筆記課題
筆記課題
　「補修工作実務」
	注意事項

１．制限時間


６０分

　　　２．注意事項


（１）指導員の指示があるまで問題は見ないでください。


（２）解答用紙に入所期、番号、名前を記入してください。


（３）試験中、質問等があるときは挙手してください。

（４）問題1～7、12、15～30は○×式、問題8～11、13～14は記述式に
　　　　　　　 なっています。


	工作基本

	1
	ハイトゲージは高さを測定するだけでなく、ケガキに使うことができる。（M-24）

	2
	研削といしの3要素は、と粒、結合剤、気孔からなっている。（M-24）

	3
	両頭グラインダの砥石交換時における試運転は1分以上行わなければならない。（M-11）

	4
	ボール盤による穴あけにおいて、φ5ドリルの回転数は1300min-1程度である。ただし、切削速度を20m/minとする。（M-11）

	5
	ボール盤作業での切り粉の除去作業は、ドリルが回転していないことを確認し、素手で触ると指を切ることもあるので手袋を使用して除去する。（M-09）

	6
	M6のタップによるねじ切りにおいて、下穴はφ4であけるとよい。（M-11）

	7
	[image: image5.png]


下の図のやすりの形状は角やすりである。（M-24）



	切削技法1（旋削）

	8
	次の測定器が示す値を読み取り、測定値を記入しなさい。（M-29）

（ノギス）
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	9
	次の測定器が示す値を読み取り、測定値を記入しなさい。（M-29）

（外側マイクロメータ）
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	10
	被削材の直径が60mm、切削速度を90m/minとしたとき、主軸回転数はいくらになるか計算しなさい。（M-30）


	11
	[image: image6.png]


外径の箇所を中仕上げ後、マイクロメータで測定したところ、写真【1】のようになった。目盛りは一致しているものとして、実測値を記入しなさい。さらに寸法公差の中間を狙うとすれば、切込量はいくらになるか。（M-30）
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　　　写真【1】　


	切削技法3（フライス加工）

	12
	エンドミルの刃長が長いほどたわみが大きく、加工精度に影響する。

	13
	次の測定器が示す値を読み取り、測定値を記入しなさい。（M-29）

（デプスマイクロメータ）
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	14
	エンドミルφ20、2枚刃で切削速度30m/min、一刃当りの送り量0.05mmで切削する場合、主軸回転数とテーブルの送りはいくらになるか。


	被覆アーク溶接1

	15
	融接とは、溶接継手に大きな機械的圧力を加えて行う溶接方法の総称である。（M-09）

	16
	電撃の危険性は、通電電流の大きさ、通電時間、通電経路、電源の種類が主に関係する。（M-09）

	17
	溶接棒が吸湿していても、溶接部の機械的性質には問題はない。（M-09）

	18
	被覆剤には、ガスを発生することで大気中の窒素や酸素から溶接金属を保護する役目がある。（M-09）

	19
	溶込み不良とは、溶接金属同士や、溶接金属と母材がしっかりと溶け合っていない様子を示す不良である。（M-09）


	20
	自動電撃防止装置は、無負荷時に電圧を25V以下に抑える働きをする。（M-09）

	21
	アークの光には可視光線や紫外線、赤外線などが含まれている。（M-09）


	ガス溶接

	22
	ガス溶接作業においてアセチレンの制限圧力は1.3MPa以下である。（M-11）

	23
	アセチレンは酸素又は空気のような支燃性のガスがなくても爆発の危険性がある。（M-11）

	24
	ガス容器には、中に入っているガスの種類によって色が塗られている。アルゴンガスは緑色である。（M-24）

	25
	酸素・アセチレン炎の最高温度は5000℃である。（M-24）


	TIG溶接

	26
	TIG（ティグ）溶接とは、シールドガスにアルゴン、ヘリウムなどの不活性ガスを用いた溶接方法である。（M-33）

	27
	溶接部の母材表面に付着した油やサビなどは、除去しなくてもよい。

	28
	ノズル先端からの電極の突き出し長さは、15～20mmが適正である。

	29
	クレータ処理の一例として、アークを断続して発生させ、溶接棒を添加し、ビード高さになるまでこの操作を繰り返す方法がある。

	30
	TIG（ティグ）溶接は、ヒュームが発生しないため、防じんマスクの着用は必要ない。


解答用紙
筆記課題「補修工作実務」
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