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喜びの入賞者
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神奈川県及び(社 )日 本溶接協会神奈川県支部共催による、第42回 (平成11年度)神奈川県溶接技術 コン

クールは、平成11年 7月 2日 (金)(財 )日 本溶接技術センターにおいて開催されました。

参加者は74名 (手溶接第 1部 30名・ 同第 2部 3名、半自動溶接第 1部25名・同第 2部 16名 )と 、昨年よ

り若干減少 しましたが各会社から選び抜かれた精鋭選手は神奈川県一番を目指 して熱い戦いを展開 しま

した。

今年度は、全国溶接技術競技会の課題内容が変更されたことにより、県競技会もそれに合わせた競技

課題で実施することにしました。新競技課題ということで成績結果が注目されたのですが、昨年と比較

してみますと手溶接の部は若干成績が下がり半自動溶接の部は上がっていますがさはど大きな違いは見

受けられませんでした。

この県競技会における両種 目第 1部の 1位 2位入賞者は、今年度の全国競技会 (福岡県北九州市で開

催)に対する神奈川県代表として推薦されることになっており、その参加資格を得ようとする選手、ま

た各社の意気込みがひしひしと伝わってくる大会でありました。

各 部 の 優 勝 者

半自動溶接第 1部 1位

住友重機械工業 (株 )横須賀造船所  斉藤 哲也
半自動溶接第 2部第 1位

神奈川県知事賞
団体賞・個人賞

手溶接第 1部第 1位

(株 )東芝京浜事業所  末松 幸二

手溶接第 2部第 1位

川尻鉄工 (株 ) 本名 健一   (株 )青柳製作所 野村 敏雄
手溶接第 2部を除く上記 3社には神奈川県知事賞 (団体賞),個人 3名 の方には神奈川県知事賞及び

(社 )日 本溶接協会神奈川県支部長賞 (優秀賞)、 (社 )日 本溶接協会東部地区溶接技術検定委員長賞、(株 )

産報賞がそれぞれ贈られました。

尚、手溶接第 2部は、成績が期待するレベルに後一歩およばなかったため上記の表彰は見送りとなり

優良賞が贈られました。

表彰式は9月 7日 (火 )(財 )日 本溶接技術センターにおいて開催しました。主催者を代表して神奈川県

商工労働部 小宮久雄工業振興課長、(社 )日 本溶接協会神奈川県支部 相原正公支部長初め 1位入賞会
社代表、入賞選手、付き添い、コンクール役員来賓等およそ70数名の出席をえて賑やかに行われました。

入賞者全員の名簿は次頁に示します。
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入 賞 者 (成 績‖頂) (敬称略)

◎アーク溶接第 1部
末松幸二/(株)東芝京浜事業所、荒矢富成/(株 )東芝京浜事業所、峯尾幸三/三菱電機 (株)鎌倉製作
所、石井 正/三菱電機 (株 )鎌倉製作所、槙埜義則/(株 )神戸製鋼所溶接カンパニー、齋藤冬樹/
(株 )東芝京浜事業所、広田信夫/富士電機(株 )電機システムカンパニー、成田匡史/日 本鋼管(株)鶴
見事業所、安齋裕之/住友重機械工業(株)横須賀造船所、吉田光弘/東芝プラント建設(株)厚木工場、
浜名秀人/三菱重工業(株)横浜製作所
◎アーク溶接第 2部
本名健一/川尻鉄工(株 )、 佐藤宏和/菱電電子機工(株 )
◎半自動溶接第 1部
斎藤哲也/住友重機械工業(株 )横須賀造船所、鈴木健彦/(株)東芝浜川崎工場、山口浩二/東急車輌
製造(株)横浜製作所、柴田一実/(株)東芝京浜事業所、大津圭一/三菱重工業(株)横浜製作所、
岸下尚由/(株 )加藤製作所、橋本忠義/東 日本旅客鉄道(株 )大船工場、田井邦明/東 日本旅客鉄道
(株)大船工場、萩原安弘/(株)東芝浜川崎工場、末木良一/東急車輌製造(株)横浜製作所、斉藤尚哉/
東急車輌製造(株)横浜製作所、倉持剛生/(株)神戸製鋼所溶接カンパニー、矢部成輝/(株)神戸製鋼
所溶接カンパニー、小池修行/日 本鋼管 (株 )鶴見事業所、花方健司/石川島播磨重工業(株 )横浜第3
工場、吉田 悟/日本鋼管工事(株 )、 永井政男/アイダエンジニアリング(株 )、 間官強志/日本鋼管
工事(株 )、 高橋和雄/(株)在原製作所藤沢工場
◎半自動溶接第 2部
野村敏雄/(株 )青柳製作所、内藤智和/(株 )加藤製作所、久我 洋/西松建設(株)平塚製作所、
藤井康男/ト ルクエ業(株 )、 西山典寿/(株 )青柳製作所

コンクール当 日及び表彰式のスナ ップ

平成11年度(第45回 )

全国溶接技術競技会 福岡大会
平成 11年度の全国溶接技術競技会は、福岡県北九州市の(株)高 田工業所TAK´DA研 修センターに於い
て10月 23日 (開会式 )・ 24日 (競技会)の 2日 間に亘 って開催 されます。

神奈川県からは、先に行われた第42回神奈川県溶接技術 コンクールに於いて各第 1部で 1位・ 2位に入
賞 した下記 4名 が神奈川県代表 として参加 します。
是非 “神奈川県に優勝旗 と優勝カ ップ"を期待 しています。

被覆アーク溶接の部

末松 幸二/(株)東芝京浜事業所
荒矢 富成/(株 )東芝京浜事業所

半自動溶接の部

斎藤哲也/住友重機械工業 (株)横須賀造船所
鈴木健彦/(株 )東芝浜川崎工場
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平 成 11日 12年度 役 員 改 選 につ い て
5月 の評議員会 総会において役員が下記の通り承認されましたのでお知らせ致します。

(社)日本溶接協会神奈りII県支部平成11年度 ,12年度役員名簿 平成11年 5月 改選(順不同敬称略)

カ ン′くニー

エ ンジニア リング

ビア メカニ クス

ステムカンパニーエネルギーシステム

アイ ダエ ンジニア リング

会 員 会 社 紹 介 (株)大倉製作所

クレーン専業メーカーとして、技術水準も実績もとも

にNo.1の実力を誇る当社は、あらゆる分野の トップ企
業からご信頼をいただいており、運搬作業の自動化・省

力化など合理化革新のために、たえず新 しい技術を開発

しています。

とくに近年は地球環境問題がクローズアップされ、人

も企業も避けて通ることの出来ない難 しい課題に直面 し

ています。

当社はたんに得意先企業の課題をクリヤするにとどま

らず、荷役搬送機械設備の技術革新によって、地球への

思いやりを持った、より高い人類の希望を実現する真摯

な努力を続けています。

たとえば、当社の推奨するインバータクレーンは「安

全で、よリスムーズな搬送」を実現するため走行、横行

はもとより、巻上下のなめらかな加減速と安定 した速度

が任意に設定できる高機能インバータを搭載 しています。

手動操作を始め自動化・無人化のための中枢として使用

OKURA CRANE

することも容易になり、無負荷倍速・軽負荷高速機能の

追加による、補巻 レス化など可能な限りの (コ ス トダウ

ン)が可能となります。

大倉インバータクレーンは<安全><使いやすさ>を
追求 したハイパフォーマンスクレーンです。

大倉製作所は人と地球を大切にした発展を目指 してい

ます。

株式会社大倉製作所

代表取締役  岩田 至弘
創 立  昭和 7年 2月 11日
社員数  220名
工 場  羽田工場 東京都大田区羽田 1-13-1

大船工場 神奈川県鎌倉市笛田50
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JIS Z3801,容接技 能者評価試験  実技試験 受験 要領
実技試験を受験するに当た り、溶接作業に必要な注意事項及び溶接条件など、標準的なものをまとめました。これを参考にし
て各自更により良い条件と方法を見付けられ合格率の向上に役立てて くださいますようお知 らせ致 します。

1.一 般 的 な注意事 項                2.仮 付 け溶接 の 注 意 事 項

イ.試験材をよく検査 し、異常がないことを確認 し、開先付近   試験材の仮付けは、本溶接の成否を決めると言っても過言で
を清掃する。                       はなく、曲げ試験の結果にも大きな影響を及ぼすので慎重に行

口.溶接棒の銘柄及び棒径を正 しく選定する。         う必要がある。
ハ.仮付け作業は慎重に行 う。                イ.裏あて金なしの場合 (N-1・ N-2・ N-3)
二.逆ひずみは、溶接姿勢・溶接電流・層及びパス数などを考    図-1に示すようにギャップゲージを用い適正なルー ト間
慮 して適当にとる。                     隔を保持させておき、裏面より両端それぞれ10～ 15ミ リ程

ホ.仮付けが終了したら必ず開先検査を受け検査刻印を受けて
から本溶接する。

へ.適正溶接条件を使用する。
卜.各層スター ト部及びクレータ部を上手に処理する。
チ。一層 目は溶け込み不良を生 じないよう特に気をつける。
り.仕上げ層は、アンダカット,オ ーバラップを生 じないよう
特に気をつける。

ヌ.溶接を終了した試験材は、スラグ,ス パッタを取 り除きワ
イヤブラシを掛ける。

度仮付けをする。
口.裏あて金ありの場合 (A‐ 2・ A-3)
図-2に示すように、 2枚の試験材開先部を裏あて金の上
にのせ、ギャップゲージを用いルー ト間隔を適正に保持 し、
まず表側両端 4か所を仮付けする。
仮付けの際、図-3の ように裏あて金との間にす き間が生
じないように注意する。
所定の仮付け後、試験材の中央部に裏あて金と試験ルー ト

部にすき間が生 じた場合は、万力などで押さえて密着させ、
図-2の ように中央 2か所に仮付けを追加する。

図-1 裏あて金なしの場合の仮付方法

図-2 裏あて金ありの場合の仮付方法

原稿を募集 しています
自社の紹介や、技術関連,簡単な旅の話 ,
写真 , クイズの問題等お待ち してお ります。

(社 )日本溶接協会神奈川県支部
TEL 044-233-8367
FA)( 044-246-5265

すさ間のある場合

図-3 裏あて金ありの場合の
仮付け不良の例

実 技 要 領  (今回は紙面の都合でN‐ 2F。 2V・ 2H。 20のみです)

N-2F N-2V 2HN― N-20

仮  付

。逆ひずみは試験材

の一端で
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O…・4～ 5mm_LL

溶 接 棒 1層 目 低水素系裏波溶接棒 φ32mm,2層 目以降イルミナイト系φ32nm又 はφ4rrlm
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