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受験の心得

この受験の心得は東北地区（青森、秋田、
岩手、山形、宮城、福島）限定です。

他地区で受験する場合は、その地区の受験の心得を参照ください。

要領-WO評価I-015（改1）（2025.2.12制定）



試験の流れ

注意事項 ２

溶接技能者評価試験受験の
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注意）各試験会場で若干異なる場合があります。



注 意 事 項
一般社団法人日本溶接協会 東北地区溶接技術検定委員会  

下記の注意事項を守り、規則違反や不正行為により失格にならないようにして下さい。 

なお、不明な点については、あらかじめ事務局に確認するか、試験当日、評価員に聞い

て下さい。 

１  諸連絡 

(1)受験票は記載事項を確認し、必ず試験当日持参して下さい。訂正や変更があれば受付で申し出て下さい。

(2)受験日時（集合時間）を守って下さい。遅刻すると受験できなくなる場合があります。

   (3)ｾﾞｯｹﾝは、学科・実技試験終了まで着用し、試験終了後に指定された場所に廃棄して下さい。 

(4)受験種別の変更及び基本級の省略は認められません。

(5)溶接棒・溶接ﾜｲﾔ・ｼｰﾙﾄﾞｶﾞｽ等の変更はできません。

(6)実技試験に必要な道具類及び消耗品（溶接棒、ﾜｲﾔ、溶加棒、ｺﾝﾀｸﾄﾁｯﾌﾟ、ﾀﾝｸﾞｽﾃﾝ電極、ﾐｯｸｽｶﾞｽ、

ｽﾄﾛﾝｸﾞﾊﾞｯｸなど）は、受験者が持参して下さい。

(7)試験中は携帯電話やｽﾏｰﾄﾌｫﾝの電源を切って下さい。写真撮影は禁止します。

２  学科試験 

(1)指定された席に着席し、受験票と筆記用具を机の上に置いて下さい。

(2)試験時間は 60 分です。試験開始から 15 分経過後、退室できます。退室後は入室できませんので、ご注意下

さい。

(3)実技試験がある方は、実技試験会場で試験片を受け取って受験して下さい。

３ 実技試験 

(1)試験材料を受け取ったら、すぐに著しい不具合(変形、きず等)がないか確認して下さい。不具合があった場合は、

開先加工の前に評価員に申し出て下さい。

ｽﾃﾝﾚｽ鋼、ﾁﾀﾝ等の試験材料には切削油等が付着していることがありますので、ｳｴｽ・洗浄剤等を用意し、対応し

て下さい。 

(2)「溶接技能者評価試験受験の安全必携」を守り、溶接作業用の“安全保護具”などを着用し、災害防止に心掛

け安全に受験して下さい。

(3)溶接機等に不具合があれば直ちに評価員に申し出て下さい。溶接終了後の申し出は受け付けません。

(4)試験順序は順番表に記載して掲示しています。評価員または県協会担当者の指示に従って下さい。

   (5)受験票は試験中に適宜確認しますので、掲示できるように携帯してください。 

終了後、試験材とともに提出してください。 

(6)溶接棒及び溶接ﾜｲﾔ等

①溶接棒または溶接ﾜｲﾔ等は申告したものを使用して下さい。評価員がﾁｪｯｸします。

②被覆ｱｰｸ溶接の場合、第一層目の溶接を除いて、同一銘柄の溶接棒を使用しなければいけません。

溶接棒の径は 3.2 ㎜以上とします。試験会場の半自動溶接機のﾜｲﾔ径は 1.2 と 1.0(0.9)㎜です。

(7)前加工(開先調整)およびﾀｯｸ溶接(仮付溶接)

①前加工・ﾀｯｸ溶接は指定された場所で行って下さい。ﾀｯｸ溶接後、評価員に確認を受けて下さい。

ﾀｯｸ溶接が不適正と指摘された場合はやり直して下さい。

②ﾀｯｸ溶接終了から試験片を提出するまで、ｸﾞﾗｲﾝﾀﾞｰ等の電動工具の使用は禁止します。使用すると規則違反に

なりますので、ご注意下さい。

③試験材料を固定するために持参したｽﾄﾛﾝｸﾞﾊﾞｯｸは使用できますが、試験片提出の際は必ず外して下さい。

④板の場合、受験番号及び溶接姿勢のﾏｰｷﾝｸﾞ（立向、横向の試験材は上下の位置指示を含む）を、管の場合、

水平固定する場合の上下の位置を明確にするﾏｰｷﾝｸﾞを受けて下さい。ﾏｰｷﾝｸﾞにより、曲げ試験片の採取位置

が決まります。

２



(8)ﾀｯｸ溶接（仮付溶接）の位置

①板（裏当金あり）の場合

ｲ、試験材料の表面からﾀｯｸ溶接する場合は、試験材料の両端面と裏当金をﾀｯｸ溶接して下さい。

ﾛ、中板のルート間隔は 5mm 以下、厚板のルート間隔は 10mm 以下にして下さい。

②板（裏当金なし）の場合

ｲ、試験材料の両端面(始端部､終端部)から、いずれも 15mm 以内の表面または裏面にﾀｯｸ溶接して下さい。

ﾛ、薄板の場合、上記の他に中央部に長さ 10mm 以内でﾀｯｸ溶接をしてもよいです。

③管の場合（裏当て金の有無に共通）

ｲ、表面からﾀｯｸ溶接する場合、各姿勢の始終端部及びその中間でﾀｯｸ溶接を行って下さい。

試験片を採取する位置を避けて下さい。

ﾛ、裏面からﾀｯｸ溶接する場合は、試験片を採取する位置を避けて行って下さい。

(9)本溶接（片面全長 または 片面全周溶接）

①下向・上向溶接では、試験材を作業台(定盤)に保持またはｼﾞｸﾞに水平に取り付けて溶接して下さい。

  なお、試験材は前後・左右を変えても構いません。 

②立向・横向溶接では、ｼﾞｸﾞに垂直に取り付けて評価員の確認を受けてから溶接して下さい。

ただし、試験材は溶接を開始してから終了するまで、上下・左右を変えてはいけません。

③管の溶接では管を所定の位置に固定し、評価員の確認を受けてから各姿勢で溶接して下さい。

④溶接方向はﾊﾟｽごとに方向を変えても構いません。

⑤試験材に各種の処理（熱処理、ピーニング、ﾋﾞｰﾄﾞ成形加工）することは禁止します。

⑥組合せ溶接はﾃｨｸﾞ溶接終了後、溶接金属の高さを測定しますので評価員の確認を受けて下さい。（3 ﾊﾟｽ以内

で溶接金属の高さ 6 ㎜以下）。

⑦ｽﾃﾝﾚｽ鋼のﾃｨｸﾞ溶接はﾊﾞｯｸｼｰﾙﾄﾞｶﾞｽが必要です。ＭＮの種目でﾌﾗｯｸｽ入りﾜｲﾔを使用する場合は、ﾊﾞｯｸｼｰﾙﾄﾞを

行わなくても構いません。

⑧軟鋼(板・管)の薄板、組合せ溶接はﾊﾞｯｸｼｰﾙﾄﾞｶﾞｽを使用できません。

⑨本溶接の途中で棄権する場合、評価員に申し出て指示を受けて下さい。

⑩決められた順番と指定の溶接機（許可された溶接機）で行い、試験標準時間内に溶接を終了して下さい。

なお、溶接ﾌﾞｰｽから離れる時は評価員に申し出て下さい。

⑪溶接を終了した試験材は表裏の溶接部のｽﾗｸﾞ・ｽﾊﾟｯﾀ等を除去して下さい。

⑫溶接部をﾀｶﾞﾈ、ﾔｽﾘ等で削ることは禁止します。少しでも削ると、規則違反になりますので、ご注意下さい。

⑬受験番号、溶接姿勢等を確認して打刻を受け、指定の場所に提出して下さい。

⑭銀ろう付とﾁﾀﾝ溶接は表裏をﾜｲﾔﾌﾞﾗｼ等で磨くことは禁止します。

銀ろう付は残留ﾌﾗｯｸｽのみを洗浄して提出して下さい。

⑮試験終了後、溶接装置のｽｲｯﾁ等を切り、溶接ﾌﾞｰｽ内の清掃・整理整頓のうえ、退出して下さい。

４  不安全行為・規則違反・不正行為 

①評価員の指示に従わない場合や不安全行為、規則違反、不正行為があった場合は直ちに試験を中止します。

②前加工から本溶接まで、試験中に他の受験者に近づいたり、助言・助力等を受けたり行ってはいけません。

③支給試験材料と寸法・形状が類似する材料の持ち込みは禁止します。

５ 倫理的事項 

資格登録者は、職務の遂行に際して、社会規範、法令、関係諸規則などを遵守しなければなりません。 

資格登録者が認証後の適格性証明書の故意による誤使用、業務上の不正行為、重大な過失などがあり、倫理

的事項に背反した疑いが生じたとき、登録者本人や関係者に対する聞き取りなどの調査を経て、（一社）日本

溶接協会が認証の取消しを決定した場合には、認証が失効します。 

以 上 
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15mm 
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確認（25mm：評価員・確認 ⇒ 25mm ± 1mm （24～26mm）

を確認 ＊ 

※　試験片番号は裏曲げと分かる 2, 4 を打刻する。
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ただし、曲げ試験片採取位置を避けてください。
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各評価試験で使用できる溶接材料リスト

半自動溶接 すみ肉溶接

ステンレス鋼
溶接

チタン溶接 基礎杭溶接

プラスチック

溶接

・（一社）日本溶接協会では規格外溶接材料使用による失格を

防止するとともに受験者がWEB申し込みの際に多数の溶接

材料から選択する煩雑さを低減するため、過去の試験で使用頻度

の高いものを試験で使用できる溶接材料として登録しています。

希望の溶接材料が登録されていない場合、指定の書式にて申請可

能です。書式に関しては各指定機関まで問合せ下さい。

＊ 2次元バーコードは日本溶接協会ホームページの各溶接技能者の資格にリンクしています。

＊ PDF版の場合には、資格の名称をクリックください。

リンク到達後、e-Weldに登録された溶接材料は「試験に使用できる溶接材料及びガスについて」の評価試験に

使用できる溶接材料リスト（PDFファイル）にて確認できます。

石油工業関係

溶接

手溶接

（アーク溶接等）
銀ろう付
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https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/semi-automatic/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/fillet/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/stainless/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/stainless/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/titanium/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/foundationpile/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/plastic/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/plastic/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/jpi/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/jpi/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/manualwelder/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/manualwelder/
https://www.jwes.or.jp/qualifications/WO/titanium/
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