
作 成 ：天堂工業株式会社　工事部 検 証 ：天堂工業株式会社　品質保証部

P-4 + P-8 P-5-1 + P-5-1

R-3

TG-S1CM

使用しない

―

―

―

―

R-4-1

TG-S2CM

―

―

―

150℃以上

行わない

アルゴンガス

行わない

TWPS-5

200℃以上

行う

工 事 番 号 30-02530-025 19-007 19-011 19-00530-025

溶接管理技術者名 江越 春生 江越 春生 高橋 清美 田村　誠 高橋 清美

機械試験合格日 2018年11月26日 2018年11月26日 2019年3月13日 2019年5月17日 2019年2月14日2018年11月26日

江越 春生

試験材の材質
STPT410
+ STPA24

STPT410
+ SUS304TP

STPA22
STPA22

 + STPA24
STPA22

+ SUS304TP

試験材のサイズ φ165.2 x 9.0φ165.2 x 9.0 φ165.2 x 9.0 φ165.2 x 9.0φ165.2 x 9.0

STPT410
+STPA22

φ165.2 x 9.0

その他の確認項目 ―― ― ―

衝 撃 試 験 ―― ― ――

―

―

―

リガメントの幅 ―― ― ―

あ  て  金 ―― ― ――

―

―

―

揺      動 ―― ― ―

電圧及び電流 ―― ― ――

―

―

―

ノ  ズ  ル ―― ― ―

母材の厚さ 18.0 mm以下18.0 mm以下 18.0 mm以下 18.0 mm以下

―

18.0 mm以下

―

18.0 mm以下

層 ―― ― ―

溶  接  機 ―― ― ――

― ―

心      線 ―― ― ―

フラックス ―― ― ――

―

電      極 ―― ― ―

TG309

ウェルドインサート 使用しない使用しない 使用しない 使用しない

溶  加  材
R-7R-1 R-3 R-7

TG309TG-S50 TG-S1CM

使用しない

R-1

TG-S50

―

裏面からのガス保護 行う行わない 行わない 行う

シールドガス アルゴンガスアルゴンガス アルゴンガス アルゴンガスアルゴンガス

行わない

溶接後熱処理 行わない行わない 行わない 行わない

予      熱 行わない200℃以上 200℃以上 100～150℃150℃以上

行わない

溶 接 金 属 ―― ― ―

溶  接  棒
―― ― ―

――

―

―

―

― ―

社内確認溶接施工法一覧表(民間製品認証規格準拠）

2019年5月17日現在

適用規格（準拠）：電気工作物の溶接部に関する民間製品認証規格（火力）

施工法整理番号 TWPS-1TWPS-3 TWPS-7

母材の区分

溶 接 方 法

P-1 + P-4 P-1 + P-5-1 P-1 + P-8

T T T T T T

P-4 + P-4 P-4 + P-5-1 以下余白

TWPS-4TWPS-2 TWPS-6

T

―

―

―

行わない

アルゴンガス

使用しない

―

―

―

―

―

18.0 mm以下

―

―

―

―

―

―

―

19-011

φ165.2 x 9.0

STPA24

2019年5月17日

田村　誠


