
製造事業者の溶接施工要領

文書番号：

WPJ四番号：

製造事業者名：

溶接方法：

継手の種類：

開先詳細（スケッチ）＊

継手の図

溶接詳細

（参考） 溶接施工要領書

開先加工及び清掃方法：

母材の種類：

材料の厚さ也m):

管の外径回m):

溶接姿勢

溶接順序

パス
溶接方法 I ::#1# Iア｜ナ 1：：性 I：~：Et 溶接速度／｜溶接入熱＊

運棒長さ

溶接材料の種類及び銘柄：

特殊な加熱又は乾燥：

.,,. JJ7'hクス： シー貯．イング ： 

ハ．ヲキング ： 

Yス流量： ト師．イング：

ハ’？キング ： 

タングステン電極の種類／寸法：

裏はつり鷹当ての詳細：

予熱温度：

ハ•A聞温度：

予熱保持温度：

その他の情報本：

（例） ウィーE・ング （ハ.A最大幅）：

オシトhン（振輔、周波数、停止時間）：

ハ.1'A溶接の詳細：

コン抑トチ，1・．母材聞の距障：
7° 7A•マ溶接の詳細：

トサ角度：

溶接後熱処理及び／又は時効（時間・温度・方法、加熱／冷却速度＊）：

製造事業者 （名称、著名及び年月日）

注＊ 要求された場合にだけ記述する


