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まえがき

　溶接は金属加工製品製造のための生産技術の一つですが，その製品そのものの一部を材質的に創り

出す特殊な工程である事に特徴があります．金属材料の接合のために，母材と溶接材料を溶融して作

られる溶接部は，その都度全く新しい金属となっていると言えます．

　金属材料はその環境，特にその熱履歴によって影響を受け，冶金的，物理的，化学的，電気的性質

の変化をもたらします．従って，所定の性能の継手を持った製品そのものを得るためには，溶接のや

り方を標準範囲内に治めるべく，管理しなければなりません．

　例えて言えば，料理を作るのに，食材を得たあと調理にかかりますが，包丁や鍋などの道具を選択

し，どのような料理にするか，その調理方法に当たるのが溶接です．材料と道具が一流品であっても，

その調理のやり方次第で，美味しい料理になったり，箸にも棒にもかからないゴミ箱直行になったり

するということでしょう．

　このように，溶接施工は幅広い分野を横断して管理しなければなりません．設計から始まり，鋼材・

溶材の購入，切断・加工，組立，仮付け，溶接，ひずみ取り，溶接後熱処理，非破壊検査，設備，要

員（管理監督者，溶接士など）などの管理が含まれます．本書嫉このような観点から構成されてい

ます．

　船舶・鉄構海洋構造物部会が設立されて50年が経過しました．この間には造船ブームのような急

成長時代や，オイルショックのような不況の時代を繰り返し，その結果，今日では造船所の技術者に

期待される役割が変化しています．また，造船所で培われた溶接技術は，同時に他の溶接構造物にも

活かされていますが，これらの分野の溶接技術者にも同様の傾向が見られます．高性能化，高能率化，

省人化，高品質化，半自動化，多様化，ロボット化，システム化，放置溶接化など，時代時代のキー

ワードが環境の変化を物語っています．

　この背景には，航空宇宙や原子力の分野を除いて一般の鋼構造物の分野では，溶接技術が成熟して

おり，新規の溶接施工法の開発二一ズが少なく，設備機器の高度化に重点がおかれていることが原因

のひとつと考えられます．

　当部会は，時代時代に確立された溶接施工技術を体系化し，ハンドブック，管理標準，マニュアル，

Q＆Aのようなタイトルで文書にしてきています．しかし，施工管理に関する資料は1993年のr続

溶接施工Q＆A」以来発刊されておらず，ハンドブックは25年，管理標準は10数年経過しており，

最新の溶接技術を織込んで見直しすることとなりました．

　本書の発行については，中部地区で提案されました．当初，　r造船所の溶接技術者数は激減してお

り，当部会の外部に提供できるような資料にまとまるかどうか」危惧する意見も出されました。しか

し，　r船舶・鉄構海洋構造物部会50周年の記念行事」として発刊すべきとの判断から，豊原副幹事

長の叱咤激励，斎藤編集委員長のリーダーシップ，地区委員長の先生方のご指導のもとに，1年6ヶ

月の歳月をかけて発刊に漕ぎつけた次第です．原稿は，各事業所の委員の方々にお願いし，章毎に担

当編集委員をお願いして取りまとめました．担当の方々並びに関連する貴重なデータを残された方々

に深く感謝いたします．



　項目については，1973年のr造船溶接施工法ハンドブック」と1979年及び1987年の溶接施工管

理標準とを併せた内容になっており，施工管理に必要なものを網羅したつもりです．

　本書の内容は，造船所における最新の施工管理技術に基づきまとめています．また；工場の溶接技

術者，管理監督者だけでなく，設計者にも役に立つ内容であると考えています．さらに，溶接技術は

共通技術であり，造船独特の施工法もありますが，他の分野の関係者にも参考になる内容であると自

負しています．問題解決の参考資料となれば幸いです．

　本書は，先にも延べましたよう に当部会設立50周年記念の出版としています．50年の節目を過

ぎて，21世紀へ向けてのキーワードは，　r環境」，　r労働安全衛生」，　r危機管理」などが予測さ

れます．溶接技術にとどまらず生産技術者として，はば広くこのような変化に対応し，さらなる技術

の発展を加えて，本書が改訂されていくことを念願しています．

平成11年5月

（社）日本溶接協会　船舶・鉄構海洋構造物部会

　　溶接施工委員会　　委員長　　安岡　俊樹
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