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鋒 平成二3年度前期

検定受オ技能検定受検案内

技能五輪長野県地方大会参加案内

長野県職業能力開発協会
〒380-0836長野市大字南長野南県町６８８－２

電話0261234)9050㈹ＦＡＸＯ２６(234)９２８０

○技能検定は､働く人々の有する技能を一定の基準により検定し､国として証明する国

家検定制度で技能に対する社会一般の評価を高め、働く人々の技能と地位の向上を図

ることを目的として、職業能力開発促進法に基づき実施されています。

○技能検定は、検定職種ごとに「特級１級２級３級｣、「特級１級２級｣、

｢１級２級３級｣、「１級２級」に分かれているものと、「単一等級」として実施

するものがあり、実技試験と学科試験により行われます。

○技能検定受検申請書の受付け、試験の実施等の業務を各都道府県の職業能力開発協

会が実施しております。

○技能検定に合格された「特級、１級及び単一等級」の方は厚生労働大臣より、また、

｢２級及び３級」の方は長野県知事より合格証が交付され、「技能士」の称号が与えら

れます。

○技能検定は、長野県技能競技大会を兼ねており、技能検定合格者のうち実技成績優

秀者は、長野県知事又は長野県職業能力開発協会長から表彰されます。

○技能五輪長野県地方大会は、技能五輪全国大会に派遣する選手を選抜する予選大会

として技能検定実技試験と同時に実施されます。

技能五輪全国大会は、各都道府県の地方大会等から選抜された各職種の青年技能者

が技能を競う大会であり、毎年開催されています。

受付期間(土曜・日曜を除く）

平成23年４月'1日(月)~４月20日ti<)まで
*最終日の消印有効です。
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実施職種（作業）及び受検手数料

１．２級

１

画函図画回回亟回匝画匝回画回回回亟回回画画回画工回画工回国画回匝回画匝亟回画亟画回 inIil：
Ｉ

￣ ￣

(２）

職種
番号 職種名

作業
番号 作業・名 実技手数料 学科手数料 備考

062 造園 010 造園工事 160500円 3,100円
003 鋳造 010 鋳鉄鋳物鋳造 1６ 500円 ３ 100円

005 金属熱処理

010

020

０３０

一般熱処理

浸炭・浸炭窒化・窒化処理

高周波・炎熱処理

1６

1６

1６

500円

500円

500 。

３

３

３

100円

100円

100円

006 機械加工

010

040

120

200

210

240

○普通旋盤

○フ フ イス盤

平面研削盤

数値ｉｉｌ 御旋盤

数値制御フライス盤

○精密器具製作

1６

1６

1６

1６

1６

1６

500円

500円

500円

500円

500円

500 。

３

３

３

３

３

３

100円

100円

1００ ｡］

1００ 弓

1００ 弓

100円

※１

※１

※１

※１

095 放電加工
020

030

数値制御形彫り放電加工

ワイヤ放電加工

1６

1６

５００

５００

.］

ｴ］

３

３

100円

100円

※１

※１

008 鉄工 020 ○櫛造物鉄工 1６ 500円 ３ 100円

122 建築板金
010

020

内外装板金

ダクト板金

1６

1６

500円

500円

３

３

100円

100円

123 工場板金
010

020

○曲げ板金

○打出し板金

１６

1６

500円

500円

３

３

100円

100円

010 めっき 010 電気めっき 1６ 500円 ３ 100円

012 仕上げ

010

020

030

治工具（土上げ

○金型仕上げ

○機械組立仕上げ

1６

1６

1６

500円

500円

500円

３

３

３

100円

100円

100円

015 電子機器組立て 010 ○電子機器組立て 1６ 500円 ３ 100円

016 電気機器組立て 030 ○配電盤・制御盤組がて 1６ 500 可 ３ 100円

166 産業車両整備 010 産業車両整備 1６ 500円 ３ 100円

160 鉄道車両製造ｑ整備

020

030

040

内部ぎ装

配管ぎ装

電気ぎ装

1６

1６

1６

500円

500円

500円

３

３

３

100円

100円

100円

148 光学機器製造 010 光学ガラス研磨 1６ 500円 ３ 100円

068 建設機械整備 010 建設機械整備 1６ 500円 ３ 100円

030 布は<縫製 010 ワイシャツ製造 1６ 500円 ３ 100円

124 家具製作 ０１０ ○家具手加工 1６ 500円 ３ 100円

125 建具製作 010 ○木製建具手加工 1６ 500円 ３ 100円

035 印刷 020 オフセット印刷 1６ 500円 ３ 100円 ※１

037 プラスチック成形
０１０

０２０

圧縮成形

射出成形

1６

1６

500円

500円

３

３

100円

100円

150 石材施工 020 石張り 1６ 500円 ３ 100円

040 とび 010 ○とぴ 1６ 500円 ３ 1００ ｴ］

041 左官 010 ○左官 1６ 500円 ３ 100円

0鯉 タイル張り 010 ○夕イル張り 1６ 500円 ３ 100円

045 畳製作 010 畳製作 1６ 500円 ３ 100円

086 防水施工

020

070

100

ウレタンゴム系塗膜防水工事

シーリング防水工事

ＦＲＰ防水工事

1６

1６

1６

500円

500円

500円

３

３

３

100円

100円

100円

152 内装仕上げ施工 010 プラスチック系床仕上げ工事 1６ 500円 ３ 100円

049 熱絶縁施工 010 保温保冷工事 1６ 500円 ３ 100円

059 表装 020 壁装 1６ 500円 ３ 100円

060 塗装
020

030

建築塗装

金属塗装

1６

1６

500 ．

500円

３

３

100円

100円

061 広告美術仕上げ 030 広告面粘着シート仕上げ 1６ 500円 ３ 100円

119 フラワー装飾 010 ○フラワ_装飾 1６ 500円 ３ 100円 ※３

３３職種 ５１作業
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注１実技手数料の下段の金額は在校生のみに限ります。
注２在校生とは、職業能力開発校、職業能力開発総合大学枝、高等学校、大学、高等専門学校、

学校などに申請時に在学する者をいいますが、詳しくは当協会にお問合わせください。

単一等級

専修学校、各種

１６５００円0

１５３１００×

白土■士
１．この技能検定は、長野県技能競技大会を兼ねています。また、○印の作業は技能五輪長野県地方大会も合わせ
て兼ねております。

２級技能検定申論者で技能五拾へ参加を希望される方は「技能五輪長野県地方大会参加申鏑脅」（黄色申請書）
で受検申請書を提出ください。（この申請瞥により２級技能検定の受検を申請したことになります｡）
詳細は８頁：１２技能五輪長野県地方大会（全国大会地方予選）の項を参照願います。

２．備考欄※１印の受検作業は、実技試験用機械設備（１１頁～概要参考）の関係で受検者の所属事業主が、事
業所の設備の提供を了解している者に限り、申請を受理します。
なお、学科試験の受検については、制限がありません。

３．備考欄※２印の溶融ペイントハンドマーカー工事作業及び加熱ペイントマシンマーカー工事作業については、
試験会場の都合で受検人員の制限をする場合があります。あらかじめ申請の前に必ず当協会にお問い合わせく
ださい。

なお、ご希望の方には近県の公示状況をお知らせしますので当協会にお問い合わせください。
４．備考欄※３印のフラワー装飾作業の２級実技試験申ilIi者は、２２頁の実技試験問題の概要を参照のうえ、Ａ、
Ｂいづれかのコースを選択して、申調書の選択コース欄に記入してください。

５．同時に２作業以上受検申iiWする場合は、事前に受検が可能かどうか、当協会にお問い合わせの上申請して<だ
さい。

6．受検者が著しく多い場合は、試験場の設備等の関係から受付期間中であっても締切ることがあります。
また、著しく少ない場合は、実技試験の実施を取りやめることがあります。
なお、ご希望の方には近県の公示状況をお知らせしますので当協会にお問い合わせください。
受検手数料は、申調書を受理
実技試験及び学科試験両方免
業）についても受付け期間内，

●
●

『ず
．０

（）
（）

）以外の職種（作
についても受付け期間内において受検申請ができますので当協会にお問い合わせください。

(３）

職種
番号

職種名 作業
番号

作業名 実技手数料 学科手数料 備考

062 造園 010 造園工事
１ｅＯＳＯＯ股Ｉ

１１００００円 3,100円

005 金属熱処理

010

020

030

一般熱処理

浸炭・浸炭窒化・窒化処理

高周波・炎熱処理

１Ｇ.Soo円

１１．０００円

１ｓ,５００円

１１．０００円

１ｓ'５００円
.~Ｔｉ萢U5FT-

３

３

３

100円

100円

100円

006 機械加工

010

040

120

200

普通旋盤

フ フ イス盤

平面研削盤

数値制御旋盤

１６０５００股ｌ

－ＴＴ弓iｺﾞiｺﾞI〕FT-
１ｓ

１１

１ｓ ５００円

１１ ０００円

１ｓ ５００円

１１ ０００円

３

３

３

３

100円

100円

100円

100円

※１

※１

122 建築板金 010 内外装板金
１６

１１

５００円

０００円
３ 100円

123 工場板金 010 曲げ板金
１ｓ,５００円

.~Ｔｉ石56禧丁一 ３ 100円

012 仕上げ 030 機械組立仕上げ
１ｓ０５００１４」

１１，０００円
３ 100円

133 機械保全
010

020

機械系保全

電気系保全

１ｓ,Ｓｏｏ円

.~Ｔｉ万65悼丁一
1ｓ０５００円

１１ｐＯＯＯＩ空Ｉ

３

３

100円

100円

０１５ 電子機器組立て 010 電子機器組立て
１６０５００１￣Ｉ

１１，０００股」
３ 100円

119 フラワ_装飾 010 フラワー装飾
1ｓ,５００円

１１，０００股】
３ 100円

９職種 １５作業

職種名 作業
番号 作業名 実技手数料 学科手数料 備考

144 路面標示施工
010

020

溶慰ペイントハンドマーカー工事

加熱ペイントマシンマーカー工事

16,500円

16,500円

3,100円

3,100円

※２

※２

111 塗料調色 010 調色 16,500円 3,100円

２職種 ３作業



２実施日程

(４）

項目 内，容

実施公 水 平成23年３月１日(火）

申調番の受付け 平成23年４月11日（月）～４月20日(水)まで
(土咄・日昭を除く｡）

*通終日の消印有効です。

実
技
試
験

11Ｍ題の公表

実施時期

及ぴ試験会場

実
技
試
験
の
全
部
又
は
一
部
を

全
国
統
一
の
日
に
実
施
す
る
科
目
の
内
容

平成23年

8/2１（日）

平成23年

8/2８（日）

平成23年

9/４（日）

平成23年５月31日（火）長野県職業能力開発協会において

平成23年６月６日（月）から平成23年９月１１日（日）
(金属熱処理を除く３級は８月14日（日）までの間で実施）
受検票により指定する日時及び試験会場

午後
○一股熱処理……･･…………………･…………１．２．３級共ペーパーテストの部分

○浸炭・浸炭窒化・窒化処理…………………１．２．３級共ペーパーテストの部分
○高周波・炎熱処理……………………………１．２．３級共ペーパーテストの部分

午前
○一股熱処理……..……………………………･………１．２．３級共要素試験の部分
○浸炭．浸炭窒化・窒化処理…………………………１．２．３級共要素試験の部分
○高周波．炎熱処理…･……..…………………………１．２．３級共要素試験の部分

午後
○数値制御旋盤………………･……………･･･……･･１．２級共ペーパーテストの部分
○数値制御フライス盤………･…･………･…………１．２級共ペーパーテストの部分
○建設機械整備………………………………………１．２級共ペーパーテストの部分

午後
○数値制御形彫り放賦加工…･…･………………･…………１級ペーパーテストの部分
○ワイヤ放遜加工…･…･…………………………………･…１級ペーパーテストの部分
○iE気ぎ装………………･…･…………………………･……１級ペーバーテストの部分

学
科
賦
験

平成23年

7/2４（日）

平成23年

8/2１（日）

平成23年
8/2８（日）

平成23年
9/４（日）

午前

午後

午前

午後

午前

午後

午前

午後

3級

３級

1.2級

３級

Ｌ2級

1.2級

1.2級

1.2級

1.2級

｣11一等風

○普通旋盤○フライス盤
○平面研削盤 Ｏ数値､１１御旋盤

○造同工事○内外装板金○曲げ板金
○機械組歳什_kげ○機械系保全○斌気系保全
○冠子機器釦すて○フラワー装飾

○造圃Ｔ事
○一段熱処理○没炭・浸炭霊化・窒化処理○高周波・炎熱処理
○建築塗装○金属塗装

○一股熱処理○授炭・浸炭窒化・窒化処理○高周波・炎熱処理

○産業車両整備○光学ガラス研磨○ワイシャツ製造
○圧縮成形○射出成形○とび
○ウレタンゴム系塗膜防水工駆○シーリング防水工耶○ＦＲＰ防水工HlJ

○普通桂舞○フライス盤○平面研削盤
○数値制御旋盤○数値制御フライス盤○籾密器具製作
○楠遺物鉄工○近気めっき○延股機械整備
○プラスチック系床仕上げ工邸

○遜子機器組立て○家具手加工○木製建具手加工
○オフセット印刷○左官○丑製作
○広告面粘若シート仕上げ

○鋳鉄鋳物鋳造○数値制御形彫り放遜加工○ワイヤ故ｉｎ加工
○治工具仕上げ○金邸什上げ○機械組立仕上げ
○配賦盤・制御無釦立て○内部ぎ菱○配管ぎ装
○電気ぎ装○石張り○タイル弧り
○保温保冷工事○壁菱

○内外装板金○ダクト板金○曲げ板金○打出し板金
○フラワー装飾

○溶融ペイントハンドマーカーエＷＪ○加熱ペイントマシンマーカーエ事○調色

合格発表
平成23年８月26日（金）（金属鶴処理を除く３級の職種）

平成23年９月30日（金）（上妃以外の職租）



３受検申請の手続き
（１）申諭書類

ア受検申請書……受検したい等級の申請用紙に必要事項を申調欝記入例（23頁）を参照のうえ※印以外の全項目につ
いて申請者本人が記入してください。（１級を受検の際、２級の申謂脅に記入した場合等は､､受付できません｡）
イ顔写真……申込前６ケ月以内に撮影したもの（運転免貯証写真サイズから５ｃｍ×４ｃｍまでの大きさの写真の
璽側に氏名、職種、級別を記入したもの）２枚を受検申禰瞥にノリ付けしてください。（実技と学科を両方とも同時
に免除で受検申諭をする場合に限り、写真は不要です｡）
ウ免除証明書……実技試験又は学科試験の免除を受けようとする者は､申請醤にその資格を記入するとともに、証明
する証書を必ず複写機により複写し申請書に添付してください。

二申謂霄諦用領収書……受梗手数料を銀行振込みし、添付用領収書を申請書にノリ付↓±してくださ
い。（この添付用領収書のないとき、又は、この領収書に銀行領収印のない場合は、申請受付けできません｡）

受検手数料の納入方法

○銀行振込･･….

(普通口座Ｎｑ７６４０６）あてに受検手数料を振込みしてください。

オ受検者名簿……受検手数料を２人以上まとめて、銀行振込みをする場合は明細を記入した「受検者名簿」を添付し
てくだきい゜

(2)書類の提出先…長野県職業能力開発協会〒380-0836長野市大字南長野南県町688-2
○持参又は郵送してください。（郵送する場合は、封筒の表面に「技能検定受検申講瞥在中」と朱瞥きし、誓留によ
り送付してください｡）

４受検票の交付
○申鏑轡を受理した後、試験日時、試験会場を記載した受検票を６月中旬頃に交付（郵送）します。なお、６月中旬を
過ぎても、受検票が届かない場合は当協会へ、電話で照会してください。

この問題は試験○実技試験を申請した者には、実技試験問題（公表するものに限る｡）を受検票と同時に送付します。

当日使用するものです。事前醤込みの可否については、試験問題の注意事項をお読み下さい。

５合格発表及び合格通知等
（１）合格発表………金属熱処理を除く３級は平成23年８月26日(金)それ以外の職種については平成23年９月30日
（金）県庁の東側掲示板に受検番号で掲示します。なお､長野県ｴ科短期大学校､長野県立技術専門桟雇用.能力開
発機樹長野センター、松本職業能力開発促進センター及び県認定の職業能力開発枝にも一覧を送ります。（９頁の表参

照）

（２）合格通知……技能検定合格者（学科、実技両方合格者）には長野県商工労働部人材育成課から、学科試験又は実技試

験いずれか一方のみの合格者には､当協会から通知します。（不合格の方には通知はいたしません｡）

なお、特級については､実技試験又は学科試験いづれか一方のみに合格した者は、その後５年間に行われる同一職種

に係る特級の技能検定において､合格した実技試験又は学科賦験が免除になります。

１級、２級、３級、単一等級については現在のところ免除の有効年数制限はありません。

（３）合格証響・技能士章……技能検定合格者（技能士になる者）には、長野県商エ労働部人材育成課〔電騒026-235-
7202〕から､合格証瞥及び技能士章を送付します。なお、送付の時期については、合格通知に併せて記叙し、お知らせ

します。

《合格証書等の事業所あて送付について》
○ご希望に応じて、各個人の合格肛等を、所属企業・団体等の事業所へまとめて送付します｡

ご希望の場合は、４月20日（水）までに、対象受検者名薄、送付先（企業・事務所の名称、郵便番号、住所、賦活番号、担当者
名）を郵送によりお知らせください。（郵送先は、当協会へお囲いします｡）

○この申し込みがない場合、合格狂書等はすべて合格者本人宛に送付します。

６試験問題の公開
学科試験問題及び中央職業能力開発協会が公開を認めた統一実施実技問題については試験終了後に公開となり、受検者
の持ち帰りが可能です。また、受検者以外の者についても、試験終了後、長野県職業能力開発協会において－年間公開い

たします．

７正解の公開
学科試験及び統一実施実技問題の正解については、中央職業能力開発協会が公表したものに限り、試験実施翌日（職種
によっては実施期間終了後）から１年間長野県職業能力開発協会で閲覧が可能です。

なお、長野県工科短期大学枚と長野県立技術専門枝、雇用・能力開発機櫛長野センター及び松本職業能力開発促進セン

ターにおいても、１年間閲覧できます。

また、原則として試験実施の翌日15時以降に中央職業能力開発協会のホームページに学科・ペーパーテストの試験正解

が掲赦きれます。＜ＵＲＬ：http://wwwjavadaolHjp＞

(５）



８自己情報の開示

受検者本人の鋼求により、合格発表日から１年間に限り、技能検定の結果（学科得点及び実技得点に限ります）を知る

ことができます。技能検定結果の開示を希望する方は、長野県庁行政情報センターもしくは、最寄の地方事務所行政情報
コーナーを通じて開示の手続きを行ってください。

９表彰

この技能検定は、長野県技能競技大会（特級を除く）を兼ねております。技能検定合格者（学科、実技両方合格者）の

うち実技成繊優秀者は職種別（作業別)、級別に長野県知事又は長野県職業能力開発協会長から表彰されます。

１０受検資格
（単位年）

注）※ｌ：検定賦狐に関する学科、訓練科又は免許職菰に限る。（10頁一別表１参照）

※２：学校教育法による大学、短期大学又は高等学校と同等以上と遡められろ外国の学校又は他法令学校を卒業した者は学校教

育法に基づくそれぞれのものに準ずる。

※３：大学入学資格F付与課程、大学鰯入資格付与課程及び大学院入学資格付与課程の専修学校を除く。

燕４：鼠乗剛練法の一部を改正する法律（昭和53年法律第40号）の施行前に、改正前の職粟剛練法に基づく高等副純課程又は特

別商等剛練呪程の養成皿練を終了した者は、それぞれ改正後の駁柔能力開発促進法に基づく普通課程の普通騒業訓練又は

専門課程の高度職業図練を修了したものとみなす。また、戟粟能力開発促進法の一部を改正する法律（平成４年法律第６７

号）の施行前に、改正前の駁業能力開発促進法に基づく専門課程の養成剛純を終了した者は、専門課程の高度興業訓練を

修了したものとみなし、改正前の融業能力開発促進法に基づく軒通課程の養成l9iI線又は賦粟転換課程の能力再開発訓練

（いずれも800時１１０以上のものに限る｡）を修了した者はそれぞれ改正後の駁業能力開発促進法に基づく普通課程又は短期課

程の苛通職業飼練を修了したものとみなす。

燕５：総'９１純時|､が350時、以上のものを含む。

燕６：３級技能検定については、上記のほか、検定職種に関する学科に在学する者及び検定融孤に関する訓練科において職業訓

練を受けている者も受検できます。（申胴齊には訓練中、在学中と妃入すること｡）

その他下位輔級合格後の実務経験年数で受検をする坦合は、その証明となる合格証書の柧写を必ず添付すること。

(６）

受検対象者

(区分）

※１

特級

1級の技

能検定に
合格後の
実務経験

（１級の
合格証齊

の複写を
添付する

こと）

１級

1級の技能検定の受検に必要

な実務の経験年数

2級の技

能検定に

合格後の

実務経験

'３級の技

|能検定に
'合格後の

実務経験

２級

２級の技能検定の

受検に必要な実務

の経験年数

3級の技

'能検定に

,合格後の

|実務経験

３級

３級の技

能検定の

受検に必

要な実務

の経験年

数(※６）

単一等級

Mi-等級

の技能検

定の受検

に必要な

実務の経

験年数

実務経験のみ

専門高校卒業燕２

専修学校（大学入学資格付与課程に限る）

卒粟

短大・高専・高校専攻科卒業蕊２

専修学校（大学緬入資格付与課程に限る）

卒案

大学卒栗燕２

専修学校（大学院入学資格付与課程に限る）

卒業

専修学校蕊３又は

各菰学校卒粟

(厚生労働大臣

指定のものに限る）

800時|､以上

L600時'１０以上

3200時110以上

短期課程の

普通賦柔馴練修了※４
700時間以上

普通課程の

普通域粟lJi純修了※５

2,800時１m未満

2,800時１１M以上

専門課程の高度職粟１，１純修了※４

応用課程の高度職粟IUI1純修了

長期課程の指導Ｈ１､純修了

戟粟lliI純指導貝免併取得

５

７

６

５

４

６

５

４

６

５

４

２ ４

３ １ ２

１

１

１

２

0

0

０

0

０

0

0

0

0

0

0

0

0

０．５

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

０

３

１

０

０

１

１

０

１

１

０

０

０

０

０



１１試験の免除資格
険験の免除資格は、下表のとおりです。この免除資格を持っている人は、受験申811の原その資格を胚明する書類のコピーを添付して賦験の免除申脳をして

下さい。（受付期間後に免除申ZiIの申し出をしても受け付けられません）

蕊免除資格について不明な点は、長野県画業能力開発協会までお問い合わせ下さい。

(７）

免除する

険験
資格 免除の該当職菰及ぴ等級

学
科
試
験

技能検定合格者

技能検定において、学科i式月hに合格した者

哩業副練指導貝試験に合格した看、又は戚粟肌純指導貝免
時を取得した者

普通醒糎の普通威乗副練におい
て的確に行われたと函ぬられる
技能照在に合格した者

技能照壷合格後
実務経験0年

同
爽務

上

専門課程の高度園粟削純'二おい
て的砿に行われたと醒められる
技能照壷に合格した者

技能照蒟E合格後

実務経験0年

同
英務経験１年以上

同
爽務経験４年以上

応用課程の高度職柔馴練におい
て的確に行われたとHgぬられる
技能照在に合格した者

技能照品E合格後
爽務経駿０年

岡

実務経験２年以上

同
爽務経験５年以上

短期課程の符通風業訓練について修了時威験の合格者で、
当1M【圃練を修了した者

製菓衛生師法による製菓衛生師試几禽に合格した者

建築士法による１級又は２級の趣築士険験に合格した者、
又は建築士の免許を取得した者

延築士法による木造建築士賦験に合格した看、又は木造趣
築士の免許を取得した者

全国身体障香者技能競技大会の学科部門において、技能評
の交付を受けた者

中央技能検定委員の戯にあった期lIUが２年以上ある者

１級………同一職種に係わる1級・２級・３級の全部

２級………’２級・３級の全部

３級……･･･参３級の全部

lロー等級……･･･参単一等級の全部

特級．…･…･同一図imEに係わる特級の全部（免除を受ける期1mは５年）

１級………参1級・２級・３級の全郎

２級………少２級・３級の全部

３級………′３級の全部

単一等級………参単--等級の全部

(ただし、逝択科目のある賦杣は、合格した試験科目と同一の拭験科目に限る）

相当する検定I､杣に係わる１級・２級・３級又はlML-等級の全部

相当する検定収、に係わる２級・３級の全部

相当する検定唾極に係わる２級・３級又は単一等級の全郎

相当する検定圃秘に係わる２級 3級の全部

相当する検定団、に係わる２級 3級又は単一等級の全部

相当する検定戟狐に係わる１級 2級・３級又は単一等級の全ＩＩＢ

相当する検定風趣に保わる２級 ３級又は｣11-等級の全部

相当する検定睡極に係わる１級 ２級・３級又は単一等級の全部

相当する検定域孤’ 係わる特級・１級・２級・３級又は単一等級の全部

1級技能士コース………相当する検定域極に係わる１級・２級・３級の全筋

２級少………相当する検定画趣に係わる２級・３級の全部

単一等級少………相当する検定Ei画に係わる単一等級の全部

菓子製造の１級・２級の一部（食品一般及び菓子一般）

建築大工、ブロック建築の１級・２級、枠紐腰靴篭（lu-等級）の全部

延築大工の１級・２級、枠組壁延築（単一等級）の全部

相当する検定戦祉に係わる２級・３級の全部

同一の検定域狐に係わる１級・２級・３級又は単一等級の全部
(ただし、週択科目のある唖租は、委嘱きれた試験科目と同一の826験科目に限る）

実
技
試
験

技能検定において、実技試験に合格した者

技能五蛤全国大会で成預優秀者に対する技能正の交付を受
けた者

技能五鮪全国大会の県予退において、技能庇の交付を受け
た者

全国身体障害者技能競技大会の実技部門において、技能証
の交付を受けた者

中央技能検定委員の域にあった期HUが２年以上ある者

都近府県技能検定委貝又は柑定平栗団体技能検定委員の駁
にあった期間が２年以上ある者

東京商Ｔ全壊所が行う和裁に関する技能検定に合格した者

特級..…･…同一哩菰に係わる特級の全部（免除を受ける期岡は５年）

１級………少１級・２級・３級の全郎

２級………′２級・３級の全部

３級′３級の全部

lu-等級………少単--等級の全部

(ただし、選択科目のある戚種は、合格した試験科目と同一の拭験科目に限る）

相当する検定収孤に係わる１級の全部

(ただし、週択科目のある職杣は、合格した:式HA科目と同一のIﾖﾋnk科目に限る）
相当する検定回、に係わる２級・３級の全部

(ただし、選択科目のある職祉は、合格した賦験科目とliW-の賦験科目に限る）

相当する検定職柧に係わる２級・３級の全部

同一の検定職柧に係わる１級・２級・３級又は単一等級の全部
(ただし、逝択科目のある喰柧は、委嘱された拭唖h科目と同一の拭験科目に限る）

同一の検定個御に係わる１級・２級・３級又は単一等級の全部
′」一二互已ｍｊｎＨヤロローュや－ｔ?■､江田１，一＝幸ゴーヱーＬ－＝Ｌ－▲￣□ｂ＿■記－Ｆ￣－１－町己ロー■画一Ⅲ

1級………和裁に係わる１級・２級の全部

２級………和裁に係わる２級の全郎



１２技能五輪長野県地方大会（全国大会地方予選）
技能五輪全国大会とは、青年技能者の技能水iIEを高めるとともに、技能者の社会的評価の向上を目的に、各都道

府県の地方大会等から選抜された各Iii1種の選手により技能を醜う大会であり、毎年開催されています。

技能五籍長野県地方大会は、技能五輪全国大会に派通する選手を選抜する予選大会として技能検定実技試験と同

時に実施し、優秀な成繊を収めた者の中から、全国大会に参加する者を長野県職業能力開発協会長が推薦します。
（１）競技職種及び参加料

ア技能五籍長野県地方大会で実施する職種は次のとおりです。

イ鏡技課題は２級技能検定の実技試験課題を使用します。

(2)参加資格

ア技能五鼈長野県地方大会の参加資格は、「６頁：１０受験資格」に関係なく昭和63年１月１日以降に生まれた者で事

業主または学校長、訓練施設長の推薦のある方。

・所属事業所代表者の推薦の印

申請瞥の左下に所属事業所代表者の推薦の印を必要とします。

なお、技能五輪長野県地方大会参加を申請される方で２級技能検定受検資格のある方は、２級技能検定試験を兼ね

て申請することができます。

（この場合学科を受検する者は、学科手数料3.100円が必要です｡）

:遁螺小蟄……"………』
申舗脅の提出

「技能五輪長野県地方大会参加申謂書」（黄色申請書）を提出してくだきい･

なお、２級と合わせて申綱する場合は、受検申謂齊の左上の「２級技能検定兼技能五輪」に○をしてください。

（５頁：３受検申請の手続きを参照願います｡）

特典

上記競技職種の技能五鰭長野県地方大会のみの参加者で合格点以上の成織を収めた者に対しては、長野県職業能力

開発協会長から技能証を交付します。

（２級受検の際、実技試験が免除されます｡）

表彰

技能五鰭長野県地方大会において成績優秀者は、各職種ごとに長野県知事又は長野県職業能力開発協会長から表彰

されます。

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

(8)

(８）

長野県地方大会競技職種 全国大会競技職種 参加科
(実技手数料）

普通旋盤作業旋盤 16,500円

フ フ イス盤作業 フ フ イス盤 1６ 500円

精密器具製作作業 精密機器組立て 1６ 500円

櫛造物鉄工作業 櫛造物鉄工 1６ 500円

曲げ板金作業 曲げ板金 1６ 500円

打出し、板金作業 自動車板金 1６ 500円

金型仕上げ作業抜き型 1６ 500円

機械組立仕上げ作業 機械組立て 1６ 500円

電子機器組立て作業 電子機器組立て .1６ 500円

配電盤・制御盤組立て作業 工場電気設備 1６ 500円

家具手加工作業家具 1６ 500円

木製建具手加工作業建具 1６ 500円

とび作業とび 1６ 500円

左官作業左官 1６ 500円

タイル張り作業 タイル張り 1６ 500円

フ フ ワー装飾作業 フ フ ワー装飾 1６ 500円



受検申請書・受検案内書等の請求と問い合わせ先
○長野県職業能力開発協会・検定課･…･…･尋3800836長野市大字南長野南県町6882

ＴＥＬ026-234-9050FAXO26-234-9280

○長野県商工労働部人材育成課……………￣3808570長野市大字南長野字幅下692-2

TELO26-235-7202FAXO26-235-7328

・受検申請用紙等の郵送を希望する場合は、140円分（１名分）の切手を同封して請求してください。

なお、連絡をとりやすくするために、職種、級別、電話番号を記入してください。

また、次の各職業能力開発施設においても、申請醤等の瞥類を配布しています。

1３

(９）

施設名 郵便番号 住所 趣話番号

東信地区

佐久技術専門校

佐久高等職業訓練校

長野県工科短期大学校

上小高等職業訓練枝

坂城町中小企業能力開発学院

385-0042

384円0042

3861211

386-0027

389LO601

佐久市高柳346-4

佐久市大字高柳354-2

上田市大字下之郷字浅間原813-8

上田市常磐城1-320

埴科郡坂城町坂城10051

0267-620549

O267C2-2276

026839-1111

026822-2666

0268-82-3351

北信地区

長野技術専門枝

扇用・能力開発機構長野センター

長野共同高等職業訓練校

長野地域職業訓練センター

中高高等職業訓練校

中野地域職業訓練センター

飯岳高等職業訓練枚

388房8011

381-0043

381J0022

3810022

383-0013

383-0013

3892234

長野市篠ノ井布施五明755-2

長野市吉田42512

長野市大字大豆島4034

長野市大字大豆島４０３４

中野市大字中野1457-1

中野市大字中野1457-1

飯山市大字木島６６２１

026292■2341

026243-2933

O26-221C505

O26221C505

026923-3005

0269-233005

O269-62-5301

中信地区

松本技術専門枝

松本職業能力開発促進センター

松本市中小企業能力開発学院

中信職業訓練協会

中信職業訓練センター

長野県建設訓練協会

建設職業訓練センター

大北高等職業訓練校

塩尻高等職業訓練枚

上松技術専門校

399LOO11

3990011

390L8503

3900805

390と0805

390-0833

390-0833

398戸0002

3990703

399-5607

松本市寿北7,61

松本市寿北7-17-1

松本市中央1-231

松本市清水2６２３

松本市清水2Ｇ２３

松本市宮渕本村1.2建労会館

松本市宮渕本村1-2建労会館

大町市大字大町105813

塩尻市大字広丘高出１６６６

木曽郡上松町大字小川３５４０

0263-583158

0263582905

0263-325350

026334■0488

0263-34円0488

0263-255951

0263-25-5951

0261-222050

0263-52.0373

O264P52-3330

南信地区

岡谷技術専門校

諏訪高等職業訓練校

茅野高等職業訓練枝

伊那技術専門枝

上伊那高等職業訓練校

駒ケ根商工会議所

飯田技術専門枝

飯田高等職業訓練枝

394声OOOu4

3920002

3910215

3994511

386ＣＯ1４

399-4191

395-0823

3950017

岡谷市神明町2-1-36

諏訪市湯の脇211-19

茅野市中大塩１－９

上伊那郡南箕輪村8304190

伊那市狐島３６５０

駒ケ根市上穂栄町3-1

飯田市松尾明75083

飯田市東新町３３０

O266-22-2165

026652七4306

026672-6804

026572-2464

0265-72と3096

0265-824168

O265-221067

026523-5844



別表１ 受検資格に関する卒業関連学科は次のとおりです。

受検職種に相当する指導員免lMFj我甑は次のとおりです。別表２
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検定職菰 検定馳弧に関する学科 検定戟極 検定戚祉に関する学科

造園 適圃科 布は<純製 被服科

鋳造
や金科、金属工学科、

機械科

家具製作

建具製作

工芸科

建築科、工芸科

金属熱処理
や金科、金属工学科、

機械科

印刷

プラスチック成形

印刷科

機械科、皿気科、工業化学科

撮械加工 機械科 石材施工 建築科、土木科

放電加工 樋械科 とび 建築科

鉄工
金属工学科、機械科

造船科、建築科、土木科

左官

タイル弧り

建築科

建築科

建築板金 樋拭科、建築科 丑製作 該当なし

工場板金 授械科 防水施工 建築科

めっき

仕上げ

金属工学科、工業化学科、

化学工学科

機械科

内装仕上げ施工

熱絶縁施工

建築科

設聞科、造船科、建築科

工業化学科、化学工学科

機械保全 機械科、ｉｎ気科 表装 工芸科

ｉｎ子機器組立て fE子科、、気科 趣装 建築科、エ芸科、塗裟科

冠式機器組立て fu子科、ｉｎ気科 広告美術仕上げ 工芸科、デザイン科

産業車両整倫

鉄迦車両製造・整個

機械科

楓械科、矼気科、造船科、自動車科
ブラワー装飾

園芸科､フラワーデザイン科、

フラワービジネス科

光学機器製造 掻械科、物理学科 路面標示施工 塗装科

建股樋械整煽 擾械科 塗料囲色 塗装科

受検科目 免貯哩租名 受検科目 免除職祉名 受検科目 免貯慰麺名

造園
造園科

森林環境保全科

機械保全

ｆＥ子機器組立て

樋械科

ｉｎ子科

とび

左官

とび科

左官・タイル科

蜘造

金属熱処理

鈎造科

熱処理科
矼気機器組立て

iｕ気科

メカトロニクス科

タイル製り

丑製作

左官・タイル科

丑科

樋械カロエ 機械科 産業車両整価 麟当なし 防水施工 防水科

放砥加工

鉄工

楓械科

塑性加工科

綱遺物鉄工科

鉄近耶幅科

造船科

鉄逝車両製造・整側

光学機器製造

建設機械整佃

布は<鮭堅

鉄逝車両科

光学ガラス科

光学機器科

延股楓械科

縫製科

内装仕上げ施工

熱絶緯施工・

表装

床仕上げ科

インテリア科

鶴絶縁科

インテリア科

表兵科

建築板金
塑性加工科

建築板金科

家具製作

建具製作

木工科

木工科

塗装

広告美術仕上げ

塗装科

広告美術科

工場板金 塑性加工科 印刷 製版・印刷科 フラワー装飾 フラワー装偉科

めつき 金IEI表面処理科 プラスチック成形 ﾌﾟﾗｽﾁｯｸ型&科 路面標示施工 麟当なし

仕上げ 樋械科 石材施工 石材科 塗料囲色 塗装科



平成23年度前期技能検定実技試験問題の概要

平成23年度前期技能検定実技:ﾖﾛ験問題の概要は次のとおりですが、３;し験時間・試験内容につきましては－部変更される場合もあります。

なお、［冤屏支面衰罷爾司のﾏｰｸがあるものは､拭験当日､労働安全衛生法第61条節1項又は道路交通法第鰹条に選づく資格証等を
携帯していなけれIエ原則として拭験を受検することができません。

（資格証等の例：ガス溶接作業主任者免許証、ガス溶接技能調習修了柾、自動車運転免昨証）

また、Ｆ覇､;雷]のﾏｰｸがあるものは､試験当日､労働安全衛生法第59条第３項に基づく安全又は術生のための特別の教育を修了し
た証明番等の写しを提示するか又は特別の教育と同等の知識及び技能を有していることを別途指定する様式により申告していただきます。

金属熱処理（一般熱処理作業）

，級次に掲げる要素試験及びペーパーテストを行う。

（１）要素試験

火花Ｂｆ験、顕徹鈍による組iiR判定、組織写其による熱処

理条件判定、変形測定及び脱炭風深さ測定を行う｡

試験時llU４１分

（２）ペーパーテスト

作業条件の股定、作業段取り、設備の点検・囲整等につ

いて行う。

試験時１１１１５０分

２級次に掲げる要素試験及びペーパーテストを行う。

（１）要素試験

火花国し験、写真による組織判定、加熱温度判定、変形測

定及び硬さ賦験を行う。

試験時間３８分

（２）ペーバーテスト

作業条件の設定、作業段取り、設備の点検．囲整等につ

いて行う。

試験時Ⅲ５０分

３級次に掲げる要素蘭u験及びペーパーテストを行う。

（１）要素賦験

硬さＩ式験及び変形測定を行う。

試験時１１０２０分

（２）ペーパーテスト

股側の点検・闘整等について行う。

試験時間３０分

造園（造園エ事作業）

１級次に掲げる作業試験及び要素試験を行う。

（１）作業試験

指定された区画内に竹垣製作、つくばい吸股、飛石・廷

段数股及び最石配世と植栽を行う。

試験時Ⅲ３時間30分

（２）要素険験

樹木の枝の部分を見て、その樹種名を判定する。

試験時111110分

２級次に掲げる作業試RiuRぴ要素試験を行う。

（１）作業I式験

指定誉れた区画内に四つ目垣製作、縁石・飛石．吸石敷

設、築山、整地及び植栽作桑を行う。

試験時岡３時間

（２）要素賦験

樹木の枝の部分を見て、その樹麺名を判定する。

試験時１ｍ７分30秒

３級次に掲げる作業試験及び要素試験を行う。

（１）作業Ｉ式験

指定ぎれた区画内に竹垣製作、縁石敷股、敷石敷設及び

植栽の作梁を行う。

試験時１，２時間30分

（２）要素試験

樹木の枝の部分を見て、その樹極名を判定する。

試験時、５分

鋳造（鋳鉄鋳物鋳造作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

所定の模型を使用して、主型及び中子を手込めにより造型

し、フロート．チャンバ（製品並且約11kg、材質FC200又は

Ｆｍ５０相当）を製作する。

なお、造型はCO塁』法、生剛性及び自硬忰副法のいずれか

によるものとし、注湯作業及び型ばらし作業も行う。

試験時ｌＩＵ３時間

２級次に掲げる作業試験を行う。

所定の模型を使用して、すり合わせ定盤（製品T1r最約

16kg、材質FC200又はFC250相当）を製作する。

なお、造型はＣＱ型法、生型法及び自硬性型法のいずれか

によるものとし、注湯作業及び型ばらし作業も行う。

試験時Ⅲ３時間

金属熱処理（浸炭・浸炭窒化・窒化処理作業）

１級次に掲げる要素試験及びパーパーテストを行う。

（１）要素拭験

火花試験、顕微鏡による組織判定、組織写真による熱処

理条件判定、変形測定及び没炭硬化厨深き測定を行う。

試験時１ｍ４９分

（２）ペーパーテスト

作業条件の股定、作業段取り、設備の点検・阿整等につ

いて行う。

試験時岡５０分

２級次に掲げる要素試験及びペーパーテストを行う。

（１）要素拭験

火花賊験、写真による組織判定、加熱温度判定、変形測

定及び硬さgji験を行う。

試験時IIU３８分

(１１）



（２）ペーパーテスト

作業条件の設定、作業段取り、設備の点検・隅整等につ

いて行う。

試験時間５０分

3級次に掲げる要素試験及びペーパーテストを行う。

（１）要素拭験

硬さ拭験及び変形測定を行う。

試験時間２０分

（２）ペーパーテスト

股側の点検・調整等について行う。

試験時Ⅲ３０分

2級菟次に掲げる作業試験を行う。

普通旋盤（センタ間の最大距離が500～1500ｍｍ程度のも

の）を使用しd60x150mm程度のS45Cの材料１個及びの

６０×57mｍ（の25の穴のあいたもの）程度のS45Cの材料１個

に、内ﾀ鰹削り、テーパ削り、ねじ切り、佃心削り等の切削

加工を行い、はめ合わせのできる部品を２個製作する。

試験時ｌｌＵ３時間30分

3級次に掲げる作業試験を行う。

普通旋盤（センタ間の岐大距離が500～1500ｍｍ程度のも

の）を使用し、j60xll5mm程度のS45Cの材料１個及びの

６０×55mｍ（小25の穴のあいたもの）程度のS45Cの材料１個

に、内外径削り及びテーパ削り等の切削加工を行い、はめ合

わせのできる部品を２個製作する。

なお、使用するバイトの品菰は、超硬、ハイス、その他の

ものでもよい。

試験時IＵ２時間30分

金属熱処理（高周波・炎熱処理作業）

１級次に掲げる要素試験及びペーパーテストを行う。

（１）要素拭験

火花試験、顕徹鈍による組織判定、組織写真による熱処

理条件判定、変形測定及び硬化層深さ測定を行う。

試験時1ｍ４９分

（２）ペーパーテスト

作業条件の股定、作業段取り、設側の点検・胴整等につ

いて行う。

試験時１ｍ５０分

２級次に掲げる要素試験及びペーパーテストを行う。

（１）要素試験

火花賦験、写真による組織判定、加熱温度判定、変形測

定及び硬き試験を行う。

試験時、３８分

（２）ペーパーテスト

作粟条件の設定、作莱段取り、設備の点検・鯛整等につ

いて行う。

試験時ｌｌＵ５０分

３級次に掲げる要素試験及びペーパーテストを行う。

（１）要素険験

硬巻賦験及び変形測定を行う。

試験時Ⅲ２０分

（２）ペーパーテスト

股佃の点検・調整等について行う。

試験時llU３０分

機械ｶﾛｴ（フライス盤作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

立フライス盤（No.1～No3程度）を使用し、SSiOOの材料

（45x75x80、２個）をエンドミル（２枚刃、多刃）及び正

面フライスにて切削加工（Ｒ削り、ありみそ創りを含む）し

て直みぞ部、こう配部及びありみぞ部をそれぞれはめ合わす

ことができる部品を製作する。

試験時Ⅲ４時間

２級次に掲げる作業試験を行う。

立フライス盤（No.l～Noa程度）を使用し、SS400の材料

（35x65x75、４５x55x75、各１個）をエンドミル（２枚刃、

多刃）及び正面フライスにて切削加工（Ｒ削りを含む）して、

直みぞ部及びこう配部をそれぞれはめ合わすことができる部

品を製作する。

試験時間３時間30分

３級次に掲げる作柔試験を行う。

立フライス盆（Nol～No.3程度）を使用し、SS4DOの材料

（45x65x80、２個）をエンドミル（２枚刃、多刃）及び正

面フライスにて切削加工して面みぞ部をそれぞれはめ合わす

ことができる部品を製作する。

試験時間２時間30分

機械ｶﾛｴ（平面研削盤作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

平面研削盤（横軸角テーブル形、テーブル移動左右

300ｍｍ以上、前後150ｍｍ以上、両逃げ形といし又は１号平

形といしの直径150ｍｍ～255ｍｍ）を使用し、S45Cの材料

（オス、メス各１個）を研削加工して、直解部、こう配部、

Ｒ部等をそれぞれはめ合わすことができる部品を製作する。

試験時１ｍ４時間

機械ｶﾛｴ（普通旋盤作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

普通鰭舞（センタ間の最大距薩が500～1500ｍｍ程度のも

の）を使用しd60xl50mm程度のS45Cの材料１個及び巾

６５×80mｍ（の20の穴のあいたもの）程庇のS45Cの材料１個

に、内外径削り、テーパ削り、ねじ切り、ローレット加工、

但心削り等の切削加工を行い、はめ合わせのできる部品を３

個製作する。

試験時岡４時1ｍ

（１２）



機械加工（数値制御旋盤作業）
１級次に掲げる作業試験及びペーパーテストを行う。

（１）作業試験

ＮＣ旋錠を使用し、ｄ１００ｘｄ３５（穴）×70程度のS45C

～S53C相当の材料１個及びd75xd25（穴）ｘ65程度の

S45C～S53C相当の材料１個に、プログラムの作成・ＮＣテ

ープの作成又は記憶網梨機器内への入力・テープ運転又は

メモリ運転によるプログラムの確阻・切削加工の作業手順

で、内外径削り、内外径面取り、外内テーパ削り、外内Ｒ

削り、内外径瀞削り、内外娼面削り、ねじ切り等の加工を

行い、テーパ部及びねじ部で組み付けられる部品を製作す

る。

賦験時Ilil5時HH45分

（２）ペーバーテスト

工程立案、ワークの取付け方法の決定、工具の選定、工

具経路、プログラミング、試し､Uり等について行う。

拭験時11Ｕ１時間30分

２級次に掲げる作業試験及びペーパーテストを行う。

（１）作業試験

ＮＣ旋錠を使用し、の90×の3５（穴）ｘ55程度のS45C～

S53C相当の材料１個及びｄ６５ｘｄ２５（穴）×50程度の

S45C～S53C相当の材料１個に、プログラムの作成・ＮＣテ

ープの作成又は記憶綱集機器内への入力・テープ運転又は

メモリ運転によるプログラムの確皿・切削加工の作業手順

で、内外径削り、内外径面取り、外内テーパ削り、外内Ｒ

削り、内ﾀ1J径溝削り、内外蝋面削り、ねじ切り等の加工を

行い、テーパ部及びねじ部で組み付けられる部品を製作す

る。

賦験時間５時11045分

（２）ペーパーテスト

Ｔ糎祓案、ワークの取付け方法の決定、工具の選定、工

具経路、プログラミング、試し削り等について行う。

ﾛﾖﾋﾞ験時ｌＩＵ１時IHI30分

３級次に掲げる作業試験を行う。

ＮＣ旋盤を使用し、ｄ９０ｘの3５（穴）ｘ55程度のS45C～

S53C相当の材料１個に、プログラムの作成－NCテープの作

成又は記憶編集機器内への入力→テープ運転又はメモリ運転

によるプログラムの確誕－切削加工の作業手順で、内外径削

り、内外径面取り、外径Ｒ削り、内外娼面削り等の加工を行

い、部品を製作する。

試験時111J３時間

2級次に掲げる作業試験を行う。

平面研削盤（横軸角テーブル形、テーブル移動左右

300ｍｍ以上、前後150ｍｍ以上、両逃げ形といし又は１号平

形といしの直径150mm～255mm）を使用し、S45Cの材料

（オス、メス各１個〉を研削加工して、直瀧部、こう配部等

をそれぞれはめ合わすことができる部品を製作する。

Ｉ式験時Mｊ３時間

３級次に掲げる作業試験を行う。

平面研削盤（横軸角テーブル形、テーブル移動左右

300ｍｍ以上、前後150ｍｍ以上、１号平形といしの直径150～

255ｍｍ）を使用し、S45Cの材料（オス、メス各１個）を研

、l加工して、それぞれはめ合わすことができる部品を製作す

る。

試験時間２時間30分

(１３）

平面研削盤股伽墾準

1．型式

検軸角テーブル形平面研削盤

(送りは手動又は油圧駆皿hいずれでもよい）

テーブルは左右３００ｍｍ、前後150ｍｍ以上の移動能力を有

すること。

研削といしについては、直径150～255ｍｍ、厚さ13～

25ｍｍの範囲の大きさの研削といしが取付け可能なもので

あること。

(研削といしは、バランスをとって機械に取り付けてお

くものとする｡）

2．糊度（JISB腿13による｡）

厚き20ｍｍ、幅60ｍｍ及び長さ100ｍｍの賦削材を次の糖

度以内で仕上げ加工しうる能力を有すること。

（１）テーブルを左右、前後に移助した場合の直角度は、

300ｍｍ当たり001ｍｍ以内であること。

（２）試削材の平行度は、６０ｘｌＯＯｍｍ以内で､最大001ｍｍ

以内の加工精度を維持できること。

（３）研削といし軸先婚のテーバ部の振れは、0.005ｍｍ以

内であること。

（４）研削といし軸方向の､bきは、鋼球を用いて測定し、

0005ｍｍ以内であること。

3．その他

(1)研削といし軸駆動用ベルトは、スリップが極めて少

ないこと。

(2)iilFF廊助の場合は、作動油圧が安定しており、テー

プル送り速度に送りむらがないこと。

(3)研削といしには、安全カバーがついていること。

(4)往復台の両端には、工作物その他の飛来を防止する

ために衝立があること。

(5)乾式研削盤の場合は、局所排出装皿（架じん装世）

がついていること。

(6)レバー、ハンドル等については、がたがなく、かつ

整備が完全なものであること。

(7)昭和46al8労働省告示第８号

研削盆等樽造規格に反しないもの。

数値制御旋建股何291仏

1．型式

腺題の製品加工ができるもの。

プル送り速度に送りむらがないこと。

(1)ペット上の振り300-500ｍｍ程皮

(2)チャックの大きき200～300ｍｍ程度取付け可能なも

の｡

2．制御装囮

(1)同時２軸制御方式のこと。

(2)ねじ切り力同｢能なこと



機械加エ（数値制御フライス盤作業）

１級次に掲げる作業拭験及びペーパーテストを行う。

（１）作業試験

ＮＣフライス鍵を使用し、のＭ４ｘ５３(前加工されたもの）

のFC150～250（旧記号FC15～25）の材料２個に、プログ

ラムの作成・ＮＣテープの作成又は妃憧綱架機器内への入

力・テープ運転又はメモリ運転によるプログラムの確認・

切削加工の作業手順で、平面加工、側面加工、瀞加工、穴

加工、こう配加工等を行い、二極類の組合せられる部品を

製作する。なお、加工については、すべてプログラムで行

うこと。

試験時間５時間45分

（２）ペーパーテスト

工程立案、ワークの取付け方法の決定、工具の選定、工

具経路、プログラミング、試し削り等について行う。

試験時1101時間30分

２級次に掲げる作業試験及びペーパーテストを行う。

（１）作業試験

ＮＣフライス壁を使用し、ｄＭ４ｘ５３(前加工きれたもの）

のFC150～250（旧記号FCl5～25）の材料２個に、プログ

ラムの作成・ＮＣテープの作成又は記憶輻梁橿器内への入

力・テープ運転又はメモリ運転によるプログラムの確認・

切削加工の作業手順で、平面加工、側面加正簿加工、穴

加工、こう配加工等を行い、二Ⅷ類の組合せられる部品を

製作する。なお、加工については、すぺてプログラムで行

うこと。

賦験時'1105時間45分

（２）ペーパーテスト

Ｔ霧寸妻。ワークの取付け方法の決定、工具の選定、工

具経路、プログラミング、試し削り等について行う｡

試験時１１０１時間30分

放電ｶﾛｴ（数値制御形彫り放電加エ作業）

１級次に掲げる作業試験及びパーパーテストを行う。

（１）作業試験

数値制御形彫り放逓加工機を使用し、支給材料（S55C）

に銅賦極で所定の寸法の加工を行う。

１ｶ$験時間４時ＩＩＢ30分

ただし、加工中にプログラムを入力できない放冠ｍＴ栂

の場合は、５時間とする。

（２）ペーパーテスト

放睡加工性能表等による加工条件の設定、放電（通電）

時閲の見積り等について行う。

賦験時11Ｕ１時間

２級次に掲げる作業試験を行う。

数値制御形彫り放矼加工機を使用し、支給材料（S55C）

に鋼賦極で所定の寸法の加工を行う。

賦験時'１１１４時11M30分

ただし、加工中にプログラムを入力できない放砥加工機の

場合は、５時間とする。

。）駆動単位がOOO2mTr

。）噛流、ＩＨＩ

機械ｶﾛｴ（精密器具製作作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

旋愛、フライス盤、平面研削盛等の工作機械及び各種手工

兵を１２用し、部品の所定の加工、組立て及び1関整を行い、要

求きれた機能を満足させる籾密器具(センタ台）を製作する。

HjC験時間５時間30分

２級次に掲げる作業試験を行う。

旋盤、フライス盤、平面研削盆等の工作機械及び各麺手工

具を使用し、部品の所定の加工、組立て及び鯛整を行い、要

求きれた機能を満足きせる精密器具（ダイヤルゲージスタン

ド）を製作する。

賦験時間５時間

のｎ位に上、同時に例]楓

ｐＨｈ

■ｈ

(１４）

JilJllLiIJLIl
数値制御フライス狸股備基準

１．型式

(1)課題の製品加工ができるもの。

(2)立形または櫛形のいずれでもよい。

２．制御装趾

(1)課題の製品加工ができるもの。

(2)３軸制御同時２制御方式以上の機能を価えるもの。

数iii制御形彫り放遜加工股偲基iＬ



（６）加丁迅源

（イ）半導体閲閉回路。ただし、巾02のワイヤ電極で

ＳＫＤ１１を加工する場合60,㎡／ｍin以上の加工速

度を安定に実現可施であること。

（ロ）半導体閲閉回路の蓄矼器充放迩回路を併用して

いるものでもよい。ただし、の02のワイヤ冠極で

ＳＫＤ１１を加工する場合60ｍｍ／ｍｍ以上の加工速

度を安定に実現可能であること

（ハ）番矼器充放迅回路。ただし、の02のワイヤ冠極

でSKD11を加工する場合40,㎡／ｍin以上の加工

速度を安定に実現可能であること。

（二）加工条件が手助で股定できること。

（ホ）加工面粗菩は、少なくとも８pmRmが得られる

こと。

（７）加工液及び加工液処理装肚

（イ）加工液には、低矼導庇水又は絶縁柚を用いてい

るもの。

（ロ）ポンプによる噴沈ができ、圧力調整ができるも

の。

（ハ）液の浄化、冠導度闇整のできるもの。

（８）数値制御装匠

テーパ加工においてコーナ同一Ｒが可能であること

（１級のみ）（２級はＸ、Ｙ同時２軸）

（イ）課題の加工に必要な制御機能を有していること。

（ロ）紙テープ又は磁気（テープ又はディスク）メデ

ィアによりx、Ｙ、ＵＶ同時４軸を駆動するＮＣ

ワイヤ放砥ｍＴ擾であること。

（ハ）ＮＣの殿小IEm力単位0002ｍｍ以下。

2．機械１１Ｉ度

JISのB6360によること。

4．加工囲整

（１）放lmllU隙の自助関整ができること。

（２）加Ｔ漣圧のBIfEl及びFBI塾ができること。

放電加工（ワイヤ放電加工作業）

１級次に掲げる作業試験及びペーパーテストを行う。

（１）作業賦験

自助プログラミング装皿、ワイヤ故fEiln工機及びワイヤ

１，種の0２（黄銅）又はの025（黄銅）を使用し、支給材料

（20x40x6qSKDll）から、互いにはめ合わせられる４部

品（テーパ加工を含む）のワイヤ放趣加工を行う。

賦験時、

トランジスタ閲閉回路で没液方式の場合５時llU

トランジスタ閲閉回路で噴流方式の場合５時llU30分

コンデンサ充放皿回路で浸澗方式の場合６時間

コンデンサ充放Ⅲ回路で噴流方式の場合６時間30分

（２）ペーパーテスト

枚Ⅲ加工性能表等による加工条件の股定、放冠（通冠）

時間の見祇り等について行う。

試験時ＩＨＩ1時間

２級次に掲げる作業賦験を行う。

自助プログラミング装旺、ワイヤ放賦加工機及びワイヤ冠

極の0.2（黄鯛）又はのｑ2５（黄銅）を使用し、支給材料

（20x40x60SKDll）から、互いにはめ合わせられる４部品

のワイヤ枚fⅢ加工を行う。

険呵りtBflm

トランジスタ閲閉回路で浸漬方式の場合５時間

トランジスタ閲閉回路で噛流方式の場合５時間30分

コンデンサ充放砿回路で浸頑方式の場合６時間

コンデンサ充放冠回路で噴流方式の場合６時間30分

。）冬聴のLll血凪I豆はＯＯＣ

繭一Ｖ鈍（１組０

。）冬睡の駆町単位はＯⅨ

(１５）

１．型式

課題の製品加工ができるもの。

(1)Ｚ軸（上部ガイドアームスライダー）

(イ）工作物厚苔50ｍｍ以上が加工できるもの。

(ロ）ワイドガイドはＶ又はダイスガイドを用いての

02又は025のワイヤ矼極が使用できること。

(2)Ｘ軸、Ｙ軸（テーブル）

(イ）各軸の移動範囲は100ｍｍ以上のこと。

(ロ）各軸の駆動単位はOCO2mm以下で、かつ、表示

されること。

(ハ）放矼llU隙の自､b追従のできるもの。

(3)Ｕ軸、Ｖ紬（１級のみ）

(イ）各軸の移動範囲は５ｍｍ以上のこと。

(ロ）各軸の駆動単位は0.002ｍｍ以下で、かつ、表示

されること。

(ハ）故f､間隙の自助追従のできるもの。

(4)ワイヤ弧力とワイヤ送り速度張力及び速度調整機能

を持ち、60.2又は025（銅、鋼合金）に対して適宜調

塾可能なこと。

(5)ワイヤの垂直出し

手動、ジヨグOOG）又は自､b操作で行えること。

自助プログラム装極

(1)自助プログラム機能を有しNCデータ作成の可能なもの。

(2)プログラム作業においてキーインとともにデータインリ

ストが作成されたもの。

(3)テーパ加工において、コーナ同一Ｒの指令ができるもの。

ワイヤ放冠jmT醗轍塞準



鉄エ(構造物鉄工作業）「冤薇干支TI羅爾１回i１１幕iii罰i實’
１級次に掲げる作業試験を行う。

図面に従って、ポール盤、ガス切断装低、アーク溶接装極

又は半自助アーク溶接装匝､万力等を使用し、切断､穴あけ、

焼曲げ、切曲げ、組立て、溶接鋪の作業を行い、等辺山形鋼

〔SS400相当品〕及び鋼板〔SS400相当品〕を加工し、複雑な

柵造物を製作する。

賦験時ｌｌＵ４時間30分

２級次に掲げる作業試験を行う。

図面に従って、ポール盤、ガス切断装匝、アーク溶接装世

又は半自動アーク溶接装囮､万力等を使用し、切断､穴あけ、

切曲げ、組立て、溶接等の作粟を行い、等辺山形鋼〔SS400

相当品〕及び銅板〔SS400相当品〕を加工し、簡単な榊造物

を製作する。

Ｂｊｉ験時間４時間

工場板金(曲げ板金作業）Ｂ百雨Z雨E罷爾i§、
１級次に掲げる作業試験を行う。

板金工具及び酸素一アセチレン溶接装凪を使用し、冷間圧

延鋼板（SPCC厚ざ1.0mm）を加工して、上部円形・下部角

形のiiiに小判形の分岐のある製品を製作する。

賦験時llU６時間

２級次に掲げる作業試験を行う。

板金工具及び酸素一アセチレン溶接壁、を使用し、冷間圧

延銅板（SPCC厚さ1.0ｍｍ）を加工して、上部角形・下部円

形の容器を製作する。

試験時皿５時間30分

３級次に掲げる作乘試験を行う。

板金工具及びリベット締めにより冷佃圧延鋼板（SPCC

厚さ０８mm）を加工して、上部円筒・下部円すいの製品を製

作する。

賦験時１１Ⅱ３時間

(注）１，２級とも、労働安全衛生法に選づくガス溶接作業主

任者免除証又はガス溶接技能灘習修了征その他資格を証す

る瞥面の３５帝を要する。

１，２級とも、アーク溶接等の作業に閲し労働安全衛生

法に基づく安全又は衛生のための特別の教育を修了した証

明密等の原本若しくは写しの提示、又は特別の教育と同等

の知戯及び技能を有していることの申告を要する。

(注）１，２級とも、労働安全衛生法に基づくガス溶接作業主

任者免除証又はガス溶接技能繭習修了柾その他資格を証す

る杏而の携帯を要する。

工場板金(打出し板金作業）仔函両覇Ei爾曹１
１級次に掲げる作業試験を行う。

定盤、板金工具、砂袋、酸素一アセチレン溶接装皿等を使

用し、冷川圧延銅板（SPCCSD厚さ08mm）を加工して、複

雑な凹凸面のある製品を製作する。

賦験時ＩＮＩ７時間

２級次に掲げる作業試験を行う。

定盤、板金工具、砂袋、酸素一アセチレン溶接装皿等を使

用し、冷皿圧延鋼板（SPCCSD厚さ08ｍｍ）を加工して、、

甲形状の製品を製作する。

試験時１１０６時Ru

建築板金（内外装板金作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

板今Ｔ具及びはんだ付け工具を使用し、溶殴茄鉛めっき銅

板（亜鉛鉄板）厚さ035ｍｍを加工して、落とし口のついた

谷どい状の製品を製作する。

試験時110５時間

２級次に掲げる作桑試験を行う。

板金工具及びはんだ付け工具を使用し、溶融亜鉛めっき鋼

板（亜鉛鉄板）厚さ035ｍｍを加工して、落としロのついた

角どい状の製品を製作する。

6t験時ＩｌＩｊ４時間30分

３級次に掲げる作業試験を行う。

板金工具及びはんだ付け工具を使用し、溶融亜鉛めっき鋼

板（亜鉛鉄板）厚さ035ｍｍを加工して、落し口の付いたホ

ッパーを製作する。

ｌ式験時ｌ１Ｕ３時間

(注）１，２級とも、労働安全衛生法に選づくガス溶接作柔主

任者免除証又はガス溶接技能騨習修了証その他資格を証す

る番面のil91ilrを要する。．

（電気めっき作業）

次に掲げる作業試験を行う。

鋼板にニッケル・クロムめっきをする。

鋼板に亜鉛めっき・クロメート処理を行う。

不鯛めっき液を分析調整し、ハルセルテストを行う。

ｕ式験時間２時間40分

次に掲げる作業試験を行う。

鋼板にニッケル・クロムめっきをする。

鋼板に亜鉛めっき・クロメート処理を行う。

酸及びアルカリの中和滴定を行う。

試験時間１時間55分

めっき

１級

（１）

（２）

（３）

建築板金（ダクト板金作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

溶融亜鉛めっき鋼板を加工して、長方形の曲がりダクトに

長円形の短管を取り付ける。

試験時間４時間

２級次に掲げる作柔試験を行う。

溶理亜鉛めっき鋼板を加工して、正方形の曲がりダクトに

円形の短管を取り付ける。

試験時間４時間

２級

（１）

（２）

（３）

(１６）



機械保全（機械系保全作業）

３級次に掲げる要素拭験を行う。

（１）工具・測定器の名称、特鼠、使用法などについて判定す

る。

（２）潤滑油の粘度、用途、グリース潤滑及び抽洞渦について

判定する。

（３）軸受・ねじ・キー・ピン・密封装匠の名称、特鐘及び用

途について判定する。

（４）空気圧装、の名称、特戯、用途及び点検手順について判

定する。

（５）提示された弁（パルプ）の写真について、種類と部位名

を判定する。

また、主な弁（パルプ）の特徴を判定する。

試験時ｌＩＵ１時MH10分

仕上げ（治工具仕上げ作業）

１級次に掲げる作業試験を行う。

やすり、けがき針、すり合わせ用角度定規（あてずり又は

平行台)、Ｖブロック、外側マイクロメータ等を使用して、

S45Cの材料に加工を行い、課題図に示す糖度を有する左右

対称の治工具を２個製作する。

試験時間３時間30分

２級次に掲げる作業賦験を行う。

やすり、けがき針、すり合わせ用角度定規（あてずり又は

平行台)、ｖブロック、外側マイクロメータ等を使用して、

S45Cの材料に加工を行い、課題図に示す精度を有する段状

の治工具を２個製作する。

試験時間３時間30分

仕上げ（全麺什上げ作業）

１級次に掲げる作乗I式験を行う。

たがね、やすり、きさげ、スコヤ、外側マイクロメータ等

を使用し、SS400の材料にみぞ掘りを含む加工を行い、課題

図に示す糖度を右する金型を製作する。

試験時間３時間30分

２級次に掲げる作業I式験を行う。

やすり、スコヤ、外側マイクロメータ等を使用し、SS400

の材料に加工を行い、課題図に示す鞘度を有する金型を製作

する。

試験時間３時間30分

機械保全（電気系保全作業）

３級次に掲げる作業&fMiiを行う。

課題１指示された仕様に韮づき、試験用鍵にリレーとタイ

マを用いて､入力２点及び出力２点の配線作業を行い、

回路を完成きせた後、作動させる。

課題２指示された有接点シーケンス回路の変更を行う。

試験時llU課題１及び課題２合計６０分

課題３与えられたリレー及びタイマを回路計（テスタ）及

び試験用魅を用いて点検し、解答用紙に記入した後、

有接点シーケンス回路を点検修復する。

試験時間５０分

仕上げ（機械組寸什上げ作業）

１級次に掲げる作業8ﾖﾛH1を行う。

やすり、ききげ、スコヤ、卓上ポール盤等を使用し、はめ

あい、心出し、すり合わせ等により、部品を所定の精度に仕

上げ加工を行い、その部品と九ロッドを含む支給部品を組み

立てる。

試験時間４時間

２級次に掲げる作業拭験を行う。

やすいきさげ、スコヤ、卓上ポール盤等を使用し、はめ

あい、心出し、すり合わせ等により、角ロッドを含む部品を

所定の輔度に仕上げ加工を行い、その部品を組み立てる。

賦験時間３時間40分

３級次に掲げる作業限CHiiを行う。

やすり、スコヤ、卓上ポール盤等を使用し、はめあい、心

出し、すり合わせ等により、角ロッドを含む部品を所定の精

度に仕上げ加工を行い、その部品を組み立てる。

試験時間３時間30分

電子橿器銅市て（電子機器組立て作業）

１級次に掲げる作業9ﾖC験を行う。

シャーシ、プリント配線板、ＩＣ、トランジスタ等の部品

を用い、束線股叶及び；ﾖu談当日指示きれるプリント板配線作

業を行って、省エネコントローラの組立てを行う。

試験時間４時間30分

２級次に掲げる作業賦験を行う。

シャーシ、プリント配線板、ＩＣ、トランジスタ等の部品

を用い、束線は束線図を参考として束線を作製し、省エネコ

ントローラの組立てを行う。

試験時間４時HU30分

３級次に掲げる作業Bﾌﾟﾋ験を行う。

シャーシ、専用プリント配線板、ＩＣ、トランジスタ等の

部品を用い、光検出器の組立てを行う。

試験時間２時間

(１７）
















