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第３６回 新潟県溶接技術競技会 

競技実施要領 

 

１．競技用材料 

材料は主催者が支給する。材質は被覆ア－ク溶接、及び半自動溶接の薄板はＪＩＳＧ 

３１０１一般構造用圧延鋼材のＳＳ４００、中板はＪＩＳＧ３１０６溶接構造用圧延 

鋼材のＳＭ４００Ａ、ステンレス溶接はＪＩＳＧ４３０４のＳＵＳ３０４（熱間圧延 

ステンレス鋼材、及び鋼帯）とする。 

 

２．競技材寸法・溶接姿勢 

競技材寸法・溶接姿勢について、被覆ア－ク溶接は図１～２ 半自動溶接は図３～４ 

ステンレス溶接は図５～７に示す。（７～９ぺ－ジ参照） 

 

３．競技方法 

（１） 競技時間はタック溶接・練習・本溶接・競技材の清掃を含めて４５分とする。 

競技時間４５分超過後は未完成であっても作業を中止し競技材を提出すること。 

審査委員が明らかに未完成と判断した競技材については審査対象外とする。 

  （２） 競技材の開先加工を行う際、被覆ア－ク溶接・半自動溶接についてはベベル角度 

ル－ト面・開先形状は任意とするが、ステンレス溶接は横向・立向ともにベベル 

角度４５°以下、ル－ト面１．５ｍｍ以上とし、開先形状は V 形とする。 

ステンレス溶接は開先加工を終えた時点で審査委員へ申告し、確認を受けること。 

（３） タック溶接は競技材の両端から１５ｍｍ以内の表面もしくは裏面に行い、溶接に 

より発生する角変形は逆ひずみ法によって防ぐものとする。 

（４） ステンレス溶接は横向・立向ともにル－ト間隔を２．０ｍｍ以上として、タック 

溶接を終えた時点で競技材を審査委員へ提示し、確認を受けること。 

（５） 被覆ア－ク溶接・半自動溶接の薄板競技材は、固定具から吊り下げるように取り 

付け、下側の競技材が水平かつ鉛直になるよう固定すること。 

被覆ア－ク溶接・半自動溶接の中板競技材は、溶接線が固定具の左右どちらかに 

位置するよう取り付け、水平かつ鉛直に固定すること。 

邪魔板は競技材に記されている１２ｍｍの指定範囲内に取り付けること。 

ステンレス溶接の競技材は治具にセットし、治具を水平かつ鉛直に固定すること。 

（６） 固定具へ競技材を取り付け、競技材へ邪魔板を取り付けた後は本溶接を開始する 

前に審査委員へ申告し固定状態の確認を受けること。 

（７） 競技材に記されている３０ｍｍの指定範囲内で初層のみア－クを中断し審査委員へ申告、

確認を受けること(全部門また薄・中板共通)。 
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４．溶接棒及びワイヤ 

（１）被覆ア－ク溶接 

各自使用のものを乾燥機に入れて持参する。（会場に乾燥機はありません） 

ＪＩＳ Ｚ ３２１１：２００８『軟鋼、高張力鋼及び低温用鋼用溶接棒』に 

適合する下記のうち先端に特別な加工を施していないもので、棒径は３．２ 

または４．０ｍｍとし銘柄及び棒径の混用は自由とする。表１の組合せ表の 

中から選び参加申込書に記載し、それを各自が持参する。 

※㈱神戸製鋼所または日鉄溶接工業㈱の製品であること 

E4303 E4311 E4312 E4313 E4316 E4319 E4903 E4916 E4919 

E4948  補足：６文字目以降にも表示がある場合はそれらを不問とする。 

 

 《表１》 被覆ア－ク溶接棒 制限本数と組み合わせ表 

棒径 (mm) 本   数 

３．２ 27 26 24 23 21 20 18 17 15 14 12 11 

４．０ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

（２）半自動溶接 

ＪＩＳ Ｚ ３３１２：２００９『軟鋼及び高張力鋼マグ溶接用ソリッドワイ 

ヤ』に適合するもののうちＹＧＷ１１～１８（１５～１７は除く）で径は 

１． ２ｍｍとする。参加申込書に使用ワイヤの銘柄を記載し、それを各自が 

持参する。 

※㈱神戸製鋼所または日鉄溶接工業㈱の製品であること 

（３）ステンレス溶接 

ＪＩＳ Ｚ ３３２１『溶接用ステンレス鋼棒ワイヤ』が規定するＹＳ３０８で 

棒径及び本数は自由とする。参加申込書に使用銘柄を記載し、それを各自が 

タングステン・コレット等必要部品と共に持参する(３ページ⑵参照)。 

※棒端色が確認できるように準備すること(確認できない場合は利用不可) 

 

５．溶接機及びホルダ－・ト－チ・リモコン 

（１）被覆ア－ク溶接 

パナソニック：ＹＫ－３００ＡＪ４(電流範囲６０～３００Ａ) ホルダ－＝Ｓ３００－Ａ 

（２）半自動溶接 

ａ．ダイヘン：デジタルインバ－タオ－トＤＭ３５０ 送給装置＝ＣＭ－７４０１ 

ト－チ＝ＷＴ３５００－ＳＤ リモコン＝ＤＳＥＲＩＥＳ３５０ 

ｂ．パナソニック：フルデジタルＹＤ－３５０ＶＲ１ 送給装置＝ＹＷ－３５ＤＧ２ 

ト－チ＝ＹＴ－３５ＣＥ４ リモコン＝ＹＤ－３５ＧＲＲ１ 

（３）ステンレス溶接 

ダイへン：デジタルエレコン ＤＡ３００Ｐ(水冷) ト－チ＝ＡＷ－１８ 
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６．競技用機材 

（１）会場に準備してあるものは《表２》に示す。 

《表２》 

項目 被覆ア－ク溶接 半自動溶接 ステンレス溶接 

競技材 図１～図２参照 図３～図４参照 図５～図７参照 

溶接機 ホルダ 

ト－チ 送給装置 

リモコン 

５．（１）参照 ５．（２）参照 ５．（３）参照 

付属品等  
圧力調整器 

JISK1106 液化炭酸ガス 

圧力調整器 

バックシールド用治具 

JISK1105 アルゴンガス 

溶接用作業台・固定具 図８参照 図８参照 図８・９参照 

その他 

バイス台 腰掛け 残棒入れ 

ホルダ掛け 競技材運搬箱 

邪魔板 ウエス 清掃用具 

バイス台 腰掛け 残棒入れ 

ト－チ掛け 競技材運搬箱 

邪魔板 ウエス 清掃用具 

バイス台 腰掛け 残棒入れ 

ト－チ掛け 競技材運搬箱 

ウエス 清掃用具 

（２）参加者が持参すべきものは《表３》に示す。 

《表３》 

項目 被覆ア－ク溶接 半自動溶接 ステンレス溶接 

溶接棒 ４．（１）及び《表１》参照 ４．（２）参照 ４．（３）参照 

作業服装 作業服 作業帽 安全帽 安全靴 同左 同左 

保護具 
溶接用皮手袋 腕カバ－ 脚カバ－ 前掛け 保護眼鏡 

防じんマスク フィルタ－プレ－ト付溶接保護面 
同左 同左 

ト－チ部品  
ノズル オリフィス 

コンタクトチップ 

コレット ノズル

コレットボディ 

トーチキャップ 

工具類 

チッピングハンマ 片手ハンマ ワイヤブラシ たがねプライヤ 

ペンチ ニッパ モンキ－ スパナ 火ばさみ 平ヤスリ 布ヤス

リ 石筆 チョ－ク タック溶接用治具 開先内用刻印 ケガキ

針 

同左 
同左 六角レンチ

(８ｍｍ) 

工具箱 
任意サイズ／参考値：縦 435mm×横 510mm×深さ

145mm 
同左 同左 

測定具 電流計 電流調整用鋼板 角度ゲ－ジ すきまゲ－ジ等 同左 同左 

練習用材料 
数量・寸法は任意であるが、競技用材料と明らかに区別 

できるものに限る。（材料の一角を切断してあるもの等） 
同左 同左 

※作業服・保護具は不燃性のものを使用すること、上記の項目で必要がない場合は持参しなくてもよい 

※ノズル・オリフィス・コンタクトチップまた、コレット・コレットボディ・ノズル(レンズ含む)・トーチ

キャップの形状は任意とするが一般的に販売されている商品に限る 
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７．競技課題 

《表４》 競技課題 

競技種目 区分 板厚(㎜) 溶接姿勢 継手の種類 裏当金 備考 

被覆ア－ク溶接 

薄板 約４．５ 横向 
Ⅰ形・Ｖ形・レ形 

いずれでもよい 
なし 

邪魔板スカラップ径：Ｒ２０ 

支給競技材ベベル角 ０° 

中板 約９．０ 立向 
Ⅰ形・Ｖ形・レ形 

いずれでもよい 
なし 

邪魔板スカラップ径：Ｒ２０ 

支給競技材ベベル角 ３０° 

半自動溶接 

薄板 約４．５ 横向 
Ⅰ形・Ｖ形・レ形 

いずれでもよい 
なし 

邪魔板スカラップ径：Ｒ２０ 

支給競技材ベベル角 ０° 

中板 約９．０ 立向 
Ⅰ形・Ｖ形・レ形 

いずれでもよい 
なし 

邪魔板スカラップ径：Ｒ２０ 

支給競技材ベベル角 ３０° 

ステンレス溶接 

薄板 約３．０ 横向 Ⅴ形 なし 
最終層は１パスとする 

支給競技材ベベル角 ３０° 

薄板 約３．０ 立向 Ｖ形 なし 
最終層は１パスとする 

支給競技材ベベル角 ３０° 

 

８．溶接作業 

（１）６．競技用機材の《表２》及び《表３》以外のものを使用してはならない。 

（２）溶接を開始してから終了するまで、固定具から競技材を、競技材から邪魔板を 

外してはならない。ただしステンレス溶接については裏波を確認する際、治具 

から競技材を外してもよいが、競技材を再度取付ける際には審査委員が記した 

マ－キングが右上になるよう固定し取付け後には審査委員の確認を受けること。 

固定具の高さ調整は競技途中であっても不問とする。 

  （３）被覆ア－ク溶接及び半自動溶接の競技材について、邪魔板の取り付け位置及び 

     ア－クの中断位置は溶接始端側終端側に関わらず薄板は左右、中板は上下どち 

らでも可とする。 

（４）溶接層数・パス数は自由とする。溶接方向については立向溶接は上進のみとし 

立向溶接以外は同一パスで溶接方向を変えてもよいが初層及び最終層は全パス 

同一方向に溶接しなければならない。ステンレス溶接の最終層は１パスとする。 

  （５）初層のみ指定範囲内でアークを中断し審査委員の確認を受けた後、中断位置から 

棒継ぎをし溶接する(全部門また薄・中板共通)。 

（６）ア－クにより溶着金属を流し落としてはならない。 

ただし、電流を変えずに行うビ－ド流しについては不問とする。 

（７）スラグ及びスパッタを除去する目的で工具類を使用してもよいが、溶着金属を 

はつり取ったりビ－ドの整形や変形の矯正を行う目的で使用してはならない。 

（８）練習材での練習については邪魔板を使用し、固定具に取り付けて行ってもよい。 
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（９）被覆ア－ク溶接及び半自動溶接の曲げ試験片について、薄板競技材・中板競技 

     材とも最終層の溶接始端側終端側に関わらず、初層のアーク中断部から裏曲げ 

試験片を採取し、その逆側から表曲げ試験片を採取する。 

ステンレス溶接の曲げ試験片について、横向競技材・立向競技材とも最終層の 

溶接始端側から表曲げ試験片を採取し溶接終端側から裏曲げ試験片を採取する。 

 

９．不安全行為 

次の不安全行為を行ってはならない。 

① 溶接棒を素手でホルダ－に取り付ける。 

② 溶加棒を素手で持ち溶接する。 

③ 作業台や溶接機を移動させる。 

 ※作業台のアームを回転させる・固定具の高さ調整は可 

④ 固定具や治具、作業台にア－クを出す。 

⑤ ホルダ－やト－チを使用し保護面を上げる。 

⑥ ホルダ－やト－チを持ったまま他の作業をする。電流調整の際は不問。 

⑦ 所定の場所以外にホルダ－やト－チを置く。 

⑧ 溶接機の操作面カバ－を開けたまま溶接する。電流調整の際は不問。 

⑨ 本溶接のア－ク発生時、作業台の上に競技材や工具などを置く。 

⑩ 安全上問題になるほど競技材へ手または腕を押し付けて溶接する。 

⑪ 作業台や固定具へ過度に身体をあずけて溶接する。 

⑫ 開先部に溶加棒を付けたまま溶接を中断し他の作業をする。 

⑬ 溶接後の競技材を取扱う際、工具などを使用せずに直接手を触れる。 

  ただし、競技材を清掃する際に軽く手を添える程度は不問とする。 

⑭ 競技材を固定具から取り外した後の清掃時、溶接機の電源スイッチ切り忘れ。  

⑮ ガスの流量計バルブ閉め忘れ。 

⑯ 使用ブ－ス内の清掃や整理整頓が不十分。 

 

１０．不安全状態 

次の不安全状態で作業を行ってはならない。 

① 防じんマスクを使用しない。 

② 競技中に保護眼鏡または防じん眼鏡を使用しない。 

③ 前かけ・腕カバ－・脚カバ－を使用しない。 

④ 作業帽または安全帽を使用しない。 

⑤ 安全靴を使用しない、または靴が破損している。 

⑥ 溶接用皮手袋を使用しない。 
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１１．審査要領 

  （１）審査項目及び配点 

     表５及び表６に示す審査項目及び配点により採点する。採点要領は審査内規に 

定める。違反行為及び不安全行為・不安全状態については審査内規により減点 

または失格とする。 

 

《表５》 審査項目・配点（被覆ア－ク溶接・半自動溶接） 

審査項目 

競技材 

外観試験 放射線 

透過試験 

曲げ試験 
合計 

表面 裏面 表曲げ 裏曲げ 

配点 
薄板 50 点 50 点 100 点 100 点 100 点 400 点 

中板 50 点 50 点 100 点 100 点 100 点 400 点 

総得点 800 点 

 

《表６》 審査項目・配点（ステンレス溶接） 

審査項目 

競技材 

外観試験 放射線 

透過試験 

曲げ試験 
合計 

表面 裏面 表曲げ 裏曲げ 

配点 
横向 100 点 100 点 100 点 50 点 50 点 400 点 

立向 100 点 100 点 100 点 50 点 50 点 400 点 

総得点 800 点 

 

（２）外観審査 

競技材１枚につき、表面・裏面 各５０点＝１００点とする。 

ビ－ド波形、ビ－ド幅、ビ－ド高さ、のど厚不足、始端・終端の処理、角変形 

溶込不良、オ－バラップ、アンダカット等について審査内規により採点する。 

※ ステンレス溶接は競技材１枚につき、表面・裏面 各１００点＝２００点 

（３）Ｘ線透過審査 

競技材１枚につき１００点とし、競技材の両端１５ｍｍは審査の対象としない。 

ＪＩＳＺ３１０４『鋼溶接継手の放射線透過試験方法』に基づき、放射線透過 

写真撮影を行い、透過写真に現れた欠陥について審査内規により採点する。 

（４）曲げ審査 

競技材１枚につき、表曲げ・裏曲げ 各１００点＝２００点とする。 

競技材１枚から２枚の試験片を採取し（図１０～１３参照）ＪＩＳＺ３１２２ 

『突合せ溶接継手の曲げ試験方法』のロ－ラ曲げ試験に準じて表曲げ・裏曲げ 

試験を行い、現れた欠陥（側面も含む）について審査内規により採点する。 

※ ステンレス溶接は競技材１枚につき、表曲げ・裏曲げ 各５０点＝１００点 
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図１ 【被覆ア－ク溶接】の競技材 (L＝約 160) 

 

 

図２ 被覆ア－ク溶接の付属図面 
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※ 支給競技材のベベル角度は 0° 
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図３ 【半自動溶接】の競技材 (L＝約 200) 

 

 

図４ 半自動溶接の付属図面 
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図５ 【ステンレス溶接】の薄板競技材        単位：ｍｍ 
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単位：mm 

図８ 溶接作業台・固定具 
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単位：mm 

図９ バックシ－ルド用治具 
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単位：mm 

図

図１０ 曲げ試験片採取方法（被覆アーク溶接・半自動溶接の薄板) 

 

 

初層棒継ぎ箇所を左側にした場合           初層棒継ぎ箇所を右側にした場合 

 

図１１ 曲げ試験片採取方法（被覆アーク溶接・半自動溶接の中板） 
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単位：mm 

 

図１２ 曲げ試験片採取方法 

(ステンレス溶接横向・立向共通) 

 

 

 

 

 

 

図１３ 曲げ試験片 
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