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（QW482フォーマット）表示JIS Pagelof2

WELDING　PROCEDURE　SPECIFICATION（案）
　　　　　　　　　WPS（溶接施工要領書）

Company　Name」・

Date＿2一＿
PQRNo．

By

WeldingProcess（溶接方法） GTAW Type（形式）　　Manual

★」OINTS（Qw－402）／継手　　　　　　　Deta且s

」・intDesi劇継手形状）Gr・・veV　　　V55～6駆プ
Backing（裏当）　　　　　　　　　NO
BackingMateria1（裏当材料）　一

　　　　　　　　　　　　　　　　⊥一
6．4

　↑刊1－25－45（＿）
O．5～1．5

★BASEMETへL（QW－403）／母材

P－No　　　：P－8　　Group　No．　　2　　to　P・No　　P・8　　G】noup　No．

Thickness．Range

BaseMet＆1（母材）：Groove（突合せ）　　　　　　　　Fillet（すみ肉）

Other（その他））　S　U　S310　2／S　U　S316L

1
一

★FILLERMETAL（QW－404）／溶接材料

Spec．No．（SEA）　　　I　S　Z　3334

JIS　No．（Class）YNiCrMo－3
F・No．

A－No
Size　of　Fi皿er　Meta1　（ワイヤ径）　　　　　2．0　　24

WelaMetal

Thickness．Range

　　Groove（突合せ）

　　　　　　　　　　　　　一　　Finet（すみ肉）

Electrod、e・Flux（Class）　　　　　　　　　　　　一

FluxTrade　Name（フラックス銘柄）　　　　　一

Consumableinsert（インサート材）　　　　　一

〇ther（その他）　N　I　T　TE　T　s　u　F　I　L　L　E　R　625（

suzukik
テキストボックス
＊注　承認WPSではワイヤにJISZ3321　Y316を使用

suzukik
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WPS　No。 ReVl

★POSITIONS（QW405）／溶接姿勢
　Position（s）ofGroove（溶接姿勢）　5G全’

TimeRange（時間）

★PWH：T（QW407）／溶接後熱処理

Temperature　Range（温度）　　　一

WeldingProgress主on（溶接方向）UpYESDown一 一
Position（s）ofFi皿et（すみ肉姿勢）

Shielding

Tra丑h19

Backtng

★PRHEAT（QW406）／予熱

　PreheatTemp．（予熱温度）（M血）

　PrekeatMa血tenance．

Interpass　Temp．（層間温度）（Max）＿幽五

一　℃

★GAS（QW408）／シールドガス

　　　　Perce且t　Composition

　　　　　　　Gas　Mixture　Flow　Rate

　　　　　　　Ar　　　　　　　6～15Llmin

一
．（予熱方法）

一 Ar　l≧魁　　3～101／min

Cu置entAC　or　DC（交流又は直流）

Amps（range）（電流範囲）

顎mgsten　Electroδe　Size　andType（タングステン電極・寸法・形式）

★ELECTRICALCHARACTERICS（QW409）／電気特性
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　D　C　　　　　　　　　　　　　SP　　　　　　　　　　　Polahty（極性）

70～130A　　　　　Vblts（rang）（電圧範囲）9～18V

　　　　　　　　　　　　　　　　　2．4 Tr・Tun　sten

Mode　ofTransferforGMAW（GMAWの金属移行）
Electrode　Wire£eedspeeαrang（ワイヤ送給速度範囲）

一
一

Osc皿ation（オシレーション）

Peening（ヒ0一ニング）

Other（その他）

★TECHNIQUE（QW410）／技法
　St血1gorWeavingBeaα（ストリング又はウ仁ビング）　ストリング又は　一ビング

　0㎡ice　ofGas　Cup　Size（オリフィス又はガスカップ径）

　InitialandInterpass　Cleantng（開先及び層間クリーニング）

　Met虹odofBackGouging（裏はつり方法）

　ContactTubetoWorkDistance）（コンタクトチューフ“・母材間距離）

　Multiple　orSinglePass（単層又は多層／片側）

　Multiple　orSingle　Electroαes（単層又は複層

　TraveHngSpeed（range）（速度範囲） 4～12cm／m血

　　　一
スラグはつり、ブラッシング

　　　ー

　　　｝
　　　一

　　　一

　　　一

　　　一

Weld
L＆yer（s）

　（層）
Process

（溶接方法）

Finer　Metal

　　ワイヤ

　　Cu皿ent

（電流特性・範囲） 　Vblt

　Rang
（電圧範囲）

野avehng

　Speed

　Range

（速度範囲）

Other

（その他）

Class
Dia．
（径）

Type

Pola並ty

Amp．
Range

1 GTAW ENiCr3 2．0 DC／SP 70～130 9～18 4～12 PT
UT
RT

Rest GTAW ENiCr－3 2．0 DC／SP 90～130 9～18 4～12

4
3
2
1

suzukik
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＊注　承認WPSではワイヤにJISZ3321　Y316を使用




