実技課題解答及び解説

訓練課題（実技解答及び解説）

　「炭酸ガスアーク溶接によるＪＩＳ溶接技能者評価試験用治具製作」
課題製作手順（例）
※　下記に挙げる製作手順の一例により、実技の解答及び解説とする。

	手順
	作成手順
	ポイント（留意事項等）
	参考資料（写真、図面等）

	1
	支給材の確認
	· 個数、厚さ、長さ等の確認。
· ＋1～2mm長いことを確認。
· 不備があるものは交換してもらう。

	写真なし

	2
	支給材端部の仕上げ
	· 図面寸法を確認し、やすりやサンダーで±1mmに仕上る。
· 端面の直角・平面が出ていること。
· ある程度の精度がないと組立時に苦労する。
· ばりの処理。
· 写真1、2参照。
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写真1
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写真2


	3
	けがき作業
	· 部品図の寸法を材料に写す。
· けがき針ではっきりとけがくこと。
· この作業の精度は後の加工にも影響があるので、可能な限り精度を上げる。
· 穴あけ位置のけがきとポンチ打ち。
· 青ニス等を塗り、けがき線をわかりやすくするのは、後のガス切断に影響があるのでしない方がよい。
· けがき線（切断線）に沿って等間隔にポンチを打ってもよい。
· 部品①、②、③の参考を写真3、4、5に示す。
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写真3
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写真4
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写真5


	4
	穴あけ作業
	· 切断する前にボール盤で穴を開ける。
· センタードリルによる心もみをしておいた方がよい。
· 部品①及び②はφ5のドリルを使用。
· φ5のドリルを使用するときの回転数の計算が必要。
· 穴の面取りも行うこと。
· 安全作業、特に保護めがね・手袋に注意。

· 部品①、②の参考を写真6、7に示す。
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写真6
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写真7


	5
	切断作業
	· ガス切断、金切りのこ、シャーリングを使用するが、切断箇所によりどの方法が最も適しているか訓練生に判断させる又は判断できるように指導しておく必要がある。
· 後工程の切断面の仕上げを考慮し、1mm程度の仕上げ代を残し、切断。図面指示では±1ｍｍなのでマイナス公差側になってもよい。また、残しすぎると作業時間の半分程がサンダー掛けになるので注意。
· 写真8に示す部品①の↑部はｔ19のため自動ガス切断が最も適していると思われる。残りの面は支給されたままの面なのでおそらくガス切断の面もしくは購入時の面がそのまま残っているだろう。

· 写真9、10には参考の切断面を示す。写真9は表側で、写真10は裏側である。写真ではわかりにくいが厚いせいか切断面が斜めになる場合もある。
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写真8
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写真9
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写真10


	
	
	· 写真11には部品②の参考を示す。

· 写真12に示す内側は切断定規等を用いた手動ガス切断で切断したものである。10mmの短い長さの切断は金切のこの方がいいのかもしれない。自動でも可能だが火力が少し強い。

· 穴を変形させないよう注意。
· 穴が開いているので、穴からでも端面からでも切断可能。

· ガス切断の場合直線に切断できても、写真13のように直角が出ていない場合があるので注意。

· 外側の切断はシャーでもガスでもよい。
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写真11
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写真12
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写真13


	
	
	· 写真14、15、16に部品③の参考を示す。
· ここも自動より手動のガス切断が良いと思われる。

· 12mmの短い部分は金切のこを使用してもよい。

· この部分の精度は、機能上さほど重要ではないので、図面指示公差±1mmでよい。
· サンダーでの研削がし難い形状のため、ガス切断の精度を高めないとやすりでの作業が多くなると思われる。
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写真14
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写真15
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写真16


	6
	切断部仕上げ作業
	· 写真17、18、19に部品①の参考を示す。

· やすり及びサンダーで仕上る。

· 極端な凹凸や角度不良がなければよしとする。

· 直角が悪いものは後工程の組立精度に影響が出てくる可能性がある。

· 研削による著しいムラがなければよしとする。

· φ5の穴部を変形させないように注意。

· 穴付近は半丸の組やすり、穴内部のバリは同じく組やすりの丸形を用いると作業しやすい。

· 全体的にばりを残さないこと。
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写真17
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写真18
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写真19

	
	
	· 写真20、21、22、23に部品②の参考を示す。

· 2枚重ねて同時に仕上げてもよい。

· 前述の部品①と同じ留意事項を参照。
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写真20
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写真21
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写真22
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写真23


	
	
	· 写真24、25に部品③の参考を示す。

· 両端部は「支給材端部の仕上げ」の時点で仕上げてあると思われる。

· 前述の部品①の留意事項を参照。
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写真24
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写真25

	
	
	· 写真26に部品④の参考を示す。

· 「支給材端部の仕上げ」の時点で仕上げていると思われる。
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写真26

	7
	組立及び仮付作業
	· 写真27に仮付後の参考を示す。

· 組立寸法を確認しながら仮付溶接を行う。

· 寸法公差のある部品②の取り付けに注意。10mmの鋼板（9＋1mmでもよい）を差し込みながら組立ててもよい。
· 部品③の組立には左右の向きがあるので注意。
· 写真28に示すようなマグネット工具または各種の固定用冶具を用いても良い。

· 写真29、30に仮付の参考を示す。

· 仮付の条件は組立間違いをしてしまったときに外せるように120～150A程度で小さくしたほうがよい。
	[image: image27.jpg]



写真27
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写真28
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写真29
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写真30

	9
	本溶接作業
	· ひずみに注意しながら溶接順序を検討。

· 図面指示のとおり溶接を行う。

· 層数及びパス数は自由とする。

· 参考までに今回は160A、2層2パスで行った。

· スパッタ等の除去も行う。
	写真は下記参照

	10
	確認及び仕上げ作業
	· 図面のとおり仕上がっているか確認。
· 溶接ビードのはみ出しや、バリ等があればやすり等で仕上げる。

· 治具として機能するか確認。
	写真なし
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