
パターン① パターン② パターン③

２名 ４名 １名×２日

１名×１日 １～２名×１日 １名×２日

１種類 ２種類 １種類

(仮付け、本付け）

工場建屋 工場建屋

工場建屋

２日に分けて測定が必要

測定対象の溶接作業者：

測 定 技 術 者 ：

報 告 書 ：

仮
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け
作
業
者
か
ら
２
名
選
定

本
溶
接
作
業
者
か
ら
２
名
選
定

測 定 技 術 者 ：

測定対象の溶接作業者：測定対象の溶接作業者：

測 定 技 術 者 ：

報 告 書 ： 報 告 書 ：

図­①　頻度の高い測定パターン３例

全
作
業
者
か
ら
２
名
選
定

溶接作業者１名のみ

仮付け

本
溶
接

仮付け、本溶接の区別あり
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仮付け、本溶接区別なし

：半自動溶接機 ：TIG溶接機
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凡例



Ａ工場、Ｂ工場で溶接を行っている場合

８～９名

２名×１日（１名がＡ工場を観察、もう１名がＢ工場を観察）

４～５種類

本溶接作業者から２名選定

全作業者から２名選定

※：TIGと本溶接で評価を分けたい場合は

  TIGは１名×２日、本溶接は２名選定

測 定 技 術 者 ：

報 告 書 ：

T
I
G
溶
接
作
業
者
か
ら
２
名
選
定

測定対象の溶接作業者：

図­②　複数建屋がある場合の例
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