
普通ボイラー溶接⼠試験 
（平成14年1⽉〜平成14年6⽉ 実施分）

問１ （ボイラーの構造及びボイラー⽤材料に関する知識）

 熱及び蒸気に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）空間を隔てて相対している物体間に熱が伝わることを放射という。
（２）飽和⽔を更に加熱していくと、その⽔温が上昇し、⽔は蒸発して、蒸
  気の量を増す。
（３）熱伝導率は、⼀般に⾦属類は⼤きく、⽔、すす等は⼩さい。
（４）通常ボイラーの中に発⽣する蒸気は、飽和蒸気である。
（５）過熱蒸気は、蒸気タービンの熱効率を増すので、⽕⼒発電所等の動⼒
  源として⽤いられる。

問２  各種ボイラーの構造の概要に関する次の記述のうち、誤っているもの
はど
れか。

（１）⽔管ボイラーは、⽔管を主体とし、これにドラム⼜は管寄せを組み合
  わせて構成されたものである。
（２）⽴てボイラ（横管式）は、丸ボイラーの⼀種で、内部に⽕室（燃焼室
  ）及び煙突管を設け、更に⽕室内に少数の横管を設けたボイラ－であ
る。
（３）外だき横煙管ボイラーは、ボイラー胴を⽔平に置き、内部に多数の煙
  管を設け、胴の外下側を燃焼室としたボイラ－である。
（４）貫流ボイラーは、⻑い管系で構成され、給⽔ポンプによって圧⼊され
  た⽔がボイラー内を⽚道だけ移動する間に加熱され、蒸気となって出⼝
  から出るボイラーである。
（５）炉筒ボイラーは、胴の内部に数本の炉筒を設けたボイラーで、最近こ
  の形式のものが多くつくられている。

問３  炭素鋼中に含まれる元素の働きに関する次のＡからＥまでの記述につ
いて、
誤っているものの組合せは(1)〜(5)のうちどれか。

 Ａ 炭  素 ……… 炭素鋼の性質は主として炭素量によってきまるが、
          その量が多くなると硬さ、強さが増し、伸びが減少す
          る。また焼⼊れ性が増し、溶接性が悪くなる。
 Ｂ けい素 ………… 製鋼の際､ 脱酸剤として⼊れる。多くなると溶接性
          が悪くなる。
 Ｃ マンガン ……… 結晶を粗⼤化し、もろくなるので、少なければ少な
          いほどよい。



 Ｄ り  ん ……… 不純物として鋼中に⼊ってくるもので、鋼をもろく
          するので少ないほどよい。
 Ｅ 硫  ⻩ ……… 製鋼の際、脱酸剤として⽤いられる。適量であれば
          鋼のじん性を増し溶接性も向上する。あまり多くなる
          と強さが減少する。

（１）Ａ，Ｅ
（２）Ｂ，Ｄ
（３）Ｃ，Ｄ
（４）Ｃ，Ｅ
（５）Ａ，Ｃ

問４  ボイラー各部の構造に関する次の記述のうち、誤っているものはどれ
か。

（１）ボイラー胴が円筒形になっているのは、⼯作が容易で強度上有利であ
  るからである。
（２）ボイラーの継⼿のうち、⻑⼿継⼿の⽅を周継⼿より強く丈夫にしなけ
  ればならない。
（３）波形炉筒は、平形炉筒より熱による伸縮に対し弾⼒性に富んでいる。
（４）平形炉筒は、重ね継⼿が多く⽤いられる。
（５）平鏡板は、内圧に弱く変形しようとするので、板を厚くするととも
に、
  ステーで補強するのが⼀般的である。

問５  ボイラーの附属品に関する次の記述のうち、誤っているものはどれ
か。

（１）吹出し装置は、蒸気設備の使⽤中に⽣ずる復⽔を⾃動的に排出する装
  置である。
（２）圧⼒計は、ボイラー内部の蒸気圧⼒を指⽰するもので、⼀般にはブル
  ドン管式の圧⼒計が使⽤される。
（３）⾼低⽔位警報器は、ボイラー内の⽔位が⾼くなりすぎたり、低くなり
  すぎたりしたときに警報する装置である。
（４）ボイラーの送気系の装置としては、沸⽔防⽌管、気⽔分離器、主⽌め
  弁、蒸気管等がある。
（５）安全弁は、蒸気ボイラーの所定圧⼒以上の上昇を阻⽌し、ボイラーの
  破裂などを未然に防⽌するものである。

問６ （ボイラーの⼯作及び修繕⽅法に関する知識）



 次の⽂中の（   ）内に⼊れる⽤語として、正しいものは(1)〜(5)のう
ちどれか。

 「さら形鏡板のすみの丸みの部分は、著しい（   ）応⼒が⽣ずるの
で、
この部分を溶接してはならない。」

（１）曲 げ
（２）圧 縮
（３）引 張
（４）せん断
（５）ねじり

問７  ボイラーの各種ステーの溶接による取付けに関する次の記述のうち、
誤っ
ているものはどれか。

（１）棒ステーの溶接の⾜は、１０mm以上とすること。
（２）斜めステーと鏡板の内⾯との取付けは、すみ⾁溶接とすること。
（３）ガセットステーと鏡板との取付けは、全周にわたってＴ継⼿の完全溶
  込み溶接（Ｋ形溶接⼜はレ形溶接）とすること。
（４）管ステーの溶接の⾜は、４mm以上とし、かつ、管の厚さ以上とする
こ
  と。
（５）管ステーは、溶接を⾏う前に軽くころ広げを⾏うこと。

問８  ボイラーを切り継ぎ溶接法により修繕を⾏うときの注意事項として、
誤っ
ているものは次のうちどれか。

（１）継ぎ板は、切取り部と同材質、同板厚のものを⽤意する。
（２）各層のビードを継ぐ箇所は、⼀箇所に重ならないようにする。
（３）成形を必要とする継ぎ板は、開先加⼯を⾏った後に成形加⼯する⽅が
  よい。
（４）切り抜く部分には、⾓を設けないようにする。
（５）胴の切り取り線は、なるべく⻑⼿⽅向とする。

問９  ボイラーの溶接修繕の切り取り当て⾦溶接法に関する次の記述のう
ち、誤
っているものはどれか。

（１）修繕を⾏う重ね部分の⾯積は、切り取り部分の⾯積より⼤きくする。
（２）ボイラーの⽕炎の放射熱を受ける部分⼜は鏡板、管板等のすみの丸み



  の部分にかかる場合には⽤いてはならない。
（３）修繕するときの⽋陥部の切り取る部分は、できる限り損傷部分に合せ
  て⼩さく切り取ることが望ましい。
（４）溶接部は、磁粉⼜は浸透探傷試験を⾏い、有害な⽋陥がないことを確
  かめる。
（５）当て⾦を当てる側は、施⼯の難易によって内外いずれの側に決めても
  差し⽀えないが、切り取り部の直径⼜は最⻑の辺の⻑さが２００mmを
超
  えるときは、圧⼒の作⽤する側に当てることが望ましい。

問１０  ボイラー⽤の厚さ２０mmの板の溶接⼯作において突合せ溶接を⾏
う際に、
許容される⻑⼿継⼿及び周継⼿の継⼿⾯の⾷違いの限度の組合せとして、正
しいものは次の(1)〜(5)のうちどれか。

   ［⻑⼿継⼿］   ［周継ぎ⼿］
（１）１.０mm以下   ２.０mm以下
（２）１.５mm以下   ３.０mm以下
（３）２.０mm以下   ４.２mm以下
（４）３.２mm以下   ４.８mm以下
（５）５.２mm以下   ６.０mm以下

問１１ （溶接施⾏⽅法の概要に関する知識）

 ティグ溶接に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）溶加材をアークで溶かしつつ溶接する。
（２）イナートガス溶接法の⼀つである。
（３）溶接部は、スラグでおおわれる。
（４）シールドガスとしてアルゴンガスを⽤いる直流逆極性のものでは、清
  浄作⽤がある。
（５）我が国では、イナートガスとしてアルゴンガスが主に⽤いられてい
る。

問１２  アークの性質に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）鉄アークの場合の熱源は、約６０００℃といわれている。
（２）交流より直流の⽅がアークの安定維持が困難である。
（３）アークによる熱の分布状態は、アークの⼤きさに関係して変わってく
  るものであるが、⼀般に直流においては陽極（＋）側に６０〜７０％、
  陰極（－）側に２５〜３０％の発熱があるものと考えられている。
（４）溶接アークは、低電圧⾼電流の特性をもち、直流ではアークの⻑さと



  アークの電圧はほぼ⽐例する。
（５）アーク流は、電流の磁気作⽤によって動揺する傾向がある。これを磁
  気吹きという。

問１３  仮付け溶接に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）できるだけ仮付けは、本溶接後（⼜は溶接前）に削り取る。
（２）本溶接と同様の条件で仮付けする。
（３）できるだけ対称的に⾏う。
（４）適当な組⽴⽤⾦具を使⽤する。
（５）できるだけ仮付け部分を⼤きくする。

問１４  裏波溶接法に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）裏側から溶接できないものを、表側から裏にきれいなビードができる
  ようにする溶接法である。
（２）第１層をイナートガスアーク溶接（ＴＩＧ）を⽤いることがある。
（３）⼀般には第２層⽬からは、被覆アーク溶接棒で盛り上げる。
（４）裏当て⾦を取り付けて⾏う溶接法である。
（５）低⽔素系の溶接棒等を使⽤し、表側から裏波をきれいに出す溶接法も
  ある。

問１５  溶接⽤語に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）実際のど厚 ……… すみ⾁溶接の断⾯ルートから溶接の双⽅の⽌端を
           結ぶ線までの最短距離
（２）スカラップ ……… 溶接線の交差を避けるために、⼀⽅の⺟材に設け
           る扇形の切⽋き
（３）脚⻑(すみ⾁) …… 継⼿のルートからすみ⾁溶接の⽌端までの距離
（４）ビード …………… １回のパスによって作られた溶接⾦属
（５）クレータ ………… ビードの終端にできるくぼみ

問１６  溶接⽤ジグの使⽤⽬的の記述で、誤っているものは次のうちどれ
か。

（１）作業の能率をよくする。
（２）⼨法、精度の向上を図る。
（３）溶接量を少なくする。
（４）溶接の均⼀性を保持する。
（５）溶接をできるだけ下向姿勢でやりやすくできるようにする。



問１７  溶接順序を考える時の注意事項として、誤っているものは次のうち
どれか。

  （１）溶接がしやすいように溶接⼿順を⽴案する。
  （２）ひずみが出ないように溶接⼿順を⽴案する。
  （３）内部応⼒が少ないように溶接⼿順を⽴案する。
  （４）できる限り対称的な溶接⼿順を考える。
  （５）ひずみが⼩さい所から溶接を始める。

問１８  炭素鋼等の溶接において予熱する場合の効果として、誤っているも
のは次
のうちどれか。

（１）溶接⾦属及び熱影響部の硬化の防⽌
（２）溶接による変形防⽌
（３）残留応⼒の低減
（４）溶込み不良発⽣の防⽌
（５）溶接⾦属及び熱影響部の切⽋きじん性の向上

問１９  溶着法に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）対称法は、溶接線をある適当な点を中⼼として対称的にビードをおく
  ⽅法である。
（２）⾶⽯法は、⼩さなひずみや残留応⼒が⽣じても、全体としてある程度
  の⼀様性があるため、ねじれ等を少なくするためには都合のよい⽅法で
  ある。
（３）前進法は、溶接線が⻑くなると、終端に向かってひずみ⼜は残留応⼒
  が⼩さくなる傾向がある。
（４）多層法は、２層以上の層数で溶接する⽅法であり、層数を多くするほ
  ど溶接の性質をよくすることができる。
（５）単層法は、薄板の溶接やすみ⾁の⼩さい脚⻑の場合に⽤いられる。

問２０  サブマージアーク溶接法における施⾏要領のうち、誤っているもの
は次の
うちどれか。

（１）開先⾓度の精度は、±１０°未満とする。
（２）ワイヤーとフラックスを適切に選定する。
（３）ルート間隔は、０.８mm未満とする。
（４）ルート⾯の精度は、±１mm未満とする。
（５）適当な箇所にできるかぎり⼩さく仮付けする。



問２１ （溶接棒及び溶接部の性質の概要に関する知識）

 溶込みをよくするための措置として、正しいものは次のうちどれか。

（１）直流溶接の場合には、棒マイナスとする。
（２）アークをできるかぎり⻑くする。
（３）できるかぎり太い溶接棒を使⽤する。
（４）溶接電流をできるだけ低くする。
（５）開先をできるかぎり⼩さくする。

問２２  被覆アーク溶接棒の被覆剤の効果として、誤っているものは次のう
ちどれ
か。

（１）中性⼜は還元性の雰囲気をつくり、⼤気中の酸素や窒素の侵⼊を防
ぎ、
  溶滴及び溶融池を保護する。
（２）溶接⾦属に必要な合⾦元素を添加する。
（３）溶融点の⾼いスラグを作り、溶融⾦属を⼗分に覆うとともに、その凝
  固及び冷却を早める。
（４）アークの発⽣、安定及び保持を容易にする。
（５）精錬作⽤により、酸素やりん、硫⻩等の不純物の少ない溶接⾦属にす
  る。

問２３  溶接棒の貯蔵や使⽤についての注意事項として、誤っているものは
次のう
ちどれか。

（１）溶接棒は他の物品とは別にして、専⽤の貯蔵室に貯蔵する。
（２）溶接棒を貯蔵室に貯蔵する場合、内部の乾燥に注意すれば、地⾯に直
  接おいて差し⽀えない。
（３）使⽤にあたっては、使⽤分だけ別の乾燥室に⼊れ、メーカーの推奨す
  る温度で３０〜６０分くらい乾燥し湿気を⼗分とる。
（４）低⽔素系溶接棒では、溶接作業中は必要量だけ所持し、４時間以上⼤
  気に放置したものは、再乾燥して使⽤するのが望ましい。
（５）屋外作業においては、特に湿気に注意し直接⼤地に放置しない。

問２４  溶接の⽋陥とその説明の記述のうち、誤っているものは次のうちど
れか。



   ［⽋陥の種類］   ［⽋陥の説明］
（１）アンダカット ……… 溶接⾦属が⺟材に融合することなく、表⾯に流
            れて重なった状態となること。
（２）融合不良 …………… 溶着⾦属と⺟材との間⼜は溶着⾦属と溶着⾦属
            間に溶着の不連続があること。
（３）スラグ巻込み ……… スラグを溶接⾦属に巻込んでいること。
（４）ブローホール ……… 溶接中に発⽣したガスが放出しきれずにできた
            空洞⼜は⽳のこと。
（５）溶込み不良 ………… ⺟材の開先部が融合しないで、隙間ができるこ
            と。

問２５  スラグの巻込みを防ぐ⽅法として、誤っているものは次のうちどれ
か。

（１）正しい運棒を⾏い、平滑なビードをおく。
（２）開先の凹凸をなくし、開先⾯を正しく加⼯する。
（３）溶接しやすい姿勢で作業する。
（４）溶接電流を低めにする。
（５）各層のスラグの清掃を丁寧に⾏う。

問２６  溶接の際に発⽣する⺟材の熱影響部に発⽣する割れは次のうちどれ
か。

（１）ビード下割れ
（２）サルファークラック（硫⻩割れ）
（３）クレータ割れ
（４）内部割れ
（５）ルート割れ

問２７ （溶接部の検査⽅法の概要に関する知識）

 次のＡからＦまでの試験法の中で、⾦属組織を調べるものの正しい組合せ
は、次の(1)〜(5)のうちどれか。

 Ａ 破⾯試験
 Ｂ 化学分析試験
 Ｃ シャルピー試験
 Ｄ マクロ試験
 Ｅ 疲労試験
 Ｆ ミクロ試験

（１）Ａ，Ｂ
（２）Ｃ，Ｄ
（３）Ｅ，Ｆ



（４）Ｄ，Ｆ
（５）Ａ，Ｄ

問２８  放射線透過試験によって発⾒することが困難な⽋陥は、次のうちど
れか。

（１）溶込み不良
（２）割れ
（３）ラミネーション
（４）スラグの巻込み
（５）ブローホール

問２９  浸透探傷試験に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）極めて浸透性の強い液体を⽤い、⽑管現象を利⽤して、表⾯に開⼝し
  ている⾁眼では⾒ることができない微細な⽋陥を調べる試験法である。
（２）浸透探傷試験の浸透液には、染料（普通は⾚⾊）を含むものと蛍光物
  質を含むものとがある。
（３）⽋陥の有無は、余剰浸透液を洗浄後、現像液により⽋陥内の浸透液を
  吸い出したときに現れる⽋陥指⽰模様を観察して判断する。
（４）浸透探傷試験は溶接の開先部、裏はつり、初層部、各層及び最終層の
  ⽋陥の発⾒に有効である。
（５）浸透探傷試験は、試験体を浸透液に浸漬して、⽋陥に液を浸透させな
  ければならないので、⼤きな試験体には適⽤が困難である。

問３０ （溶接機器の取扱⽅法に関する知識）

 交流アーク溶接機の形式として、誤っているものは次のうちどれか。

（１）可動鉄⼼形
（２）可動線輪形
（３）可飽和リアクトル形
（４）整流器形
（５）タップ切換形

問３１  溶接機に求められる必要な条件として、誤っているものは、次のう
ちどれ
か。

（１）構造及び取扱いが簡単であること。
（２）効率がよく、かつ、直流溶接機では⼒率がよいこと。
（３）アークの発⽣保持が容易なこと。
（４）短絡したとき、流れる電流があまり⼤きくならないこと。



（５）構造が堅ろうであって、特に絶縁が完全で湿気や⾼温度によく耐える
  こと。

問３２  交流アーク溶接機の取扱法で、誤っているものは、次のうちどれ
か。

（１）溶接機の外箱は、ア－スする。
（２）電気配線の接続や、絶縁が完全であることを確認する。
（３）作業を⾏わないときは、必ず電源を切っておく。
（４）⾼所作業や狭い場所での溶接作業には、⾃動電撃防⽌装置を⽤いる。
（５）溶接棒ホルダーは、⼆次側電圧が低いので、絶縁について注意する必
  要がない。

問３３ （溶接作業の安全に関する知識）

 ２００Ａを超え、４００Ａまでの電流で⾏う被覆アーク溶接作業の溶接保
護⾯に使⽤するフィルタープレートの使⽤区分の標準とされている範囲は次
のうちどれか。

   ［しゃ光度番号］
（１）４  〜  ６
（２）７  〜  ８
（３）９  〜 １１
（４）１２ 〜 １３
（５）１４ 〜 １６

問３４  エックス線等の放射線の遮へいに最も効果のあるものは次のうちど
れか。

（１）鉛
（２）⽊材
（３）塩化ビニル
（４）ゴム
（５）アルミニウム

問３５  感電に関する次の記述のうち、誤っているものはどれか。

（１）１００Ｖ以下の低電圧でも感電死する危険性がある。
（２）梅⾬時や夏季には、感電による死亡災害発⽣の危険性が⾼い。
（３）アーク溶接作業における感電災害は、ホルダーや溶接棒に触れたため
  に発⽣したものが多い。
（４）感電の危険性は、⾝体を流れる電流の⼤きさと時間に⽐例する。
（５）交流アーク溶接機は、直流アーク溶接機より感電の危険性が少ない。



問３６ （関係法令）

 ボイラー（⼩型ボイラーを除く｡ ）⼜は第⼀種圧⼒容器の溶接業務とこれ
を⾏う溶接作業者の資格に関する次の記述のうち、法令上、正しいものはど
れか。

（１）厚さ３０mmのボイラー胴にフランジを取り付ける溶接は、特別ボイ
ラ
  ー溶接⼠免許を有する者でなければ⾏うことができない。
（２）厚さが２７mmのボイラー胴の周継⼿の溶接は、特別ボイラー溶接⼠
免
  許を有する者でなければ⾏うことができない。
（３）ボイラーに⽣じた⽋陥を溶接補修する場合は、その深さにかかわらず
  ボイラー溶接⼠免許を有しない者に⾏わせることができる。
（４）普通ボイラー溶接⼠は、厚さが１９mmの合⾦鋼製第⼀種圧⼒容器の
胴
  の⻑⼿継⼿の溶接を⾏うことができない。
（５）⾃動溶接機を⽤いて厚さが３０mmのボイラー胴の⻑⼿継⼿の溶接を
⾏
  うときの溶接作業者は、ボイラー溶接⼠免許を有する者でなければなら
  ない。

問３７  ボイラー（⼩型ボイラーおよび組⽴式ボイラーを除く。）の各種検
査と検
査を⾏う者との組合せとして、法令上、誤っているものは次の（１）〜（５
）のうちどれか。

  ［検査の種類］  ［検 査 者］

（１）落 成 検 査   所轄都道府県労働局⻑
（２）溶 接 検 査   所轄都道府県労働局⻑
（３）構 造 検 査   所轄都道府県労働局⻑
（４）変 更 検 査   所轄労働基準監督署⻑
（５）使⽤再開検査  所轄労働基準監督署⻑

問３８  ボイラー（⼩型ボイラーを除く｡ ）の次の部分を変更しようとする
とき、
法令上、ボイラー変更届を所轄労働基準監督署⻑に提出する必要のないもの
はどれか。

（１）炉筒煙管ボイラーの炉筒
（２）多管式⽴てボイラーの管板



（３）機関⾞ボイラーの⽕室
（４）⽔管ボイラーの⽔管
（５）外だき横煙管ボイラーの管ステー

問３９  板厚１６mmのボイラーの胴の⻑⼿継⼿の突合わせ両側溶接をした
とき、試
験板について⾏う機械試験の種類として、法令上、正しいものはどれか。

  （１）引張試験、表曲げ試験及び裏曲げ試験
  （２）引張試験、⾃由曲げ試験及び裏曲げ試験
  （３）引張試験、側曲げ試験及び⾃由曲げ試験
  （４）引張試験、裏曲げ試験及び側曲げ試験
  （５）⾃由曲げ試験、側曲げ試験及び裏曲げ試験

問４０  次の記述のうち、法令上、誤っているものはどれか。

（１）溶接継⼿の効率は、放射線検査の有無によって異なる。
（２）溶接後熱処理を⾏い、かつ、放射線検査に合格した溶接部には、⽳を
  設けることができる。
（３）ボイラー胴、管寄せ、管等の溶接した周継⼿部の溶接後の熱処理は、
  局部加熱の⽅法によって⾏うことができる。
（４）ガスによって切断した⾯を溶接する場合には、その切断した⾯をよく
  ならし、かつ、溶けかす、その他の有害な付着物を取り除かなければな
  らない。
（５）外圧を受ける胴の強め輪の取付けは、断続溶接によって⾏うことがで
  きない。

（終わり）

Copyrights(C) All Rights Riserved. 禁無断複製、無断転載
このホームページに掲載されている記事・写真・図表などの無断転載を禁じます。

http://www.osakatokushu.co.jp/index.html

