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ま え が き

　現在、船体の建造に用いられている溶接技術の中には各種の片面溶接法や立向溶接法のよう

に近年造船業界で独自の発展を遂げたものが多い。溶接材料の選択や開先寸法とその精度など

はそれぞれの溶接技術に応じて決められるべきもので、これらの新しい溶接法に対しても、造

船各社はそれぞれ独自の標準を設けて管理している。しかし、これらの新しい技術上の問題も

造船業界に共通するものであり、これらに対して統一的標準を決めることがよいと思われる。

　また、船体に使用される鋼材も高張力鋼が普及し、それにともなって溶接割れの防止あるい

はじん性の確保など施工法とも関連して配慮すべき事項や、作業環境に対する配慮など現場で

解決すべき問題が多く現われている。

　当委員会では造船現場が直面する諸問題について研究や検討を重ねて問題の解決あるいは見

解の統一を図って来た。その成果の一部は昭和44年に「船体溶接施工上の二三の問題点」と

して発表され、現場技術者に活用されている。本冊子はその後研究・討議された施工上の問題

の結論をまとめたもので、その構成は次のようになっている。

　第1章では溶接部に発生する低温割れやラメラティアあるいは大入熱溶接による脆化な

どを避けるための鋼材選択の考え方を示した。第2章では強度レベルやグレイドの異る継手あ

るいは溶接割れなどの欠陥の発生しやすい継手に対する溶接材料の選択標準を示すとともに溶

接材料の管理標準を示した。第3章では各種の片面溶接継手の開先および裏はつり寸法の標準

とその精度標準を示した。第4章では雨天時および狭隣個所の溶接に対する制約、第5章では

ショートビードの制限ならびに予熱標準、第6章では交差部やはめ込み部の溶接順序、第7章

では各種溶接法における割れ防止対策をそれぞれ示した。

　各章には、標準の基礎となった研究結果あるいは経験とそれから結論を導くに到った考察を

解説として加え、内容の理解に役立てることを意図した。また、第3章以下の各章にはできる

だけ研究あるいは経験によって裏付けられた範囲内にとどめる意味で適用範囲を設定した。適

用範囲外の鋼種、板厚、溶接方法などに対し、本標準は何らの規制力をももたないが、類似の

対象に対しては本標準を準用することも可能であろう。

　上記のような各章の構成からも明らかなように本冊子の内容は指針的なものから管理標準的

なものまでにわたっているが、いずれも現在造船現場で統一的な指金＋ないしは標準の設定が要

望されているものである．また、これらの内容は各船灘会規則や造船工作精度基準（JSQS）

などと矛盾するも・）でなく、むしろこれらを補って溶接品質の安定1乙役立てるためのものであ
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る。　溶接施工管理標準としては、ここに取り上げた事項のほかにも、含めるべき事項が

残っており、また、今後新しく出現するものも多くあると思われる。しかし、それらの事項に

ついては機をみて順次追加することとし、取りあえず委員会でこれまでに結論の得られている

事項のみをここにまとめ、現場技術者の要望にこたえることとした。そういう意味で溶接

施工管理標準という表題と、問題点のみを取扱っている本冊子の内容との聞には多少のずれの

あることはお許し願うこととし、現場で少しでも役立て㌧いただくことを期待したい。

　最後に執筆を担当していただいた各委員ならびに編集にご尽力願った各委員の方々に深く感

謝する次第である。
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