

（３）A E細 E

ほそ

AいケーブルをA E使 E

つか

Aうと、A E 電 流 E

でんりゅう

AはA E流 E

なが

Aれにくくなる。 

（４）ケーブルをA E太 E

ふと

Aくすると、A E 電 流 E

でんりゅう

AはA E流 E

なが

Aれにくくなる。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A16 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E半自動 E

はんじどう

AアークA E溶接機 E

ようせつき

AのA E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

AA E及 E

およ

AびアークA E 電圧 E

でんあつ

AのA E 調 整 E

ちょうせい

Aについ

てAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

AのA E 調 整 E

ちょうせい

Aは、ワイヤのA E送 E

おく

AりAE速度E

そくど

AをAE変E

か

Aえることである。 

（２）アークA E 電圧 E

でんあつ

AのA E 調 整 E

ちょうせい

Aは、ノズルとAE母材E

ぼざい

AのA E 間隔 E

かんかく

AをAE変E

か

Aえることである。  

（３）A E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

AのA E 調 整 E

ちょうせい

Aは、アークA E 長 E

ちょう

AをAE変E

か

Aえることである。 

（４）アークA E 電圧 E

でんあつ

AのA E 調 整 E

ちょうせい

Aは、A E溶接速度 E

ようせつそくど

AをAE変E

か

Aえることである。 
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A E 問題 E

もんだい

A17 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、ノズルについたスパッタについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

Aつ A

E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）スパッタは、A E多 E

おお

AくつかないうちにAE取E

と

Aる。 

（２）スパッタは、ノズルをA E 鋼板 E

こうはん

AなどにぶつけてAE取E

と

Aる。 

（３）スパッタをつきにくくするA E 油 E

あぶら

AをノズルにAE塗E

ぬ

Aっておくと、スパッタがつきにくくなるの

で、できるだけA E多 E

おお

AくAE塗E

ぬ

Aっておく。 

（４）スパッタがたくさんついても、シールドガスをA E多 E

おお

AくAE出E

だ

Aせばよい。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A18 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E半自動 E

はんじどう

AアークA E溶接機 E

ようせつき

AにA E用 E

もち

AいられるワイヤA E送 E

おく

AりAE装置E

そうち

AについてAE述E

の

Aべたもの

である。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤをA E送 E

おく

Aるために、ロールはできるだけA E強 E

つよ

AくAE押E

お

Aさえつける。 

（２）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤをA E送 E

おく

AるロールにA E 油 E

あぶら

Aやゴミがついていても、AE掃除E

そうじ

Aしない。 

（３）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤをA E送 E

おく

AるロールにA E 溶接 E

ようせつ

AワイヤのAE切粉E

きりこ

Aがあるときは、AE掃除E

そうじ

Aをする。 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤをA E送 E

おく

Aるために、ロールのA E 表 面 E

ひょうめん

AにA E 油 E

あぶら

AをAE塗E

ぬ

Aっておく。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A19 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、マグA E 溶接 E

ようせつ

AのケーブルのA E 接続 E

せつぞく

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aしいものを A

E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）プラスA E 極 E

きょく

AはA E 溶接 E

ようせつ

Aワイヤに、マイナスA E 極 E

きょく

AはAE母材E

ぼざい

AにA E 接続 E

せつぞく

Aする。 

（２）プラス A E 極 E

きょく

AはAE母材E

ぼざい

Aに、マイナスA E 極 E

きょく

AはA E 溶接 E

ようせつ

AワイヤにA E 接続 E

せつぞく

Aする。 

（３）シールドガスの A E 種類 E

しゅるい

Aによって、つなぎA E方 E

かた

AをAE変E

か

Aえる。 

（４）プラスA E 極 E

きょく

A、マイナスA E 極 E

きょく

Aは、A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤとAE母材E

ぼざい

AのどちらにA E 接続 E

せつぞく

Aしてもよい。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A20 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E溶接機 E

ようせつき

AのA E使用率 E

しようりつ

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびな

さい。 

（１） A E使用率 E

しようりつ

Aとは、A E全 E

ぜん

AA E 作業 E

さぎょう

AAE時間E

じかん

AにA E対 E

たい

AするアークをAE出E

だ

AしているAE時間E

じかん

AのA E 割合 E

わりあい

Aをいう。 

（２）A E使用率 E

しようりつ

Aとは、A E設置E

せっち

AしているA E溶接機 E

ようせつき

AのA E 台数 E

だいすう

AにA E対 E

たい

AするAE使用E

しよう

AしているA E 台数 E

だいすう

AのA E 割合 E

わりあい

Aをいう。 

（３）A E使用率 E

しようりつ

Aとは、アークがAE出E

で

AていないAE時間E

じかん

AにA E対 E

たい

AするアークをAE出E

だ

AしているAE時間E

じかん

AのA E 割合 E

わりあい

Aをい

う。 

（４）A E使用率 E

しようりつ

Aとは、A E溶接機 E

ようせつき

AのA E 最高 E

さいこう

AA E 出 力 E

しゅつりょく

AA E 電 流 E

でんりゅう

AにA E対 E

たい

Aして、AE使用E

しよう

AしているA E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

Aの A

E 割合 E

わりあい

Aをいう。 
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A E 問題 E

もんだい

A21 A E 鋼 E

はがね

AのA E中 E

なか

AにA E入 E

はい

AっているAE元素E

げんそ

Aについて、A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

AからA E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）リン（P）がたくさん A E入 E

はい

Aっている。 

（２）イオウ（S）がたくさんA E入 E

はい

Aっている。 

（３）AE炭素E

たんそ

A（C）、マンガン（Mn）、ケイAE素E

そ

A（Si）がA E入 E

はい

Aっている。 

（４）A E 鉛 E

なまり

A（Pb）がたくさんA E入 E

はい

Aっている。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A22 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、マグA E 溶接 E

ようせつ

AのソリッドワイヤにA E入 E

はい

Aっているマンガン（Mn）A E及 E

およ

AびケイAE素E

そ

A（Si）

のA E 働 E

はたら

AきについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）ブローホールのA E 発生 E

はっせい

AをA E防 E

ふせ

Aぐ。  

（２）AE溶込E

とけこ

AみをA E深 E

ふか

Aくする。  

（３）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤにAE電気 E

でんき

AをA E流 E

なが

AすA E 働 E

はたら

Aきがある。 

（４） AE溶込E

とけこ

AみをA E浅 E

あさ

Aくする。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A23 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、マグA E 溶接用 E

ようせつよう

AフラックスAE入E

い

AりワイヤについてAE述E

の

Aべたものである。AE間違E

まちが

Aっ

ているものを A E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E細 E

ほそ

AいA E径 E

けい

AのワイヤをA E使 E

つか

Aう。 

（２）スラグ A E系 E

けい

AワイヤとメタルA E系 E

けい

Aワイヤがある。 

（３）A E風 E

かぜ

AがあってもA E 作業 E

さぎょう

Aができる。 

（４）ソリッドワイヤとA E比 E

くら

Aべて、ビードがきれい。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A24 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E 溶接作業 E

ようせつさぎょう

AのA E 準備 E

じゅんび

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

Aつ A E選 E

えら

Aび

なさい。 

（１） A E 開先 E

かいさき

AについているA E 油 E

あぶら

Aやペンキはそのままでもよい。 

（２） A E 開先 E

かいさき

AをA E水 E

みず

AでA E洗 E

あら

Aう。 

（３）ルート A E 間隔 E

かんかく

AはA E正 E

ただ

Aしくとる。 

（４）A E 板厚 E

いたあつ

AがA E厚 E

あつ

AいAE場合E

ばあい

A、A E開先角度 E

かいさきかくど

AはA E狭 E

せま

Aくする。 
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A E 問題 E

もんだい

A25 A E次 E

つぎ

AのAE図E

ず

Aは、A E溶接部 E

ようせつぶ

AのA E 断面 E

だんめん

AをA E示 E

しめ

Aしたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）①をルートA E 間隔 E

かんかく

Aという。 

（２）②をルート A E面 E

めん

Aという。 

（３）③を AE母材E

ぼざい

Aという。 

（４）④をAE余E

よ

AA E盛 E

もり

Aという。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A26 A E次 E

つぎ

AのA E 項目 E

こうもく

Aは、A E下 E

した

AのAE図E

ず

AにA E示 E

しめ

AすＴAE継手E

つぎて

AのA E 矢印 E

やじるし

AのA E 方向 E

ほうこう

Aに（Ｐ）がA E 働 E

はたら

Aくとき、A E強 E

つよ

Aいも

のからA E 順 E

じゅん

AにA E並 E

なら

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）ｂ・ａ・ｃ 

（２）ｂ・ｃ・ａ 

（３）ｃ・ａ・ｂ 

（４）ｃ・ｂ・ａ 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A27 A E次 E

つぎ

AのA E 項目 E

こうもく

Aは、A E溶接記号 E

ようせつきごう

AとA E 名 称 E

めいしょう

AをA E示 E

しめ

Aしたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびな

さい。 

（１）Ｖ・・・・レ A E形 E

がた

AA E 開先 E

かいさき

 

（２）レ・・・・ＩA E形 E

がた

AA E 開先 E

かいさき

A  

（３） ・・・・すみA E肉 E

にく

 

（４） ・・・・A E 工 場 溶 接 E

こうじょうようせつ

 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A28 A E 左 E

ひだり

AのAE図E

ず

A（(a) A E溶接記号 E

ようせつきごう

A）の A E 実形 E

じっけい

Aを、 A E右 E

みぎ

Aの AE図E

ず

A（(b) A E 実形 E

じっけい

A）で A E示 E

しめ

Aしたものである。

(1)～(4)のA E中 E

なか

Aで、A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 
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A E 問題 E

もんだい

A29 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、タックA E 溶接 E

ようせつ

A（A E 仮付溶接 E

かりづけようせつ

A）についてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aしいものを A

E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）タックA E 溶接 E

ようせつ

AはA E 材 料 E

ざいりょう

AをA E 仮組 E

かりくみ

AみAE立E

た

Aてするもので、A E 順 序 E

じゅんじょ

AはA E 考 E

かんが

Aえない。 

（２）タックA E 溶接 E

ようせつ

Aには、A E 欠陥 E

けっかん

Aがあってもよい。 

（３）タックA E 溶接 E

ようせつ

Aは、AE決E

き

Aめられたところにする。 

（４）タック A E 溶接 E

ようせつ

A（A E 仮付溶接 E

かりづけようせつ

A）のAE検査E

けんさ

Aはいらない。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A30 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、ソリッドワイヤをAE使用E

しよう

AするA E半自動 E

はんじどう

AアークA E溶接機 E

ようせつき

AのA E 調 整 E

ちょうせい

AA E 方法 E

ほうほう

AをAE述E

の

Aべた

ものである。 A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤのA E送 E

おく

AるAE速度E

そくど

AをA E遅 E

おそ

Aくすると、A E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

AはA E大 E

おお

Aきくなる。 

（２）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤのA E送 E

おく

AるAE速度E

そくど

AをA E速 E

はや

Aくすると、アークA E 電圧 E

でんあつ

AはA E高 E

たか

Aくなる。 

（３）A E 溶接 E

ようせつ

AワイヤがAE母材E

ぼざい

AをつつくAE場合E

ばあい

A、アークA E 電圧 E

でんあつ

AをA E高 E

たか

Aくする。 

（４）アークA E 長 E

ちょう

AをA E長 E

なが

Aくするためには、アークA E 電圧 E

でんあつ

AをA E低 E

ひく

Aくする。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A31 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、マグA E 溶接 E

ようせつ

AのA E 作 業 中 E

さぎょうちゅう

A、ワイヤ AE突出E

つきだ

AしA E長 E

なが

AさをA E長 E

なが

AくしたAE場合E

ばあい

Aについて AE述E

の

Aべ

たものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

AがAE増加E

ぞうか

AしてAE溶込E

とけこ

AみがA E深 E

ふか

Aくなる。 

（２）A E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

AがA E 減 少 E

げんしょう

AしてAE溶込E

とけこ

AみはA E浅 E

あさ

Aくなる。 

（３）アークが A E 安定 E

あんてい

Aする。 

（４）ブローホールはA E 発生 E

はっせい

Aしにくくなる。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A32 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、マグA E 溶接 E

ようせつ

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E同 E

おな

AじA E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

A・アークA E 電圧 E

でんあつ

A・A E溶接速度 E

ようせつそくど

AでA E 前進溶接 E

ぜんしんようせつ

AとA E 後進溶接 E

こうしんようせつ

AのA E違 E

ちが

Aいについて、A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびな

さい。 

（１）A E 前進溶接 E

ぜんしんようせつ

AはA E 後進溶接 E

こうしんようせつ

AにA E比 E

くら

Aべ、A E溶込E

とけこ

AみがA E深 E

ふか

AくなりビードA E 形 状 E

けいじょう

AはA E平 E

たい

Aらになりやす

い。 

（２）A E 前進溶接 E

ぜんしんようせつ

AはA E 後進溶接 E

こうしんようせつ

AにA E比 E

くら

Aべ、A E溶込E

とけこ

AみがA E浅 E

あさ

AくなりビードA E 形 状 E

けいじょう

AはA E平 E

たい

Aらになりやす

い。 

（３）A E 前進溶接 E

ぜんしんようせつ

AはA E 後進溶接 E

こうしんようせつ

AにA E比 E

くら

Aべ、A E溶込E

とけこ

AみがA E深 E

ふか

AくなりビードA E 形 状 E

けいじょう

AはA E凸 E

とつ

Aになりやすい。 

（４）A E 前進溶接 E

ぜんしんようせつ

AはA E 後進溶接 E

こうしんようせつ

AにA E比 E

くら

Aべ、A E溶込E

とけこ

AみがA E浅 E

あさ

AくなりビードA E 形 状 E

けいじょう

AはA E凸 E

とつ

Aになりやすい。 
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A E 問題 E

もんだい

A33 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、マグA E 溶接 E

ようせつ

AによるA E 開先 E

かいさき

AA E 溶接 E

ようせつ

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E同 E

おな

AじA E 溶接 E

ようせつ

AA

E 電 流 E

でんりゅう

A、アークA E 電圧 E

でんあつ

AでA E溶接速度 E

ようせつそくど

AのA E 関係 E

かんけい

Aについて、A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E適正速度 E

てきせいそくど

AよりもA E溶接速度 E

ようせつそくど

AをA E速 E

はや

Aくすると、AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AA E高 E

たか

AさはA E高 E

たか

Aくなり、ビードA E幅 E

はば

AはA E広 E

ひろ

Aく

なり、AE溶込E

と け

AみがA E深 E

ふか

Aくなる。 

（２） A E適正速度 E

てきせいそくど

AよりもA E溶接速度 E

ようせつそくど

AをA E速 E

はや

Aくすると、AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AA E高 E

たか

AさはA E低 E

ひく

Aくなり、ビードA E幅 E

はば

AはA E広 E

ひろ

Aく

なり、AE溶込E

と け

AみがA E深 E

ふか

Aくなる。 

（３） A E適正速度 E

てきせいそくど

AよりもA E溶接速度 E

ようせつそくど

AをA E遅 E

おそ

Aくすると、AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AA E高 E

たか

AさはA E高 E

たか

Aくなり、ビードA E幅 E

はば

AはA E広 E

ひろ

Aく

なり、AE溶込E

と け

AみがA E深 E

ふか

Aくなる。 

（４） A E適正速度 E

てきせいそくど

AよりもA E溶接速度 E

ようせつそくど

AをA E遅 E

おそ

Aくすると、AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AA E高 E

たか

AさはA E高 E

たか

Aくなり、ビードA E幅 E

はば

AはA E広 E

ひろ

Aく

なり、AE溶込E

とけこ

AみがA E浅 E

あさ

Aくなる。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A34 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E 溶接 E

ようせつ

AによるA E 変形 E

へんけい

AをA E少 E

すく

AなくするA E 方法 E

ほうほう

AについてAE述E

の

Aべたものである。AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 逆 E

ぎゃく

AひずみをつけてA E 溶接 E

ようせつ

Aする。 

（２） A E 拘束 E

こうそく

AジグをA E使 E

つか

AってA E 溶接 E

ようせつ

Aする。 

（３） A E開先角度 E

かいさきかくど

AをA E大 E

おお

AきくしてA E 溶接 E

ようせつ

Aする。 

（４） AE母材E

ぼざい

AのA E 表 E

おもて

A・A E裏 E

うら

AからA E 溶接 E

ようせつ

Aする。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A35 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E裏 E

うら

AはつりのA E 目的 E

もくてき

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aび

なさい。 

（１）AE母材E

ぼざい

AのA E 表 E

おもて

A・A E 裏側 E

うらがわ

AからA E 溶接 E

ようせつ

Aをするときに、A E一層目 E

いっそうめ

AのA E 溶接 E

ようせつ

AはA E 欠陥 E

けっかん

AがA E入 E

はい

Aりやすいの

で、 A E 裏側 E

うらがわ

AからそのA E 欠陥 E

けっかん

AをAE取E

と

AるA E 作業 E

さぎょう

Aをいう。 

（２）A E裏 E

うら

AはつりをするとA E 溶接 E

ようせつ

AがA E 難 E

むずか

Aしくなる。 

（３）AE母材E

ぼざい

AのA E 表 E

おもて

A・A E 裏側 E

うらがわ

AからA E 溶接 E

ようせつ

Aをするときは、A E裏 E

うら

AはつりはA E 行 E

おこな

Aわない。 

（４）A E裏 E

うら

AはつりのA E 形 E

かたち

AやA E深 E

ふか

Aさは、AE気E

き

AにしなくてもAE良E

よ

Aい。 
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A E 問題 E

もんだい

A36 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E 溶接 E

ようせつ

AによるA E 残 留 E

ざんりゅう

AA E 応 力 E

おうりょく

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aしいものを A E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 残 留 E

ざんりゅう

AA E 応 力 E

おうりょく

AがA E大 E

おお

Aきくなると、 A E溶接部 E

ようせつぶ

AはA E強 E

つよ

Aくなる。 

（２）A E 残 留 E

ざんりゅう

AA E 応 力 E

おうりょく

AをなくすA E 方法 E

ほうほう

Aは、A E 溶接 E

ようせつ

AしたA E後 E

あと

AにA E熱処理 E

ねつしょり

Aをする。 

（３）ジグをA E使 E

つか

AってA E 溶接 E

ようせつ

Aすると、A E 残 留 E

ざんりゅう

AA E 応 力 E

おうりょく

AはA E少 E

すく

Aなくなる。 

（４）A E広 E

ひろ

AいA E 開先 E

かいさき

AでA E 溶接 E

ようせつ

Aすると、A E 残 留 E

ざんりゅう

AA E 応 力 E

おうりょく

AはA E少 E

すく

Aなくなる。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A37 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AをA E高 E

たか

Aくすると、A E 力 E

ちから

AがA E 集 中 E

しゅうちゅう

Aしない。 

（２） AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AをAE母材E

ぼざい

AのA E厚 E

あつ

AさまでA E平 E

たい

AらにAE仕上E

し あ

Aげると、A E 引張 E

ひっぱり

AA E 強度 E

きょうど

AがA E弱 E

よわ

Aくなる。 

（３）AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AをA E大 E

おお

Aきくすると、A E 変形 E

へんけい

AはA E大 E

おお

Aきくなる。 

（４） AE余E

よ

AA E盛 E

もり

AがA E少 E

すく

AないとA E弱 E

よわ

Aくなる。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A38 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E 溶込不良 E

とけこみふりょう

AができるA E 原因 E

げんいん

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aしいものを A E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶 接 電 流 E

ようせつでんりゅう

AがA E高 E

たか

Aい。 

（２）A E開先角度 E

かいさきかくど

AがA E広 E

ひろ

Aい。 

（３）ルートA E 間隔 E

かんかく

AがA E狭 E

せま

Aい。 

（４）ルートA E面 E

めん

AがA E少 E

すく

Aない。 
 

 

A E 問題 E

もんだい

A39 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E溶接部 E

ようせつぶ

AにA E 生 E

しょう

AじるA E 欠陥 E

けっかん

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

Aつ A

E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）アンダカットがあると、A E溶接部 E

ようせつぶ

AはA E強 E

つよ

Aくなる。 

（２） A E 溶込不良 E

とけこみふりょう

Aがあると、A E溶接部 E

ようせつぶ

AはA E強 E

つよ

Aくなる。 

（３）AE割E

わ

Aれがあると、A E溶接部 E

ようせつぶ

AはA E弱 E

よわ

Aくなる。 

（４）A E 融合不良 E

ゆうごうふりょう

Aがあっても、A E溶接部 E

ようせつぶ

AのA E 強度 E

きょうど

AにはA E 関係 E

かんけい

Aがない。 
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A E 問題 E

もんだい

A40 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、マグA E 溶接法 E

ようせつほう

AにおけるブローホールのA E 発生 E

はっせい

AA E 原因 E

げんいん

AについてAE述E

の

Aべたもので

ある。AE間違E

まちが

AっているものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１） A E 炭酸 E

たんさん

A（CO2）ガスがAE出E

で

Aていない。 

（２）ワイヤが AE錆E

さ

Aびている。 

（３）ワイヤAE突出E

つきだ

AしA E長 E

なが

AさがA E 短 E

みじか

Aい。 

（４）ノズルにスパッタがつまっている。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A41 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E溶接部 E

ようせつぶ

AのA E 欠陥 E

けっかん

AをA E調 E

しら

AべるA E 方法 E

ほうほう

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aしいもの

をA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 外観 E

がいかん

AAE試験E

しけん

Aでは、アンダカットやオーバラップはAE見E

み

Aつけられない。 

（２）A E 表 面 E

ひょうめん

AおよびA E 裏面 E

うらめん

AのAE割E

わ

Aれなどは、AE曲E

ま

AげAE試験E

しけん

AではAE分E

わ

Aからない。 

（３）A E 溶接 E

ようせつ

AA E 金属 E

きんぞく

AAE内部E

ないぶ

AのブローホールやスラグAE巻込E

まきこ

Aみは、ⅩA E線 E

せん

AAE透過E

とうか

AAE試験E

しけん

A（レントゲン）でA E検査E

けんさ

Aする。 

（４）A E 融合不良 E

ゆうごうふりょう

AやA E 溶込不良 E

とけこみふりょう

Aは、A E 超音波 E

ちょうおんぱ

AA E 探 傷 E

たんしょう

AAE試験E

しけん

AではAE分E

わ

Aからない。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A42 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、AE曲E

ま

AげAE試験E

しけん

AA E法 E

ほう

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）AE曲E

ま

AげAE試験E

しけん

Aには、A E 表 E

おもて

AAE曲E

ま

Aげ、A E裏 E

うら

AAE曲E

ま

Aげ、A E側 E

がわ

AAE曲E

ま

Aげの３A E 種類 E

しゅるい

Aがある。 

（２）AE曲E

ま

AげAE試験E

しけん

Aは、AE試験E

しけん

AA E片 E

へん

Aを９０AE度E

ど

AにAE曲E

ま

Aげる。 

（３）AE曲E

ま

AげAE試験E

しけん

Aで、A E 引張 E

ひっぱり

AA E 強度 E

きょうど

Aがわかる。 

（４）AE曲E

ま

AげAE試験E

しけん

Aは、AE非破壊試験E

ひはかいしけん

Aである。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A43 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E 溶接作業 E

ようせつさぎょう

AをするときにA E 注意 E

ちゅうい

AすることをAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aしいも

のをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E狭 E

せま

AいところでA E 溶接 E

ようせつ

AするときはAE一人E

ひとり

Aでする。 

（２）A E高 E

たか

AいところのAE足場E

あしば

AからA E物 E

もの

AがAE落E

お

Aちやすいので、AE落E

お

Aとさないようにする。 

（３）A E 作業 E

さぎょう

AAE場E

ば

AをA E離 E

はな

Aれるときには、A E 電源 E

でんげん

AをAE切E

き

Aらない。 

（４）AE燃E

も

AえやすいものをA E 作業 E

さぎょう

AAE場E

ば

AにAE置E

お

Aく。 
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A E 問題 E

もんだい

A44 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E 溶接作業 E

ようせつさぎょう

AのA E 服装 E

ふくそう

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

Aつ A E選 E

えら

Aび

なさい。 

（１） AE木綿E

もめん

A（コットン）A E製 E

せい

AのA E 作業 E

さぎょう

AA E服 E

ふく

AをAE着E

き

Aる。 

（２）A E 油 E

あぶら

AのついたA E 作業 E

さぎょう

AA E服 E

ふく

Aでもよい。 

（３）ポリエステルA E製 E

せい

AのA E 作業 E

さぎょう

AA E服 E

ふく

AをAE着E

き

Aる。 

（４）ナイロンA E製 E

せい

AのA E 作業 E

さぎょう

AA E服 E

ふく

AをAE着E

き

Aる。 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A45 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、A E自動電撃防止装置 E

じどうでんげきぼうしそうち

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aび

なさい。 

（１） A E自動電撃防止装置 E

じどうでんげきぼうしそうち

Aは、A E 安全 E

あんぜん

AAE装置E

そうち

Aである。 

（２） A E自動電撃防止装置 E

じどうでんげきぼうしそうち

Aは、A E高 E

たか

AいところでA E 溶接 E

ようせつ

AするときはA E使 E

つか

Aわない。 

（３）A E自動電撃防止装置 E

じどうでんげきぼうしそうち

Aは、A E狭 E

せま

AいところでA E 溶接 E

ようせつ

AするときはA E使 E

つか

Aわない。 

（４）A E自動電撃防止装置 E

じどうでんげきぼうしそうち

Aは、A E 作業 E

さぎょう

AA E前 E

まえ

AにA E 点検 E

てんけん

Aしない。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A46 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、AE亜鉛E

あえん

AメッキされたA E 材 料 E

ざいりょう

AのA E 溶接作業 E

ようせつさぎょう

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

Aし

いものを A E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）ヒュームをAE吸E

す

Aうと、A E熱 E

ねつ

Aがでたり、A E倒 E

たお

Aれたりすることがある。 

（２） A E 溶接 E

ようせつ

Aするときは、ガーゼのマスクをA E使 E

つか

Aう。 

（３）A E何 E

なに

AもA E 注意 E

ちゅうい

AするA E 必要 E

ひつよう

Aはない。 

（４）ヒュームは、 A E 体 E

からだ

AにはA E 影 響 E

えいきょう

Aがない。 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A47 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、AE夏場E

なつば

AのA E 溶接作業 E

ようせつさぎょう

AについてAE述E

の

Aべたものである。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aび

なさい。 

（１） AE夏場E

なつば

AはA E 熱 中 症 E

ねっちゅうしょう

AがAE起E

お

Aきやすいので、A E 水分 E

すいぶん

Aをとる。 

（２）AE夏場E

なつば

Aは、A E 半袖 E

はんそで

AのA E 作業 E

さぎょう

AA E服 E

ふく

Aでする。 

（３） AE夏場E

なつば

AはA E暑 E

あつ

Aいので、A E脚 E

あし

AカバーやA E腕 E

うで

AカバーなどのAE保護具E

ほ ご ぐ

Aはつけない。 

（４）AE夏場E

なつば

AはA E暑 E

あつ

Aいが、A E粉 E

ふん

AじんがAE舞E

ま

AいAE上E

あ

AがらないようにAE部屋E

へ や

AをAE閉E

し

AめAE切E

き

Aる。 
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A E 問題 E

もんだい

A48 A E 溶接 E

ようせつ

AAE施工E

せこう

AA E 要 領 書 E

ようりょうしょ

AA E 作成 E

さくせい

AのA E主 E

おも

AなA E 役割 E

やくわり

Aはどれか。A E正 E

ただ

AしいのをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）A E 溶接 E

ようせつ

AAE施工E

せこう

AコストのA E 低減 E

ていげん

 

（２）A E 溶接 E

ようせつ

AA E 品質 E

ひんしつ

AのAE確保E

かくほ

 

（３）A E 溶接 E

ようせつ

AA E 変形 E

へんけい

AのA E 低減 E

ていげん

 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

AAE検査E

けんさ

AのA E 省 略 E

しょうりゃく

 
 
 

A E 問題 E

もんだい

A49 A E 溶接 E

ようせつ

AA E 入 熱 E

にゅうねつ

AのA E 計算 E

けいさん

AにA E 必要 E

ひつよう

Aなのはどれか。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）アークA E 電圧 E

でんあつ

A、A E 溶接 E

ようせつ

AAE速度E

そくど

A、パスA E間 E

かん

AAE温度E

おんど

 

（２）アークA E 電圧 E

でんあつ

A、A E 溶接 E

ようせつ

AAE速度E

そくど

A、A E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

 

（３）アーク A E 電圧 E

でんあつ

A、A E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

A、パスA E間 E

かん

AAE温度E

おんど

 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

A、A E 溶接 E

ようせつ

AAE速度E

そくど

A、パスA E間 E

かん

AAE温度E

おんど

 

 
 

A E 問題 E

もんだい

A50 A E 溶 接 中 E

ようせつちゅう

AにA E 行 E

おこな

AうAE検査E

けんさ

Aはどれか。A E正 E

ただ

AしいものをA E一 E

ひと

AつA E選 E

えら

Aびなさい。 

（１）AE非破壊E

ひはかい

AAE検査E

けんさ

 

（２）A E 外観 E

がいかん

AAE検査E

けんさ

 

（３） A E裏 E

うら

AはつりAE検査E

けんさ

 

（４） A E 開先 E

かいさき

AAE検査E

けんさ

 
 
 
  



（様式１－２－③号） 

溶接技能評価試験実技試験課題一覧 

一般社団法人日本溶接協会 
制定：2017 年 07 月 21 日 
改 01：2017 年 8 月 25 日 

 本実技課題一覧は、平成 30 年 1 月 1 日より使用するものとする。 
１．実技試験課題一覧表 

1）手溶接作業 

 初級試験 専門級試験 上級試験 

溶接

方法 

被覆アーク溶接 被覆アーク溶接 被覆アーク溶接 

試験

母材 

JIS Z 3801 に規定す

る鋼材の内、中板のＶ

形突合溶接 

JIS Z 3801に規定する鋼材の内、次のいず

れか 

・中板のＶ形突合溶接 

・厚板のＶ形突合溶接 

・中肉管の水平及び鉛直固定 

JIS Z 3801に規定する鋼材の内、次のいず

れか一つ 

・中板のＶ形突合溶接 

・厚板のＶ形突合溶接 

・中肉管の水平及び鉛直固定 

溶接

材料 

JIS Z 3801 に規定す

る溶接材料 

JIS Z 3801に規定する溶接材料 JIS Z 3801に規定する溶接材料 

溶接

姿勢 

下向 ①下向（中板） 
②下向（厚板）、立向（中板）、横向（中板）、

上向（中板）、中肉管（水平及び鉛直固定）

の内一つ 

下向（厚板）、立向（中板 or 厚板）、横向（中

板 or 厚板）、上向（中板 or 厚板）、 
中肉管（水平及び鉛直固定）の専門級試験

で合格した以外の実技課題の内一つ 

裏当

て金 

次のいずれか一つ 

・有り 

・無し 

次のいずれか 

・有り 

・無し 

次のいずれか一つ 

・有り 

・無し 

判定

基準 

外観判定：JIS Z 3801 外観判定：JIS Z 3801 

曲げ判定：JIS Z 3801 

外観判定：JIS Z 3801 

曲げ判定：JIS Z 3801 

2）半自動溶接作業 

 初級試験 専門級試験 上級試験 

溶接

方法 

マグ溶接、セルフシー

ルドアーク溶接 

マグ溶接、セルフシールドアーク溶接 マグ溶接、セルフシールドアーク溶接 

試験

母材 

JIS Z 3841 に規定す

る鋼材の内、中板のＶ

形突合溶接 

JIS Z 3841に規定する鋼材の内、次のいず

れか 

・中板のＶ形突合溶接 

・厚板のＶ形突合溶接 

・中肉管の水平及び鉛直固定 

JIS Z 3841に規定する鋼材の内、次のいず

れか一つ 

・中板のＶ形突合溶接 

・厚板のＶ形突合溶接 

・中肉管の水平及び鉛直固定 

溶接

材料 

JIS Z 3841 に規定す

る溶接材料 

JIS Z 3841に規定する溶接材料 JIS Z 3841に規定する溶接材料 

溶接

姿勢 

下向 ①下向（中板） 
②下向（厚板）、立向（中板）、横向（中板）、

上向（中板）、中肉管（水平及び鉛直固定）

の内一つ 

下向（厚板）、立向（中板 or 厚板）、横向（中

板 or 厚板）、上向（中板 or 厚板）、 
中肉管（水平及び鉛直固定）の専門級試験

で合格した以外の実技課題の内一つ 

裏当

て金 

次のいずれか一つ 

・有り 

・無し 

次のいずれか 

・有り 

・無し 

次のいずれか一つ 

・有り 

・無し 

判定

基準 

外観判定：JIS Z 3841 外観判定：JIS Z 3841 

曲げ判定：JIS Z 3841 

外観判定：JIS Z 3841 

曲げ判定：JIS Z 3841 

  



２．試験母材 

1）中板の課題図 単位 mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                            Ｌ 
 
 
 
 
 
 
 
 

（ａ．裏当て金ありの場合） 
 
 
 
 
 
                      約 25 
 

（ｂ．裏当て金なしの場合） 
 
 
 
 
 

開先形状は，V形とする。 

注記 板厚に付した（呼び）は，呼び寸法又は公称寸法であることを示す。 
 

（寸法等） 
作    業 裏当金 Ｌ Ｇ Ｈ 

手  溶  接 あ り 150 5 以下 3 以下 
な し 150 任意 3 以下 

半 自 動 溶 接 あ り 200 5 以下 3 以下 
な し 200 任意 3 以下 

 

  

Ｇ 

9.
0 

（
呼
び
）

 

H 

H 
裏当て金 

9.
0 

4.0～6.0（呼び） 

Ｇ 

約 250 

（
呼
び
）

 



2）厚板の課題図 単位 mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                            Ｌ 
 
 
 
 
 
 
 
 

（ａ．裏当て金ありの場合） 
 
 
 
 
 
                      約 40 
 

（ｂ．裏当て金なしの場合） 
 
 
 
 
 

開先形状は，V形とする。 

注記 板厚に付した（呼び）は，呼び寸法又は公称寸法であることを示す。 
 

（寸法等） 
作    業 裏当金 Ｌ Ｇ Ｈ 

手  溶  接 あ り 150 10 以下 3 以下 
な し 150 任意 3 以下 

半 自 動 溶 接 あ り 200 10 以下 3 以下 
な し 200 任意 3 以下 

 

  

Ｇ 

19
.0

 
（
呼
び
）

 

H 

H 
裏当て金 

19
.0

 

6.0 以上（呼び） 

Ｇ 

約 250 

（
呼
び
）

 



3）中肉管の課題図 単位 mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

（ａ．裏当て金ありの場合） 
 

 
                 
                   
 
                      約 25 

                       

（ｂ．裏当て金なしの場合） 
 

 
                 
                   
 
 

開先形状は，V形とする。 

注記 肉厚に付した（呼び）は，呼び寸法又は公称寸法であることを示す。 

 

（寸法等） 
作    業 裏当金 Ｇ Ｈ 

手  溶  接 あ り 5 以下 3 以下 
な し 任意 3 以下 

半 自 動 溶 接 あ り 5 以下 3 以下 
な し 任意 3 以下 

 
 
 

約 250 

呼び径 150A（約 165） 
肉厚 11（呼び） 

H 
裏当て金 4.0～6.0（呼び） Ｇ 

H Ｇ 

11
.0

 
（
呼
び
）

 
11

.0
 

（
呼
び
）

 



２．溶接姿勢 

1）板材に対する溶接姿勢 
下向 立向 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

横向 上向 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

2）管材に対する溶接姿勢（水平固定 及び 鉛直固定） 
水平固定 鉛直固定 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
  


