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EE溶接技能評価試験E E

ようせつぎのうひょうかしけん

AA AAEE学科試験問題E E

がっかしけんもんだい

AA [AAEE手溶接EE

てようせつ

AA AA E 上 級 E

じょうきゅう

AA] 
 

AA E E受験番号 E E

じゅけんばんごう

 
 試 験 日 ＊平成   年   月  日 

試験場所 ＊ 
AAEE氏EE

し

AA  AAEE名EE

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 

 

 AA E E解答方法 E E

かいとうほうほう

AA  AA E E各問題 E E

かくもんだい

AAの(1)～(4)のうち、AA E E一 E E

ひと

AAつを〇AA E E印 E E

しるし

AAでAA E E囲 E E

かこ

AA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A E作 E

つく

A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悪 E

わる

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してもA E 変形 E

へんけい

Aしない。 

（２）A E 溶接 E

ようせつ

AしてもA E 金属 E

きんぞく

AのAE組織E

そしき

AはAE変E

か

Aわらない。 

（３）A E 溶接 E

ようせつ

AするA E人 E

ひと

Aによって、A E溶接部 E

ようせつぶ

AのA E 品質 E

ひんしつ

Aがちがう。 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

AしたA E 製品 E

せいひん

Aは、AE値段E

ねだん

AがA E高 E

たか

Aくなる。 
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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。 

 

 

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）ヒュームは、スラグやA E 金属 E

きんぞく

AのA E 煙 E

けむり

Aである。 

（２）スラグとは、A E溶融地 E

ようゆうち

AのA E 表 面 E

ひょうめん

AにAE浮E

う

AかびAE上E

あ

AがるA E 物質 E

ぶっしつ

Aである。 

（３）クレータとは、ビードのA E終 E

おわ

Aりにできたくぼみである。 

（４）A E熱 E

ねつ

AA E 影響部 E

えいきょうぶ

Aとは、A E 溶接棒 E

ようせつぼう

AやワイヤがAE溶E

と

AけたA E 金属 E

きんぞく

Aである。 

 

 

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）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）マグA E 溶接 E

ようせつ

Aは、A E 炭酸 E

たんさん

A（CO2）ガス、A E又 E

また

Aはアルゴン（Ar）＋A E 炭酸 E

たんさん

A（CO2）のA E 混合 E

こんごう

AガスをA E使 E

つか

Aう。 

（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 7 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。 
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A E 問題 E

もんだい

A 8 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 9 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］ 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A10 A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aは、アークA E溶接機 E

ようせつき

AのAE垂下E

すいか

AA E 特性 E

とくせい

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）アークA E長 E

なが

AさがA E 短 E

みじか

Aくなると、A E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

AはAE増加E

ぞうか

Aする。 

（２）アークA E長 E

なが

AさがA E長 E

なが

Aくなると、A E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

AはAE増加E

ぞうか

Aする。 

（３）アークA E長 E

なが

AさがAE変E

か

Aわっても、A E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

AのAE変化E

へんか

AがA E 少 E

すくな

Aない。 

（４）アークA E長 E

なが

AさとA E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

AはA E 関係 E

かんけい

Aがない。 

 

 

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、AE可動E

かどう

AA E 鉄心 E

てっしん

AA E形 E

がた

AA E 交 流 E

こうりゅう

AアークA E溶接機 E

ようせつき

AのAE可動E

かどう

AA E 鉄心 E

てっしん

A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）アークをA E 安定 E

あんてい

AにするA E 働 E

はたら

Aきがある。 

（２） A E 溶接 E

ようせつ

AA E 電 流 E

でんりゅう

AのA E大 E

おお

AきさをA E 調 整 E

ちょうせい

AするA E 働 E

はたら

Aきがある。 

（３）A E 作業 E

さぎょう

AをA E 安全 E

あんぜん

AにするA E 働 E

はたら

Aきがある。 

（４）アークA E長 E

なが

AさをAE変E

か

AえるA E 働 E

はたら

Aきがある。 
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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は、A E溶接機 E

ようせつき

AのA E 出 力 側 E

しゅつりょくがわ

A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くすると、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くと、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）ケーブルを A E細 E

ほそ

Aくすると、A E 電 流 E

でんりゅう

AはA E流 E

なが

Aれやすくなる。 

（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れやすくなる。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A13 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

A14 JIS（AE日本E

にほん

AA E 工 業 E

こうぎょう

AAE規格E

きかく

A）にA E定 E

さだ

AめられたA E 圧延 E

あつえん

AA E 鋼材 E

こうざい

AのSS400やSM400のAE数値E

すうち

Aは、A E 材 料 E

ざいりょう

AのA E 引張強 E

ひっぱりつよ

AさをA E 保証 E

ほしょう

Aしたものである。A E次 E

つぎ

AのA E文 E

ぶん

Aのうち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）そのAE単位E

たんい

Aは１A E 平方 E

へいほう

AセンチメートルAE当E

あ

AたりのA E 引張強 E

ひっぱりつよ

AさをキログラムでA E示 E

しめ

Aしたもの 

（kgf／㎝ 2）である。 

（２）そのAE単位E

たんい

Aは１A E 平方 E

へいほう

AミリメートルAE当E

あ

AたりのA E 引張強 E

ひっぱりつよ

AさをキログラムでA E示 E

しめ

Aしたもの 

（kgf／㎜ 2）である。 

（３）そのAE単位E

たんい

Aは１A E 平方 E

へいほう

AミリメートルAE当E

あ

AたりのA E 引張強 E

ひっぱりつよ

AさをトンでA E示 E

しめ

Aしたもの 

（ton／㎜ 2）である。 

（４）そのAE単位E

たんい

Aは１A E 平方 E

へいほう

AミリメートルAE当E

あ

AたりのA E 引張強 E

ひっぱりつよ

AさをニュートンでA E示 E

しめ

Aしたもの 

（N／㎜ 2）である。 

 

 

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 E

ようせつ

AしたA E後 E

あと

A、A E 溶接 E

ようせつ

AA E熱 E

ねつ

AA E 影響部 E

えいきょうぶ

AがA E硬 E

かた

Aくなる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 E

ようせつ

Aすると、AE母材E

ぼざい

AのAE炭素E

たんそ

AがAE増E

ふ

AえてA E硬 E

かた

Aくなる。 

（２）A E 溶接 E

ようせつ

Aすると、A E熱 E

ねつ

AによってAE伸E

の

AびたりA E縮 E

ちぢ

AんだりしてA E硬 E

かた

Aくなる。 

（３）A E 溶接 E

ようせつ

Aすると、A E 急 E

きゅう

AにAE冷E

ひ

AえることによってAE焼E

や

AきがA E入 E

はい

AりA E硬 E

かた

Aくなる。 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

Aすると、ゆっくりAE冷E

ひ

AえることによってA E硬 E

かた

Aくなる。  
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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AE予熱E

よねつ

AA E及 E

およ

AびAE後熱E

ごねつ

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）AE予熱E

よねつ

Aとは、A E 溶接 E

ようせつ

AするA E前 E

まえ

AにA E溶接部 E

ようせつぶ

AをAE加熱E

かねつ

Aすることである。 

（２）AE後熱E

ごねつ

Aとは、A E 溶接 E

ようせつ

AしたA E後 E

あと

AにA E溶接部 E

ようせつぶ

AをAE加熱E

かねつ

Aすることである。 

（３）AE予熱E

よねつ

A・AE後熱E

ごねつ

Aは、AE母材E

ぼざい

Aがやわらかくなり、AE割E

わ

AれがA E 発生 E

はっせい

Aする。 

（４）AE予熱E

よねつ

A・AE後熱E

ごねつ

Aは、AE母材E

ぼざい

AのAE硬化E

こうか

AやAE割E

わ

AれのA E 発生 E

はっせい

AをA E防 E

ふせ

Aぐことができる。 

 

 

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、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のAE役目E

やくめ

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）アークを A E 安定 E

あんてい

Aにする。 

（２） A E 溶接 E

ようせつ

AAE時間E

じかん

AをA E 短 E

みじか

Aくする。 

（３）ガスを A E 発生 E

はっせい

AしてA E 溶融 E

ようゆう

AA E 金属 E

きんぞく

AをAE空気E

くうき

AからAE保護E

ほ ご

Aする。 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

AA E 金属 E

きんぞく

AのA E 性質 E

せいしつ

Aをよくする。 

 

 

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、AE被覆E

ひふく

AアークA E 溶接棒 E

ようせつぼう

AのA E 特性 E

とくせい

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低水素系 E

ていすいそけい

AA E 溶接棒 E

ようせつぼう

Aは、AE水素E

すいそ

AのA E 発 生 量 E

はっせいりょう

AがA E 少 E

すくな

Aないので、A E溶接部 E

ようせつぶ

AがAE割E

わ

Aれやすい。 

（２）イルミナイトA E系 E

けい

AA E 溶接棒 E

ようせつぼう

Aは、AE日本E

にほん

AでA E作 E

つく

AられたA E 溶接棒 E

ようせつぼう

Aで、A E使 E

つか

Aいやすい。 

（３）ライムチタニアA E系 E

けい

AA E 溶接棒 E

ようせつぼう

Aは、アークがA E 安定 E

あんてい

Aしており、スパッタはA E少 E

すく

Aなく、スラグ

もとりやすい。 

（４）A E高酸化 E

こうさんか

AチタンA E系 E

けい

AA E 溶接棒 E

ようせつぼう

Aは、アークがA E 安定 E

あんてい

AでスパッタはA E少 E

すく

Aなく、A E 薄板 E

うすいた

AのA E 溶接 E

ようせつ

AにA E適 E

てき

Aしている。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A19 A E次 E

つぎ

AのA E 項目 E

こうもく

Aは、A E低水素系 E

ていすいそけい

AAE被覆E

ひふく

AアークA E 溶接棒 E

ようせつぼう

AのA E 乾燥 E

かんそう

AAE温度E

おんど

Aについて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）７０～１００℃ 

（２）１００～１５０℃ 

（３）１５０～２５０℃ 

（４）３００～４００℃ 
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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低水素系 E

ていすいそけい

AAE被覆E

ひふく

AアークA E 溶接棒 E

ようせつぼう

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 重 要 E

じゅうよう

AなA E 構造物 E

こうぞうぶつ

AのA E 溶接 E

ようせつ

AにはA E使 E

つか

Aわない。 

（２）AE割E

わ

AれやすいA E 鋼 E

はがね

AのA E 溶接 E

ようせつ

AにはA E使 E

つか

Aわない。 

（３）AE割E

わ

AれやすいA E 鋼 E

はがね

AをA E 溶接 E

ようせつ

AするときにA E使 E

つか

Aう。 

（４）A E 溶接 E

ようせつ

AA E 金属 E

きんぞく

AにAE水素E

すいそ

AがたくさんA E 発生 E

はっせい

Aする。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A21 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。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A22 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はルートA E 間隔 E

かんかく

Aという。 

（２）②はルート A E面 E

めん

Aという。 

（３）③は A E 開先 E

かいさき

AAE角度E

かくど

Aという。 

（４）④は AE母材E

ぼざい

Aという。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A23 A E次 E

つぎ

AのAE図E

ず

Aは、すみA E肉 E

にく

AA 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 脚 長 E

きゃくちょう

AはどれかA E一 E

ひと

Aつ A E選 E

えら

Aび

なさい。 

（１）①を A E 脚 長 E

きゃくちょう

Aという。 

（２）②をA E 脚 長 E

きゃくちょう

Aという。 

（３）③をA E 脚 長 E

きゃくちょう

Aという。 

（４）④をA E 脚 長 E

きゃくちょう

Aという。 
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A E 問題 E

もんだい

A24 A E下 E

した

AのAE図E

ず

AはA E 溶接 E

ようせつ

AAE継手E

つぎて

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A E 突合 E

つきあわ

AせAE継手E

つぎて

Aという。 

（２）②を A E 突合 E

つきあわ

AせAE継手E

つぎて

Aという。 

（３）③を A E 突合 E

つきあわ

AせAE継手E

つぎて

Aという。 

（４）④を A E 突合 E

つきあわ

AせAE継手E

つぎて

Aという。 

 

 

A E 問題 E

もんだい

A25 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のA E 突合 E

つきあわ

AせAE継手E

つぎて

AのA E 開先 E

かいさき

AA E 形 状 E

けいじょう

Aで、A E角 E

かく

AA E 変形 E

へんけい

A（ひずみ）のA E 生 E

しょう

Aじやすい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）ａ・ｃ・ｂ 

（２）ｂ・ａ・ｃ 

（３）ｃ・ａ・ｂ 

（４）ｃ・ｂ・ａ 

 

 

 

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

A27 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。 

 

 

 

 

 

  

① ② ③ ④ 
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問題
もんだい

28 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。 

（４）タック溶接
ようせつ

（ 仮付溶接
かりづけようせつ

）の検査
けんさ

はいらない。 

 

 

問題
もんだい

29 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。 

（４）磁気吹
じ き ぶ

きが発生
はっせい

するので、使
つか

わない。 

 

 

問題
もんだい

30 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。 

（４）母材
ぼざい

の 表
おもて

・裏
うら

から溶接
ようせつ

する。 

 
 

問題
もんだい

31 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。 

（４）裏
うら

はつりの 形
かたち

や深
ふか

さは、関係
かんけい

がない。 
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問題
もんだい

32 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接
ようせつ

による 残 留
ざんりゅう

応 力
おうりょく

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） 残 留
ざんりゅう

応 力
おうりょく

が大
おお

きくなると、溶接部
ようせつぶ

は強
つよ

くなる。 

（２） 残 留
ざんりゅう

応 力
おうりょく

をなくす方法
ほうほう

は、溶接
ようせつ

した後
あと

に熱処理
ねつしょり

をする。 

（３）ジグを使
つか

って溶接
ようせつ

すると、 残 留
ざんりゅう

応 力
おうりょく

は少
すく

なくなる。 

（４）広
ひろ

い開先
かいさき

で溶接
ようせつ

すると、 残 留
ざんりゅう

応 力
おうりょく

はなくなる。 

 
 

問題
もんだい

33 次
つぎ

の文
ぶん

は、余
よ

盛
もり

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）余
よ

盛
もり

を高
たか

くすると、金属
きんぞく

疲労
ひろう

を起
お

こさない。 

（２）余
よ

盛
もり

を母材
ぼざい

の厚
あつ

さまで平
たい

らに仕上
し あ

げると、引張
ひっぱり

強度
きょうど

が弱
よわ

くなる。 

（３）余
よ

盛
もり

を大
おお

きくすると、変形
へんけい

は大
おお

きくなる。 

（４）余
よ

盛
もり

が少
すく

ないと弱
よわ

くなる。 

 
 

問題
もんだい

34 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接
ようせつ

でアンダカットができる原因
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

が低
ひく

い。 

（２） 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

が高
たか

い。 

（３）溶接速度
ようせつそくど

が遅
おそ

い。 

（４）アーク 長
ちょう

が 短
みじか

い。 

 

 

問題
もんだい

35 次
つぎ

の文
ぶん

は、オーバラップができる原因
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

い。 

（２） 溶 接 電 流
ようせつでんりゅう

が低
ひく

い。 

（３）溶接速度
ようせつそくど

が速
はや

い。 

（４）アーク 長
ちょう

が長
なが

い。 
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問題
もんだい

36 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接部
ようせつぶ

に 生
しょう

じる欠陥
けっかん

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）アンダカットがあると、溶接部
ようせつぶ

は強
つよ

くなる。 

（２） 溶込不良
とけこみふりょう

があると、溶接部
ようせつぶ

は強
つよ

くなる。 

（３）割
わ

れがあると、溶接部
ようせつぶ

は弱
よわ

くなる。 

（４）オーバラップがあると、溶接部
ようせつぶ

は強
つよ

くなる。 

 
 

問題
もんだい

37 溶接
ようせつ

割
わ

れ（低温
ていおん

割
わ

れ）のできやすい 材 料
ざいりょう

を溶接
ようせつ

する場合
ばあい

、次
つぎ

の文
ぶん

から正
ただ

しい

ものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）予熱
よねつ

や後熱
ごねつ

はしない。 

（２） 十 分
じゅうぶん

乾燥
かんそう

した低水素
ていすいそ

系
けい

溶接棒
ようせつぼう

を使用
しよう

する。 

（３） 材 料
ざいりょう

を水
みず

で濡
ぬ

らして溶接
ようせつ

する。 

（４） 材 料
ざいりょう

を拘束
こうそく

して溶接
ようせつ

する。 

 
 

問題
もんだい

38 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）外観
がいかん

試験
しけん

では、アンダカットやオーバラップは見
み

つけられない。 

（２） 表 面
ひょうめん

および裏面
うらめん

の割
わ

れなどは、曲
ま

げ試験
しけん

では分
わ

からない。 

（３）溶接
ようせつ

金属
きんぞく

内部
ないぶ

のブローホールやスラグ巻込
まきこ

みは、Ⅹ線
せん

透過
とうか

試験
しけん

（レントゲン）で検査
けんさ

する。 

（４） 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

では分
わ

からない。 

 

 

問題
もんだい

39 次
つぎ

の試験
しけん

法
ほう

の中
なか

から、正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１） 超音波
ちょうおんぱ

探 傷
たんしょう

試験
しけん

では、欠陥
けっかん

の位置
い ち

は分
わ

からない。 

（２）Ｘ線
せん

透過
とうか

試験
しけん

（レントゲン）は、フィルムが置
お

けないところは試験
しけん

ができない。 

（３）磁粉
じふん

探 傷
たんしょう

試験
しけん

は、磁石
じしゃく

につく 材 料
ざいりょう

はできない。 

（４）浸透
しんとう

探 傷
たんしょう

試験
しけん

は、 表 面
ひょうめん

の欠陥
けっかん

を見
み

つけることができない。 
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問題
もんだい

40 次
つぎ

の文
ぶん

は、曲
ま

げ試験
しけん

法
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）曲
ま

げ試験
しけん

には、 表
おもて

曲
ま

げ、裏
うら

曲
ま

げ、側
がわ

曲
ま

げの３種類
しゅるい

がある。 

（２）曲
ま

げ試験
しけん

は、試験
しけん

片
へん

を９０度
ど

に曲
ま

げる。 

（３）曲
ま

げ試験
しけん

で、引張
ひっぱり

強度
きょうど

がわかる。 

（４）曲
ま

げ試験
しけん

は、非破壊試験
ひはかいしけん

である。 

 

 

問題
もんだい

41 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。 

（４）燃
も

えやすいものを作業
さぎょう

場
ば

に置
お

く。 

 

 

問題
もんだい

42 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接作業
ようせつさぎょう

の服装
ふくそう

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）木綿
もめん

（コットン）製
せい

の作業
さぎょう

服
ふく

を着
き

る。 

（２） 油
あぶら

のついた作業
さぎょう

服
ふく

でもよい。 

（３）ポリエステル製
せい

の作業
さぎょう

服
ふく

を着
き

る。 

（４）ナイロン製
せい

の作業
さぎょう

服
ふく

を着
き

る。 

 

 

問題
もんだい

43 次
つぎ

の文
ぶん

は、自動電撃防止装置
じどうでんげきぼうしそうち

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）自動電撃防止装置
じどうでんげきぼうしそうち

は、安全
あんぜん

装置
そうち

である。 

（２）自動電撃防止装置
じどうでんげきぼうしそうち

は、高
たか

いところで溶接
ようせつ

するときは使
つか

わない。 

（３）自動電撃防止装置
じどうでんげきぼうしそうち

は、狭
せま

いところで溶接
ようせつ

するときは使
つか

わない。 

（４）自動電撃防止装置
じどうでんげきぼうしそうち

は、作業
さぎょう

前
まえ

に点検
てんけん

しない。 
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問題
もんだい

44 次
つぎ

の文
ぶん

は、保護具
ほ ご ぐ

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

したばかりの溶接部
ようせつぶ

を見
み

るときは、保護
ほ ご

メガネはつけない。 

（２）タック溶接
ようせつ

（ 仮付溶接
かりづけようせつ

）するときは、脚
あし

カバーや皮
かわ

手袋
てぶくろ

は使
つか

わない。 

（３）溶接
ようせつ

するときは、保護面
ほごめん

を使
つか

う。 

（４）溶接
ようせつ

するときは、軍手
ぐんて

（綿
めん

の手袋
てぶくろ

）をつかう。 

 

 

問題
もんだい

45 次
つぎ

の文
ぶん

は、溶接作業
ようせつさぎょう

におけるヒュームについて述
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

するときは、タオルを顔
かお

に巻
ま

いてする。 

（２）溶接
ようせつ

するときは、防
ぼう

じんマスクを使用
しよう

する。 

（３）ヒュームを吸
す

い込
こ

んでも、 体
からだ

に 影 響
えいきょう

はない。 

（４）ヒュームが舞
ま

い上
あ

がるので、換気
かんき

をしない。 

 

 

問題
もんだい

46 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。 

（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。 

（４）狭
せま

い場所
ばしょ

での作業
さぎょう

では、酸素
さんそ

濃度
のうど

は測定
そくてい

しない。 

 

 

問題
もんだい

47 次
つぎ

の文
ぶん

は、夏場
なつば

の 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。 

（１）夏場
なつば

は 熱 中 症
ねっちゅうしょう

が起
お

きやすいので、水分
すいぶん

をとる。 

（２）夏場
なつば

は、半袖
はんそで

の作業
さぎょう

服
ふく

でする。 

（３）夏場
なつば

は暑
あつ

いので、脚
あし

カバーや腕
うで

カバーなどの保護具
ほ ご ぐ

はつけない。 

（４）夏場
なつば

は暑
あつ

いが、粉
ふん

じんが舞
ま

い上
あ

がらないように部屋
へ や

を閉
し

め切
き

る。 
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問題
もんだい

48 現場
げんば

で溶接
ようせつ

施工
せこう

要 領 書
ようりょうしょ

に代
か

わって使
つか

われるのはどれか。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

マニュアル 

（２）溶接
ようせつ

作業
さぎょう

指示書
しじしょ

 

（３）溶接
ようせつ

検査
けんさ

要 領 書
ようりょうしょ

 

（４）安全
あんぜん

確認書
かくにんしょ

 

 

 

問題
もんだい

49 溶接
ようせつ

入 熱
にゅうねつ

の計算
けいさん

に必要
ひつよう

なのはどれか。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

、溶接
ようせつ

速度
そくど

、パス間
かん

温度
おんど

 

（２）アーク電圧
でんあつ

、溶接
ようせつ

速度
そくど

、溶接
ようせつ

電 流
でんりゅう

 

（３）アーク電圧
でんあつ

、溶接
ようせつ

電 流
でんりゅう

、パス間
かん

温度
おんど

 

（４）溶接
ようせつ

電 流
でんりゅう

、溶接
ようせつ

速度
そくど

、パス間
かん

温度
おんど

 

 

 

問題
もんだい

50 溶接前
ようせつまえ

に 行
おこな

う検査
けんさ

はどれか。正
ただ

しいものを一
ひと

つ選
えら

びなさい。 

（１）非破壊
ひはかい

検査
けんさ

 

（２）外観
がいかん

検査
けんさ

 

（３）裏
うら

はつり検査
けんさ

 

（４）開先
かいさき

検査
けんさ
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解答
かいとう

 
 

 

問題番号
もんだいばんごう

 問題
もんだい

1 問題
もんだい

2 問題
もんだい

3 問題
もんだい

4 問題
もんだい

5 問題
もんだい

6 問題
もんだい

7 問題
もんだい

8 問題
もんだい

9 問題
もんだい

10 

正 解
せ い か い

 （３） （３） （３） （１） （４） （４） （３） （２） （２） （１） 

問題番号
もんだいばんごう

 問題
もんだい

11 問題
もんだい

12 問題
もんだい

13 問題
もんだい

14 問題
もんだい

15 問題
もんだい

16 問題
もんだい

17 問題
もんだい

18 問題
もんだい

19 問題
もんだい

20 

正 解
せ い か い

 （２） （４） （３） （４） （３） （３） （２） （１） （４） （３） 

問題番号
もんだいばんごう

 問題
もんだい

21 問題
もんだい

22 問題
もんだい

23 問題
もんだい

24 問題
もんだい

25 問題
もんだい

26 問題
もんだい

27 問題
もんだい

28 問題
もんだい

29 問題
もんだい

30 

正 解
せ い か い

 （３） （３） （４） （１） （１） （３） （３） （３） （１） （３） 

問題番号
もんだいばんごう

 問題
もんだい

31 問題
もんだい

32 問題
もんだい

33 問題
もんだい

34 問題
もんだい

35 問題
もんだい

36 問題
もんだい

37 問題
もんだい

38 問題
もんだい

39 問題
もんだい

40 

正 解
せ い か い

 （１） （２） （３） （２） （２） （３） （２） （３） （２） （１） 

問題番号
もんだいばんごう

 問題
もんだい

41 問題
もんだい

42 問題
もんだい

43 問題
もんだい

44 問題
もんだい

45 問題
もんだい

46 問題
もんだい

47 問題
もんだい

48 問題
もんだい

49 問題
もんだい

50 

正 解
せ い か い

 （２） （１） （１） （３） （２） （１） （１） （２） （２） （４） 

 

 


