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溶接 造物の信頼.性向上の諸間
Some Measures for Weldments ReliabilitY

Level-uP

溶接構造物の仁描州三向_卜を図るためには,製作管押力と開発技術力のバランスが

必安であるr,尊望作管fL托力とは,(1)-▲11rLたシステムとしての総7ナ】没引･製作管:哩及び

(2)′.甘に一一丈品質性能古J.を製作L柑る能力であi)､開発技術プJとは,(1)--‾主三rしたシス

テムとしての総でi研矧娼発管理及び(2け三才-fj上の.設計が指走できるいかなる材料でも

そのJ土滝技術力,(例へば溶接可能な技術力)を伯えて磐望品化し得る能ブJということ

ができる｡

この内谷は,(1)み純.設計J占準の幣怖､(2)‾阜前検討制性の確立,(3)強度計享子二基準の

荷札(4)溶才妥結il･技術‾荷台成,(5旭望作-ノ占準･規札 指導‾上l-‡軽備,(6)品質自主管理制

性,(7媒斤技術･生庵技術力の向上蓄桁,(8)堪礎技能の市成,(9)品質保証推進制度及

び伽)非破壊横付技術などの向上蓄柿に妄も_呪されるr､

t】 緒 言

i容接肺造物のイ了‾摘叶1三が一一‾圭一_i▲LたシステムとLての総合設引･,

塑望作管理並びに研て先例発管判と,すなわち★没引･､磐望造.研プ巳ノ女

び検ナ≠の各部門を適Lたプ総合技術管叩いかんによることは言

を待たない｡すなわち, 堀川勺にいって設計における(1)強雌

一汁吼(2)品質等紋のi央走及び(3)適jE材料の選定と製造部門に
おける(1)加工技術力の確立,(2)品質管押体制の確立及び(3)作

業名Iの技能向上教育訓練,更には研究所における姓礎研究放

び生墟応j-i一川軒先と検二在部F】l】における適正な品質評価力などに

よってi大岩三されるものである｡tノかし,二れらのうちのどれ

か一
一つでもう

ま

めず,従って,

問題となってく

ものであるが,

くかみ合わないと飛王曜的な仁純絹三の向+二は1空

いかにより効一果的な具体的手段を.満ずるかが

る｡図1は技術管理フロ】チャーートをホLた

ここでは岡中の二屯にIJllんだ項目についての

み述べる｡図2はそれらの項目について､各部門において行

なうべき具体的子･法をホしたものである｡なお,本7帖はIJ立

製法作J叶の亜電横及び産業機イ滅の溶接二｢士別二おける弓二踵管+理の

一端を示したものである｡

囚 製作管理力

2.1 設計部門における管理

2.1.1 各種設計基準の整備

設計部門において拉も重要なことは,各抑の設計ノ▲!壬準を明

確にしておくことであるが,特に管坪的な面からいえば溶接

品質を等綬分類Lて図示し,各溶接部に対するji之もでナ廿旦的な

品田要求が明確に製造部門へ仁ミわるようにしておくことが人

セJである()表=ま†容接品質の等級分頬の一例を示Lたもので

ある｡これは溶接継子のこ寝れ施さを鵜礎にしてその日安を示

したものである｡

2.1.2 設計自主管理制度

図示不良に起岡する製作途上のトラブルは,ブ欠して少なく

ない｡この場(ナ,コスト及び工程の面で大きなロスをするこ

とがある｡これは設計者の材料やi容才変に関する知識不足によ

る場介が少なくない(1)｡従って,設計段階において溶接に関

する一志のレベル以上の知識を持った設計者によって設計が
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表l 溶接品質等級分類 品質管理の面からは,まず溶接品質を等根分

矩Lてお〈 ことが大切である｡

項

品目

質

符

非破壊検査項目
強 度 低 ;成 係 数

変 動 応 力

溶 接 部
グラインダ グラインダ 静応力

‾7∋‾ 仕上げあり 仕上げなL

Wl

放射線l級

超音波採傷一級

磁粉採傷l級

染色採傷

∈
l

0.9 l.0

W 2

放射線2級

超苦;皮探傷2級

右左粉探傷2級

染色探傷

0.了 0.6 0.9

W 3

磁粉探傷2級

染色探傷

0.8

なされ,且つ図示内谷をチェックする必要がある｡このために

は,知.識並びに実務経験イド数に応じて各のレベルにfトわせた

i容積教子fを実施し,設計一帯の桁付認定をしておく必要がある｡

2.2 製造部門における管王里

2.2.1製作基準,規格･指導書の整備

i容接梢造物に限らず構造物を製作する場合には,まずその

構造物の詳細な製作堪準を作り,それに従った忠実な作業を

行ない規定の品質を得ることが生錐管理上の基本幌別であっ

て,特にi容積構造物は作業が,切断,伯げなどの下ごしらえ

作業から,溶接組立,熱処理及び表面処:哩,塗装などの仕上

げ作業まで多L岐にわたり,これらの総合技術の集積として完

成するものであるから,各工程の作業,又は製品に関する規

格体系は仰互に関連づけられ,且つ利用しやすいものに整備

しておく必要がある｡またこれらの規格は,現場の作業者が

図示に従って作業上必要なときにいつでも見られるように現

場の各部署へ配布しておき,更に作業者に対してあらかじめ

*
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社内技術調査

既発トラブル調査

品質水準の設定

品質水準の明確化

設計計算､

図 面

材料の検討

新製品開発

機能設計

試 作

生産設計

外注品認定

作 業 標 準イヒ

作業環境 ‾

技 能 管 理

作美改善

設備機器の管理

生産資材の管理

品質管理体制

外注工場認定

外注先の指導と審査

検査技術

品質保証二推進

事故対策

知識教養の向上

自己啓発

教 育 訓 練1図l
技術管理フローチャート

推進する必要がある｡

三/L

旨又

計

製

造

検

:ホ:
月_

各

部

門

受i主から納品までの一貫LたOAを

表2 溶接品質と溶接員格イ寸との関係 溶接部の高品質を保証L,且

つ高能率を得るためには,品質等級に対応Lた作業を行なうのが望まLい｡

格

品付
質等

等級級

溶 接 員 格 付 等 級

特級 l級 2級 3級

Wl ○ ○ × ×

W 2 ○ ○ ○ ×

W 3 ○ ○ ○

W4

F
○

注:○ 溶接可 × 溶接不可 -一 連用せず
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これらの規格内答を理解させるための教育も行なう必要があ

る｡規格のみでカバーし得ない作業,例えば溶二按補修作業や

まだ規格化されていない新作業などについては,一定の様式

による作業指導書を発行し,これによって作業指示を明確に

しておく必要がある｡

2.2.2 品質自主管王里制度

溶接構造物の克之終品質が製作中の｢H米栄えに大きく左右さ

れることはいうまでもない｡従って,各工程ごとに図示どお

りの,あるいは規定どおりの作業が行なわれているかどうか

を確認するいわゆるPC(Process Control)システムを導

入,定着させることは椀めて重要なことである｡

PCシステムの定着を図るうえで黄も大切な?は,品質管

理担当者(QCマン)の質及びレベルである｡従ってQCマン

の人選に当たっては､(1)その作業の経験が豊かであること,

(2)技能が優れていること,(3)誠実な人間であることなどを考

l蕃し,且つ認定制度基準に照らして選ぶ必要がある｡

各工程での自主チェックにおいては,単に次工柑へ送る前

の自作業の確認だけでなく,前工程から送られてきた部品,

又は製品の事前確認をも行なうことである｡不良品,又は不

良イ掛軒を発見したら,必ず前工程に返却して加工修正させる

ことである｡

2.2.3 認定技術者による指導

実際作業に対し適切な作業方案を作成し,且つ技術指導を

行なう溶接技術者には,現場の設備,能力をも含めた幅広い,

且っ正確な溶接の基礎知識と豊富な経験,更には新技術に関

するたゆまぎる情報キャッチの心掛けが必要である｡また,

技術者の担当分野や経験年数の違いによって,技術指導内容

にう羊があってはならない｡このために†容積設計技術者と同様

に,現場の溶接技術者に対しても専門知識の集合教育を行な

い､格付認定を行なって各の技術指導力のレベルアップを図

るととい二,その適正配置を考慮しなければならない｡

2.2.4 技能者及び作業の格付けによる作業制度

干軌アーク溶接員は,年令とともに技能も変化するので,

単に溶接棒を溶かす｢腕が良い+というだけで高級溶接を行

なわせるのは危険である｡i容接部の高級品質を保証し,且つ

高能率を得るためには,溶接員をその技量に応じて格付けし

ておき,各†容接部の品質に対応した(表2参照)作業を行なわ

せるのがよい｡ニの格付制度は,また更に優秀な溶接員への養

成にもつながるものである｡当然のことながらこの格付は毎

叶･行なうべきで,単に技量のみでなく学科試験も行なう必要

がある｡-･方,外注工場についても各社の設備や溶]妾技術,

あるいは技能力に応じて格付けを行ない,製品の等級分類と

対応させた適正な品質管理が行なえるようにしておく必要が

ある｡i容積員についても,社内と同様の格付けを行なわねば

ならないことはいうまでもない｡なお前述の格付認定の1～

3級有資格者の比率は,従来の実績からほぼ1:2:3が適

当と思われる｡また不良防止,品質安定という観点から工場

のi容接員の平均年今は30歳以下に保つこと,更に30歳以上の

i容接員には再教育を行なうことが望ましい｡

2.2.5 QCグループ活動

QC活動の基本的考え方は,仕事に従事している作業者の

一人一人が,その仕事の目的や遂行方法,手段に生きがいを

感じ,自分の行なった仕事については自分で責任を持つこと

はもちろん,自発的に自分の仕事の改善について提案し,そ

の仕事の目的達成に努力しようとする考え方が根本となる｡

企業の仕事は集団で行なわれ全員で協力して行なうことになる

ので,5～7人程度のグループを作って行なうのが効果的で
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1.各種設計基準の整備

○品質符号等級分類

2.事前検討制度の確立

0性能､品質,コストの決定

0原価管理システム

∈○チェックリスト･チェックシステム

3.設計自主管理制度

つ溶接設計格付認定者による設計

1.強度計算基準の蓄積

○実働応力の推定

0モデル試験

0規格化

2.材料知識の蓄積

3.生産 設計

0標準化,規格化

4.溶接設計技術者育成

0育成計画

口教育マニュアル

0格付認定制度

1.製作基準･規格,指導書整備

2.品質自主管理制度

OPC･OCの導入

3.不良対策管王里システム

0不良対策指示責任者

0潜在不良ポテンシャル管理

(品質コスト安定〉-自動化)

4.認定技術者による指導

5.技能者及び作業の格付による作

業制度

0外注格付認定

6.OCグループ活動

○各種徹底活動

00C活 動

1.新技術,生産技術力の向上,蓄積

○溶接センター

○無公害加工法

0新材料,新技術,自動化推進

0溶接技術開発推進

0鋼板化の推進

○設備の新鋭化

0標準化,規格化

2.基礎技術の育成

○技術者の育成計画

○格付認定

3.基礎技能の育成

○育成計画

0高級技能者の育成

久

図2 溶接構造物の信根性

向上具体策 溶接構造物の信

頼性を向上させるためには,各部

門において具体策を強力に推進す

る必要がある｡

0提案活動 ○認定制度
･■′･甥

.…_毒凍麦響一難･凍寒.怒■ミ≡′･

1.非破壊検査技術の向上1.各種基準規格整備

2.品質保証推進制度 2.各種検査機器の開発

○溶接構造物重点作者選定基準 0検査の自動化

○不良対策反省システム 3,検査技術者育成

0不良率推移(X線不良) ○育成計画

○社外不良率 ○非破壊自主検査技術者の育成

ある｡

従って,職制のあり方も従来の｢よらしむべし+の教育方法

から｢知らしむべし+の教育に棺行し,作業非準も作業据の

建設的な改善意見やノウハウを組み込み,十分そしゃく検討

し理解されたものになる｡

また一方,作業者もこれによりますます,臼分の仕事の目

的や意義を明確に把握することができ,張l)合いのある仕事

が行なえるようになってくる｡そうLて,トップダウンとボ

トムアップが混然-一一体となった姿で,企業の全員がtf二事に対

して全能力を発揮できる環境が勺三まれてくるわけである｡

2.3 検査部門に串ける管理

2.3.1 品質保証推進制度

すべての製品について,図面検討を行なわねばならないこ

とはいうまでもなし-が,特に新材料,新構造品については徹

底した事前検討が必要であり,従って,各期の始めにあらか

じめこのような,いわゆる重点製.指を選定しておいて計画的

に事前検討を進めることはQA(Quality Assuarance)上極

めて効果が大きい｡但し,その際どのようなものを重点型品

とするかの選定基準を,また重点整望品と決起したものはどの

ような項目について検討するかなどを明確にしておくことが

大切である｡

当然のことながら,各種の不良率を集計し,その現象原因

を分析して根本対策の資料としなければならないが,特にⅩ

線不良率はi容積品質管理の良否がそのまま反映しているとい

っても過言ではない｡また社外不良率,特に初期不良(納品
後1年以内に発生したもの)についても,信頼J性工学でいう

いわゆるバス タブ カーブ(Bath Tub Curve)の初期の立

上りを極力下げるために正確に集計しなければならない｡
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安いから

流行だから

その他

体裁よい

溶接構造化

理 由

納期が

早くなるから

軽くなる

から

その他一

自分で

調べる

(a)

図3 設計技術者に対する溶接構造物に関するアンケート結果

きな関心を持っているが,技術上の問題解決に問題がある｡

現場技術者と打合せ

技術上の問

題をどうして

解決しているか

設計内の人から聞く

6】 開発技術力

3.1 設計技術力

3.1.1材料知識の蓄積

大形化,高温高圧･低iよ去.高兵空化及びこれに加えた腐食環

境の蛸加,並びに不規則な変動荷重,軽量化,微少化など,

世の中の進展につれ材料も次々と新しいものが作り出される

とともに,現在ある材料についても使い方に再検討が必要と

なってきた`〕従って,必要な材料については,設計部門は絶

えず情報を把握し,研究部門や製造部門と協力して,いつそ

れが製品に適用されてもよい十分な体制を整えておく必要が

ある｡

3.l.2 溶接設計技術者育成

溶接設計者の教育の必要性については既に述べたが,図3

に示す設計技術者に対するアンケート結果からも分かるよう

に,設計者の製品の溶接楠造化に対する意欲は十分であるに

もかかわらず,技術上の問題解決は現場技術者と打ち合わせ

表3 設計者溶接技術資格認定基準
■

ぁるレベル以上の知識及び経琴実

年数をもつ設計者によって図面チェックを行なうのが望まLい｡

等級 知 識 能 力 実 施 能 力

l

2

(川容接木オ料仝≠投

(2)溶接施工全般

(3)設備能力

(4)検査全般及び事故例

(5)合玉里化全暇及び新技術

(川旦当製品全拡の

(a)溶接材料

(b)7容接施工

(C)検査方法及び事故例

(d)合王里化

(2六軒技術

各設計グループを代表し,)客

接構造物のVlを指導L得る能

力を有する者｡

担当製品ごとに溶接構造物の

Vlを指導L,実行し得る能力

を有する老｡

3

(=鉄鋼木オ料の基礎

(2)担当製品の溶接施工法

(3)溶接符号及び規格l

(4)寸法公差及び検査の基礎ト

(5)合王里化の基礎

担当製品の溶接構造物の∨】を

実行L得る能力を有する者｡

注:Vl=Va山elmprovemerlt
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十分知って
いる

溶接だけ

特に知る必要

はない

(b)

設計技術者は,溶接構造化に大

知りたい

溶 接 に

関する情報

(c)

るなどの意見が比較的多い｡Lかしこれに対して,ただ単に

質のよい情報を多量に与えれば析むというものではなく,詳

細な溶接技術者育成計画,すなわち教育内容,レベル,人員,

時間及び講師などを含めた,しかも民期にわたる育成計画に

北づいた組織的な教育が必要である｡もちろん,これにはテ

キスト兼設計マニュアルともなるテキストの作成が必要で,

例えば､材料,塑性加工,溶接などにF抜ける規則,新溶接法,

溶接冶金,溶接構造物の尉西椛成,品質管理,及び強度(残留

応力,積れ強さ)などの新しい計算方法や実験データ並びに

製造部門の設備,能力及び検禿など,設計あるいは製作に必

要なすべての茸乏新の情報を含めておかなければならない｡そ

Lて各設計者の経験年数に応じて各のレベルに合わせた教育

と格付認定を行ない,有資格‾符が同血のチェ‥ノクを行なうと

いう制度にしておくべきである｡表3は設計薪溶接資格認完三

基準の一例を示すものであるが,この1～3級有資格者数の

比率は,およそ2:5:10が妥当と思われる｡

3.2 加工技術力

3.2.1新木オ料,新技術及び自動化推進

非鉄金属,特に異朽金属の溶接に関する新材料,新技術の

開発は現在省資源,省エネルギーという観点からも最も適切

なテⅥマであり,ぜひともj放り組まなければならない問題で

ある｡図4ほ異柏倉属材料のi容接の可能件の予測を示したも

のである(2)｡

†容積の自動化推進もまた溶接品質の安三右,工数低減を図る

うえで極めて市要であるが,これは当然ながら製品の標準化

伎び部品の純度向上と密接に関連しており､その方面からの

検討をより推進しなければならない｡表4は,各稗溶接法の

材料別･望払指別適用範剛を示したものである(3)｡

3.2.2 溶接技術開発推進

製造部門において溶接技術のり朋邑を推進するには,溶接ス

タッフが目端業務のかたわら取り組むというのではなく,例

えば研て先開発グループを設置するなどして専作スタッフを置

き,研1先テMマ,期払と,予算などに関する計画を立ててそれ

にのっとって,且っ研究,その他の1榔垂部門とよく連繋をと

I),現場のニーズに合致した実のある研究を行なう必要があ

る｡

3.2.3 鋼板イヒの推進

製品の大形化に付い現有の鋳鍛鋼製追能力の限界を越える

ものが.1il現し,必然的にi溶接構造化に進まざるを得ないもの

もあるが,克と近の鋼枇の加工技術の進歩及び非破壊検奄技術
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の向上は目′迂ましいものがあり,鋼枇溶接構造化した場ナナ,

鋳鍛銅品と比較して品質的に全くそん色がなく,重量低i成,

納期短縮,コスト低i成という観点から大いに鋼枇化を推進す

る必要がある｡但し,いたずらに部品数を増やしたり構造が

権椎になったりせぬようt主意し,極力音容接を自重わ化しやすく,

且つ検奄しやすい構造にすることが肝要である｡

3.2.4 基礎技術の育成

通常,i容接スタッフとして育成するには少なくとも4～5

年の年月を要し,更に高度な技術判断を行なうことができる

までにはそれ以,Lの年月が必要である｡また近年,新しいi容

接法や材料などi容接技術の進歩は目覚ましいが,これらのす

べてを消化吸収できる音容接技術者の不足は大きな問題となっ

ている｡これらの対策としては,既存技術資料の整備が必要

であI),これらを基にした専門教育が必要である｡一つは前

述した清二按設計技術者教育に現場のi容接スタッフも参加きせ,

同じように格付認定しておくことである｡他方,溶接技術者

は理論のみで解決できぬ面が多分にあり,むしろ経験的判断

が適切である場合が多い｡特に俊雄な構造物の収縮や変形は,

理論解析が非常に難しく,従って,現場技術者には現場の現

二状を常に正視させ,自分の体験として身につける心肺えを植

え付けることが必要である｡またこれら_呪場技術者の育成に

ついては,技術者地図ともいうべきものを作成して,終技術

分野における専任技術者のレベル及び分布二状態を常に把握し

ておき,長期的視野に立った計画的な育成を行なわねばなら

ない｡

3.2.5 基礎技能の育成

製品は結局は作業者が造I)=すものであるから,その信栢

性を岬すためにほ一人一人の技能のレベルアップを図ること

表4 実用化されている各種溶接法の材料別･適用製品別適用範囲

を図るために自動イヒを強力に推進する必要がある白

A
g
付
加
B
e
C
d
C
｡
ひ
C
｡
托
M
g
M
｡
M
｡
N
b
N
i
P
b
P
I
R
e
訃
T
｡
T
-
V
W
か

君≧ぎ哲2e?2訂孟≡芳書妄苫コ雷管訂ゴく毒甲
C S C D C C D C D C C C S D C D C D D 〉く

C × C × × C C × × × C × N C × × × ×

S C D S C C N S × S N N D N

× C × N × × × × × × × N D D × ×
C × N D D D S D N N D C × N C N × N N D

D 0 D C C C × C × S C S S × ×
C D D C ¢ C × C S × C C C S C × S D S

C C S × × C C C × S D D S C S D C D × D D ×

D × C D C C C D C C ､c C S × S ×
× C × S D × D N × × N × N D N D D

C × × D C C S C × D C C N × × × D

D × C × N S D C D D S × D D D S S S S

N N × N D × N S N × D S S D S

C S × D S C S C C × C S D ×× ×
C C × N C C C C C × C D N C × N C N × N D ×
S S × S C S S × D × S C × × ×
D N N N S S D N N D N C D D × D × ×
C C × D C × C C × × D × C × D × × × D ×

D N D N D N S D N D × S D D

C × × S × D S S × S S C S

D × D N × D D S N × S S N D D S D ×
D N N × S D × D D S D D D D C D ×
× × × × D × × × D × × S × × × S × ×

因
S

C

D
～

注 金属開化合物生成し,望まLくない組合せ

囲溶体生成,非常に望まLい組合せ

複雑な組織を形成するが,溶接可能な組合せ

データ不足,注意が必要

データなし,特別の注意が必要

図4 異種金属材料のi容接の可能性の予測 異種金属の溶接には困

難なものが多い｡

溶接品質の安定,工数低減

＼

適用範囲

溶接法

母 材 板 厚(mm) 溶 接 姿 勢 適 用 製 品

鋳

銅

鍛

鋼

軟

錦

高

張

力

鋼

ステ

サマ

イル
トテ

系ン

ンレ

フ
工

ラ

イ
ト

系

ス鋼

ナオ

イ王
トス

系テ

低
A

⊂】

金

鋼

耐
執

遍
A
⊂l

金

苧

Iソ

ケ

望

芸

銅

.△.
口

金

ア

ノレ

ウ
ム

金

簿
板
6mm

以

下

中

板
6mm

l

30mm

厚
板

30mm

1

50mm

超
厚
板

>50mm

下

向

き

横

向

き

立

て

向

き

全

姿

勢

水

車

発

電
機

電

勤
機

タ

l

ピ

ン

融

痙

ア

】

ク

溶

接

被覆アーク溶接

単電極サブマージアーク溶接

双極サブマージアーク溶接

片面サブマージアーク溶接

カットワイヤ,サブマージアーク溶接

炭酸ガスソリッドワイヤ溶接

炭酸ガス複合ワイヤ溶接

炭酸ガスショートアーク溶接

アルゴンアーク溶接

スエ

ラレ

グク

溶ト
接ロ

ワイヤ送給式

消耗ノズル式

板状電極式

電子ビーム溶接

プラズマ溶接

圧 接 爆接圧接

ろ う 付
卜､′

注‥Eヨー掛二通用口適用例あるもー般的でない□適用なし
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(a)溶接員

,(指導技能員)

(b)3親藩捷技術者

基礎知識

計画･立案

管

開発

理

指導力
施工知

技能

基礎知識

応

用
力

識

計画･立案

管

開発

理

施工知指導力

技能

応
用

力

誌

(d〉高級溶接員

計画

管
理

基礎知識

･立案 開発

応

旨車力

力

施工知識

技能

(c)2級溶接技術者 基礎知識

計画･立案

管

開発

応

理

指導力

力

施工知識

技能

図5 高級溶接員の教育目標 作業者を教育･指導L.更に日常作業の監督をも行ない得るような高級技

能者の育成が必要である｡

が大切で,そのためには,底辺となる基礎技術力の向上,例

えば,(a)図面の理解力,(b)材質記号,(C)材料と予算の関係,

(d)開先形状別標準積層法,(e)溶接棒と材料の組合せ及び(f)溶

接欠陥と補修溶接などについての教育及びこれらを含めた学

科並びに実技試験による格付認定の実施(表3)と,これは故

も大切なことであるが,｢決められたことを守る+といういわ

ゆるQCマインドの植付け_迫びに基本となるしつけ教育が必

要である｡更に作業者を教育･指導し,日常作業の監督をも

行ない得るような高級技能者の育成が必要である｡図5は,

高級音容接月の教育目標(付与する能力)を示したものであるが,

このような監督者,又は監督者候補の存在が作業者の教育,

あるいは各位の徹底を図るうえでいかに効果的であるかにつ

いては既に実証音斉みである(4)(5)

【】 結 言

溶接構造物の信頼性向上を図るには,顧客からの要望を採

り入れた設計段階から納入までの一貫したQA体制が必要で

あり,そのための各部門における具体的手法について説明し

たが,特に(a)技術の総合,すなわち総合的な溶]妾構造物の設

計チェック体制を含めた組織を検討し,技術二交流を十分に行

なうこと,(b)複雑化する外的条件の十分な把握及び(c)不良防

止へのアプローチの方法を｢治療+的なものから｢予防+的
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なものにダイナミックに転換することが重要で,要約すれば,

(1)i容積構造物の重要度を単にi容積部分のみでなく,音容接構

造物として広い視野から分類整理し,i容積情造物を扱う設計,

現場の全員がその重要性を認識し,絶えず溶接構造物の設計,

製作に必要な知識を習得･理解し,製作に当たっては効果的

な品質管玉里を各部署で実施すること｡

(2)i容接構造物の受注から完成までの流れを把握し,品質の

決定に影響する段階で効果的な組織により十分な検討を事前

に加え,製作に従事した全員が取り扱うi容接構造物の品質を

保証すること｡すなわち,

技術開発･品質維持･品質改善が一貫した総合管理｢一一→顧客

要求の満足→経済レベルで供給,にアプローチする体制作

りに耳丈り組むことである｡
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