実技課題
実技課題
「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」

	１．作業時間

　　　標準時間　３００分（休憩時間、作業準備時間除く）

　　　最終終了時間　３３０分

　２．配布資料

　　　・課題仕様

　・課題図１（組立図）

　・課題図２（部品図）

　・作業工程計画書

　３．提出物

・作業工程計画書
・課題（製作品）
・訓練課題確認シート（評価時に配付）

・評価要領（評価時に配付）

・チェックシート１（評価時に配付）
・チェックシート２（評価時に配付）



課題仕様

課題図１（組立図）及び課題図２（部品図）に示す、ＪＩＳ溶接技能者評価試験用拘束治具を次に挙げる事項に従い製作すること。

1． 支給材料（全てＳＳ４００相当品）
部品①　ｔ１９×１３０×７０　１枚

部品②　ｔ９×１０５×６５　　２枚

　　　部品③　ｔ９×２６５×６５　　２枚
　　　部品④　ｔ９×１１０×６５　　２枚
2． 作業工程計画
別添様式「作業工程計画書」を作成してから作業に入ること。また作業工程計画書作成にあたっては図面をよく理解し、十分に考察し、指導員の指示に従い３０分以内に作成すること。なお、作成が終了したものから加工作業に移ること。

3． 製作工程途中における評価
下記に挙げる工程が終了する毎に指導員に申告し、別添様式「チェックシート」を受け取り、指示されている箇所の評価を行うこと。測定方法等の詳細は同時配付の「評価要領」を参考とすること。また評価結果を記録した「チェックシート」は全工程終了後、製作品と合わせて提出すること。
1 各部品の加工終了後（仮付を行う前）・・・チェックシート１

2 仮付後（本溶接の前）・・・・・・・・・・チェックシート２

3 課題完成後（全ての作業が終了後）・・・・チェックシート２

4． 注意事項
(1) 支給材料には若干の誤差はあるものの、図面サイズより大きめに切断してあるので図面寸法に仕上げること。
(2) 各部品の加工はガス切断、シャーリング、金切のこ（弓のこ）等の各種切断方法から、適切なものを選び行うこと。

(3) 切断面に生じたバリは、やすり及びディスクグラインダ（サンダー）等により仕上ること。

(4) ボール盤による穴あけで生じたバリは取り除くこと。

(5) 溶接により付着したスパッタ等は取り除くこと。

(6) 溶接における姿勢及び層数、パス数、条件等は特に定めないので個人の判断で行うこと。

(7) 溶接部を研削等で除去後の補修溶接は認めない（肉盛りによる補修は可）。

(8) ボール盤やサンダー、溶接機等の機器の台数が限られているが、基本的には待ち時間が発生しないように、作業時間内で効率的な作業を行うこと。やむをえず待ち時間が発生してしまう場合は、指導員に申告すること。
(9) 各工程終了時における評価は作業時間からは除外しないので、すばやく行うこと。
(10) 最終終了時間になったら、製作途中であっても全ての作業を中断し、そこまでの評価を行うこと。

(11) 「チェックシート」の得点は後に配付する「訓練課題確認シート」に転記すること。

(12) 全ての作業（評価を含む）が終了したら、前述の提出物を出し、指導員の指示に従うこと。

5． 使用工具及び機器
以下に挙げる機器及び工具以外で必要なものは指導員に申し出ること。

	番号
	工具名
	必要数
	備考

	１
	けがき針
	人数分
	

	２
	スケール
	人数分
	３００ｍｍ

	３
	ノギス
	２人に１個程度
	１５０ｍｍ

	４
	さしがね
	人数分
	

	５
	たがね
	若干数
	

	６
	火ばし
	若干数
	

	７
	ポンチ
	若干数
	

	８
	やすり
	人数分
	３００ｍｍ中目又は粗目

	９
	組やすり
	２人に１組程度
	５本組

	１０
	スコヤ
	２人に１個程度
	任意サイズ

	１１
	ハンマ
	若干数
	１ポンド程度

	１２
	金切りのこ
	若干数
	

	１３
	センタードリル
	若干数
	

	１４
	ドリル
	若干数
	φ５

	１５
	面取り工具
	若干数
	

	１６
	サンダー
	若干数
	

	１７
	保持具
	若干数
	マグネット、クランプ等

	１８
	炭酸ガスアーク溶接機一式
	２人に１台程度
	

	１９
	手動ガス切断装置一式
	若干数
	t19まで切断可能なもの

	２０
	自動ガス切断装置一式
	若干数
	t19まで切断可能なもの

	２１
	シャーリングマシン
	１台
	

	２２
	卓上ボール盤
	若干数
	

	２３
	帯のこ盤
	１台
	必要な場合

	２４
	高速砥石切断機
	１台
	必要な場合

	２５
	溶接用保護具一式
	人数分
	


★H20作成、H21修正（１）

