HEI|E 3= S0{ES AL ME2AIZM KRC Construction Specification

KRCCS 67 90 30 : 2018
SB[ E 7 A
aa 2

20184 043 24 ™Y
http://www.kcsc.re kr




P

)

tofl cH

.A
Mo

24

al

| I=E w7k ARRE ofo] Alg Sol Y= AA8o|u

o)

ol
K

1

1




AM7|E 2E A - WY A

-

« o] ARFAl= KRCCS 67 90 50 : 2018 ©.= 2018'd 04<Lol AAsIAT
< o] AA = VIS ZEAA Mol et FF FASAWTA AEAEA Y e IHE FA8
L, L1 AEE T AxEolEsA AEANA =R B Grlskelth

o Y o] FA AEAIAE F 16802 FAHNCY, 714 2 A7) AEAGAS 3718k
o O] AEAMY AN FaAES T 2k
X A - A3
= }
47z TN (4.9)
SO|ZH|ZAF HBAI |« 20009 ol ZHMEA AEARA A4 N
o IT=c-lo =l o ] o o bl © °© (2000 12)

o ITEWEXR TA AH2013-64052 “AMTA|E FZF
A” Agol W2 HAM7|ES Z=ZE AW A4

o AXTIENETH A44Z B A44x2] 20 o)A AL A (2018. 04)
o913 4ol oA

KRCCS 67 90 50 - 2018

Al A 12018 0449 24 AN A q 9 ¢

A 9]  FdAET e AEHE 72724 287159498
A2FRA L FESANEE A6

FAGAN(FAG71R) : oA EFAH I35




N

TOTOTOY Y Y YYYOPONT

o
TR
oo

K

A

1

R

14 e+4=

1.3
1.5

nj
i

Al

2. x]_xﬂ eeee

/\] _gL

%%;ﬁ

3.2



KRCCS 67 90 50 : 2018

SUYLU7IHAE 7|A4 81 &t

>,
On‘.
_>.:
2

ok
>,
it
2
%0
rir
oL
do
=
=2
o)
re
>,

=
>
lo

(0
dz
il
-
oX
ol
=
%0
rir
pou)
o
fu

121 S=4AE1E

O A2 B APTA o BAE o Qs HeWallAd & ATA Y AR5 T8 A= 2=
1=y

(1) KSB 0817 55 A 5.2 BN O & 2531 A WY 53

(2) KS B 0845 ZF8H o] 52| WA 3 Al

(3) KS B 0883 &4 52| =u]-¢-& Al A

(4) KS B 0884 &4 72 =7 71439 A ALY

(5) KS B 0888 vl #-&-7 F-2] Hl 93] AAPY

(6) KS B 0896 7 &5 79| 253 & A1E Wy

(7) KS B 0885 o7& &4 7l A&l oA Al Y 2 1 A 7]+

(8) KSCIEC60245-6 A8t 450/750V ©]3f aF- A A Aol E-A6F-: ofa &4 & Aol
(9) KS C 9602 57 o} T84 7]

(10) KS C 9607 &35 &1

(11) KS D 3508 3] & o} = &35 A A1)

(12) KS D 7004 917§ 1 Hol3 835

i

122 Z|E} 74

WE 7| &H AL WA YA e A9 BE §38 ThS FA6 mET
(1) ANS/VJAWS D 1.1/D 1.1M Structural Welding Code-Steel

(2) ANSI/ AWWA C 206 Field Welding Of Steel Water Pipe

(3) ANSI/ASME B 16.25 Butt Welding Ends

(4) AWS A5.0  Filler Metal Comparison Charts & && 14



=
=

HYMI[EANA 7|A SF it

(5) API STD 1104 Welding of Pipelines and Related Facilies

(6) ASME SEC 1 Rules for construction of power boilers

(7) ASME SEC VI Rules for construction of pressure vessels

(8) ASME SEC IX Welding And Brazing Qualification

(9) 1SO9956-1 " 10 Specification and Approval of Welding Procedures for Metallic materials (P
artl ~Part10)

1.3 80{2| o
W8 s

14 7=
141 b
SHEFLA S BF7] A% TAJST L EHA] A4, HAAAE A S A5 U

wopo} e},

142 SIS

RS FHLA o TS S0 BT A Ao FAES 2 Qlojok drt &4
Fo] ZtFofof b Avl gL e 2T

() Z2HH 5T F Ue dZE AN

(2) 3 TH Ay

3) EHEHE AdE A

(4) dl<d & FEAT] 2]

(5) BAIS} A1 RS A FeL7] 93 AP A

L

143 SFAlL] XA

7} ol B BASA e 49, theol mEn
(1) B2 B 171874 71554 A4 71 A
(2) A2 6712 ool ST A% ZRG A o] Y=

15 HEE

151 SFHXINM

BHAAA = T W8-S E]Fsto]of gt

(1) AZAF BAAEy: A2 A, A4 o HE
(2) BA TEAE): 2A 9] 74, X5, F3

(3) T EA



(4) 84 B2 dard

OEEE

@olg¥ g4

@ §AAA

ORELPES TR

® SHPH : SJoly 7 5
CEEREE PSR
WESEE R EEERE
® §4% 72 74

1= =

OEENEREL

7t

L

o

2}
Q@ HE7px F&ota83

7h BE7 A SR F H REAE

L A =efelol o] A<

ok gfolofe] SE &=

g F7187HA

ot gfojoj o] =& o] HEFH I BAAbol o] A

@ R3 7t B 2od o 28

OEDEGRETE

KRCCS 67 90 50 : 2018



SUYLT|EIAIE J[H S5 it

7}

L.

o} EXZH
CIE s R

ok HEE 3 2R Afo] o] A

152 AlSEH

N
N

FA
7} Aol mET)

A F
3.1 UHAE

311 dt

(1) $HA AR A &2 85 WL € 75 Aol =] S0 dofof gt
2) T71U 5719 AFEA7F B8 2] FFL AL5E A(Seal) 4= shofol A
5o o} A3 FL&kALY A 1S AHE-EFe] of FhT)

(3) E-HZY Tl ¥
4) S8 AN=2 &
73

_1

7Hs g 3 ol BIIAM E B F J =5 spofof gt
(5) ZE zH g 2 852 vigo] B4 & Aol BE7t 838 shofokgit.
(6) ot 42 S F FESHo Y SHUI S A 317] S5t §5LEe] B2t #535
A HEE &H A <>ﬂ frejsto] of ghrt.
(7) AleF gzt 84 i
Y T AABIAY =L
ATt
() 8P A FFol TH3] HEE HH3 8%, AT 2 §HEEE
aka Agto] YIEF shofof gt}
9) FAZE A E T A 5] gthr] Aol oA FAR| = /I3 53-8 F7HE
7] 98t T & Bl F Fiol 1/4 0]44e] 717 & 2 =5 Atsto]of gtk o,
3.0mm PRHY o= O 2 2 gt
(10) 2=6l& 2~(STS) A e] AA &HA AFo] -2 7
1 750l o]’do] glofof gt

o m
JPH

i

lo

of)

r o]

o

+ % (Spot) &R = 7H&3H

o

= HZ ol 27] AA| 5 A E AME T 5= 9lofof sl ol B A}
32 A (positioner), 3] WH o] 8 = 2] 59| A 1E o] &35}

g 2719 A AL kel of Bt A AL SR A, 71712 E4A

QL= Aol 2 ALAY AN AHAZ AT

b



] A A

S

T

KRCCS 67 90 50 : 2018
0]

skofof

S

=2 AA

<

A ZEAe w7} 371

gt

| A1 A oF

X

—

S o
}'E

wAO
[0

9

Uo
1
ol

7

;)

7HEAHA AHES

L
—

314

< AA

be g

S

il
il

ojo

A

(3) 7}

el

i

shefof

& Ahg

a

K
;OL

o
To

.

}

d

7

o AH&

1L
N

ANM= HFF7A Imm

A,

o

=
sl

g

3Tt
>toll thFe o] AT HA dEE,

2N

°
1

0]
pi

3} of
SHFA 3 4mm, HZ0|

S

Fod 5A ol

Fe Sri A &

o

s

H

1

!

11 9

=

o A]

| AAS A &4

I 84

[e)

=

°

AR A

3ot
2 gth7] o

ko]

o}
&

}

o
471E2 thaoll o
3

Fod of
aEkeld 2 b
=

Eul

=
=

1

.

9
H

e
7 %
2~== O
TTo

A
\
|

SHAl 4

A7l el
&
o

@Az &4
_1_?1_

32.1 22F =M
=S

(4) Ml
(5) 7+
() ¥ =
(2) °]
&

o

O

il

X
A

N
=
i
o

e

ojo



SUYLT|EIAIE J[H S5 it

(3) E&H o= 2+ Srket 23 Bl (Spatter), &4l(Flux), €81 1 2 #3& 5& A A8t A
a3t A stofoF gt} ojuff AFR-E = B Al BA ok LA FolofoF

(4) A 23 W T o thu]she] 73] oF 28 ol Fo]shofof fhrt. BBl o) Al A= =
A FHOZRE 2 3mm FE5F 7F2 Adetal 12ield

323 22| SHAl 7|==A

(1) FHLE7} 35Co] 4 == -15Colgtol A &4 ¥, &, d5ol deme &M=

OAA L AFAS 183= 7 F LG (400N/mig) ol oA o g B @3l F7
25mmO]/d2] 1 3E ZA(S00N/mie] ‘) ol A A =40 ~60TC2] o &S sfofof g},

@ WA A= -7l - T WAEE AL fste] FH% 0Colstel 45
SHAEE HZ 50mm (BE ZAFAL 3002 HHE 20T 4] 222 o dS 51
oF 3l F7 25mmo]de] A7 50 " 75CE g gt

@ d g oA AT}, ZERTLA T 728 O3 7 E & AFESHAL VFAEX & T
o] &S n 3 Tt EQ A E o] &3t}

DAEREY S22
ANA SA 7

bt
BN
N
v
=5
g
rfo
bt
2,
i
ﬁa

L3 A A= 454 8] &= 50mm

(5) 27 &4 B ZAA AL SR B o] ASATE 252 02.6mm 2] &5 F&

AHE-5La 3] 24 o] 87 8] of g



KRCCS 67 90 50 : 2018

(2) TYAAE 13 A2 WH-2KS B 0883, 08840l W&}

325 Q_I-I n¢x| EII E_I_Q_I-I

() =34 e)7k 2T A PAo) thste] H 23 0.8mm o2 ekl e & sofop
s},

2) SHEFNLE ADEA AAT T A8 5 OHA] ZALE wolok Bk,

(3) 87 LA 9 27 B B o B AT £o| Sol7bA GRS | THE AR Folof
s,

33 Alg 2 ZAl

2 oM = BASHA] For S AE 2 A= ofjuEoll mEt

33.1 tkAlet

(1) ZE A 9 AAE KSTHA B2, 48 8¢ PAHE BS(LE wizke] Wi, §7, o
S50 7R AF) AA ok Bk

332 '| Alo-l al 7-|A|.

(1) 241 2 ARz

PR EEEETRE:

(3) & SLAHAL 7| A

@) S B 71T =Y WP HE

(5) &RAH A T HE

333 283 A" & AAL

5 % o1 A A 2 B2

(9) o1¥ 714 =1
(10) 3948 =4
334 2 A

(1) WS AR S stoll ats A S H O 2 ekt o] B or ¢HEl = v ol tiafA = 71

o
e



SUYLT|EIAIE J[H S5 it

ANPE 3 Ao gt
2) N &S Sujol = wj ol Yd x| A

x| o] B-E P & ID (Piping and Instrumentation Dia
H,

gram) = W] B =0 A SHelFTh E Qb W, Alof W1 % 7)ek A7) FE A 9 @,

(3) ABE Sh= MlFHE 2o] = 2704 o] QHEIAE AR shelof SR, 17 ThetAR o] £E T
o THE G el AY T Fol A stelok sui, o] )T el AL AL AHE e
LsH} o] 38 o] ko] 21 AHg-3helof ko], ALg el W3] G 24 shofof Tk,

@) FY NG A B R EE FE QYRR /S NET 5 YES HES A
sfofof 5}, vl 7o) H A ol & £ Q1 M| skl of G

(5) NP BEF s B AHS Fotelok S, Ml AR Ao Bl Flste] A ek

(6) 5%k A& AT AHE Qele] 15H1 2 603014 A2 5Fe] Ado] glojof Bk,

(7) 716 Ag-S KSTA ) s, A9l AR 5] 52 58 F AR

(2) 718 N B-g AA ST YolHE B, W Mo hetel EAT} SR T AT
o,

(3) ABoll A E il # BE, AR F] Ao RS el

(4) 718 Aol QoIA = A BAL 25 U3 ol A SR, AFE A AR o] 2 ool Bg
2 wo} Ael g,

B3) 7L N dEJoEnE Z7) BE A4S ot}

=]
(6) B7] EE AAE WYA BT W ) G2o) 23] Fo)3he] BAA o] 919] AP 52U
AR 2T vle) S YES PSR HEHS 2lse] YYAT AL =

28} 5 2 shofof BT},

336 YAK FIfZAL
(1) Lukrr

@ ZFAA = A AR E AH o= 3 d=o] A E A Foll= 2ol w
etk

Q@ HE 111¢] dol=250mmo] o] o] oF 3t TR & 53 E| o A AL wEofof Fh.

@ 7B RA Aol Soid o fle Aol KS B 0888l #4 7 o] 5 AW HY

ok
E

o whech.
FAR(EEH & ANSEE BN

ol

©
m

s

gAskaL d2A st A AlEsh



KRCCS 67 90 50 : 2018

of ght},
(2) WA B ] By 7] - HE A2 KS B 084590 whel #-sta Al1F AgH 2 A2
T A3e] 373 o] S FF o2 i
337 =20} EMNAAL

(1) EHrALE}

O AN 2E dFH 02 170 Hst 2742, T 4w o] AAIZT ojw 17]4
o] Aol E 30emE EEOE At t AEYo] Baditu AT wollE AAN &
g Ardol & F7HA1E = Tk

@ AAAG ol ShA AAPEH, 34, BaA o] A g o tiste] e $9ls He o
+ 2 & Al ZFgt

(2) 23 FAIE S BA 7 E

OIZAEH ol 229 BAATS KS B 0817 F5A 52 HAMAIH O w2 22
g} edAE WY 53], KS B 0888 2 KS B 089691 Wt}

@ At Hrte= Ao FA ol ek (F1.3-1) 9 AB,C #o2 FEEE A3 A A 2o
o} Ao Z Fole] Yol Mt (G 1.3-2) o 9J3te] Hristh & o AE-S a8 s}
of g 7}ghtt
7} &3 Aol EATT I IHFE = 270132 AgHrHE o] do) 7t oj| AA|Al A4

o] o]}l Aol &= o] & 27 o] AFA A dolE 3 114 Hol& 3 A
AR A Dol 2 gy,
L 9ot 22 o R A AT A Aol F 1/ AFAA Aol 28 o] ol A
A A2 TOE gk A2 Aol ool & £ ghs AFAA Aol &
o}
<E 1.3-1D 233 B3N i@ AFAA dole 78
i o] LR
A AFAN Do) FE A B c
60174 18]35} 6 9 18
1807 t/3 t/2 t

<E 1.3-2> 253 EAFA g 299 371
@‘?’:Vl/‘l@ﬂ?l‘&:

Aold Bo] ¢

- Ao]3] . _ . . Co
"CEE 13t Bolat | Colat 1%
SRR 13 24 34 44
Aol 24 34 47 27




SUYLT|EIAIE J[H S5 it

)% Aol 7bg 2n

S

© A3E7171E: AAollA g7t Aol Frixdel w37 o]

e

A7} 54 o]

3]
H

o] Aol 30em3 H 71 9

(3) 715

to] ZH=- ol Al Al =38} of g,

71 &5

,_NO
‘mO

<
Ho

—

0

G
B
o

CEEEEEERS)

Jo

0

K
=0

o)

O "=

GEE E

HEELIECES

® AFA| A 9] 2o

714

O AT} 2 7=

3T
3

® A3

I 5)

8], 3

(4

CHER!

_’IU_



VA 2OF | 4 24 33
s RaE et ERs
s984  wEs A5 e
=43 § @ #3553 ERS
FEAS w3 #2523 R
sA94R  AYF %5353 e DEED

A2 %0} ok P
TEAY <A A5hsta
TAL g 344 Zikzge Eigni
21943 714 2 D]
52928} =47 st
A& HA<= ZEdstn

AN HZE A&t



2of | M 2%

5% Fz3) FYFAHER
449 L5E FIHI2TA
52870 a4 FYSANFR
A4 A F30%ta
SHlr= ANE d5F ol & T At

TE 274 FE o EFA A

ks B4zl Adhstn
R BN ol & ¢ A
CRallen i Sdista

AYE ARF A= st
R s A& ZBEogn
AR A - Z 7373t 8k
THEATE Hhef A FEol EFA BA
R A4 AEdgn
A AR5 A EHE
FAEA u}hE-3} SEUS
CR:AE AR E Asdsta
kit i eiod G g
AL ]3¢ T EFA BA
Aqn ud F2E B A BA}
=k 2%
ole) & B AU Y
A7 AT eE 3
A9 FIA LD TS
AL 728
94 THAAYATY
A9 e LA
o) 4] o}FTsta
oF: e 23
Hzs 597]u3 g
HhR = Q76 X718



HEAIA
KRCCS 67 90 50 : 2018

SYUELUIILAIE 7[A 88 LRt

20184 043 242 23l

58217 MEIHE LAl J2IZ 20(2712HS 358) Sh=s0iE3At

=

& 061-338-5114 E-mail : webmaster@ekr.or.kr
http://www.ekr.or.kr

(ZHd71eh s=Es3ats]
06130 M2A| 2T ElSZE 72 22(Y4ts 365-4) Ttelr =32 22t 2055
& 02-562-3627 E-mail : j6348h@hanmail.net
http://www.ksae.re kr

=V1AM7|EHE

10223 Z7|= DAA| LAMMT TACHZ 283(CHEHS)
& 031-910-0444 E-mail : kesc@kict.re.kr
http://www.kcsc.re kr

% 0| Mol LIRS DEHRISIILE ZHE A MaALol RHES Wl Euct



	KRCCS 67 90 50 농업생산기반시설 기계 용접 일반
	개요
	1.  일반사항
	1.1  적용 범위
	1.2  참고 기준
	1.2.1  한국산업규격
	(1) KS B 0817 금속재료의 펄스반사법에 따른 초음파 탐상시험 방법 통칙
	(2) KS B 0845 강용접 이음부의 방사선 투과 시험방법 
	(3) KS B 0883 용접부의 노내응력 제거방법
	(4) KS B 0884 용접부의 국부 가열응력 제거방법
	(5) KS B 0888 배관용접부의 비파괴 검사방법
	(6) KS B 0896 강 용접부의 초음파 탐상 시험 방법 
	(7) KS B 0885 수동 용접 기술 검정에 있어서의 시험 방법 및 그 판정 기준 
	(8) KSCIEC60245-6 정격전압 450/750V 이하 고무 절연 케이블-제6부 : 아크 용접용 케이블 
	(9) KS C 9602 교류 아크용접기
	(10) KS C 9607 용접봉 홀더
	(11) KS D 3508 피복 아크 용접봉 심선재
	(12) KS D 7004 연강용 피복아크 용접봉

	1.2.2  기타 규격
	(1) ANSI/AWS D 1.1/D 1.1M  Structural Welding Code-Steel
	(2) ANSI / AWWA C 206  Field Welding Of Steel Water Pipe
	(3) ANSI/ASME B 16.25  Butt Welding Ends
	(4) AWS A5.0     Filler Metal Comparison Charts 및 관련규격
	(5) API STD 1104   Welding of Pipelines and Related Facilies
	(6) ASME SEC Ⅰ  Rules for construction of power boilers
	(7) ASME SEC Ⅷ  Rules for construction of pressure vessels
	(8) ASME SEC Ⅸ Welding And Brazing Qualification
	(9) ISO9956-1～10 Specification and Approval of Welding Procedures for Metallic materials (Part1～Part10)


	1.3  용어의 정의
	1.4  요구조건
	1.4.1  일반
	1.4.2  공장인증
	(1) 조립과 운송을 할 수 있는 리프트 설비
	(2) 용접관련 절단설비
	(3) 용접관련 절단용 지그
	(4) 예열 및 후열처리 설비
	(5) 모재와 용접부를 시험하기 위한 시험장비    

	1.4.3  용접사의 자격
	(1) 공인기관의 전기용접 기능사 자격을 가진 자
	(2) 최근 6개월 이내에 용접공사에 계속 근무한 실적이 있는자


	1.5  제출물
	1.5.1  용접절차서
	(1) 제작자 관련사항: 제작자 신원, 용접절차서의 번호
	(2) 모재 관련사항: 모재의 규격, 치수, 형상
	(3) 공통사항
	① 용접법
	② 이음부 형상
	③ 용접자세
	④ 그루브 가공방법 및 상태
	⑤ 용접방법 : 위이빙 유무 등
	⑥ 이면가우징 : 유무 및 방법
	⑦ 받침: 방법 및 재질과 크기 등
	⑧ 용접봉 종류 및 규격
	⑨ 용가재 치수 : 지름, 폭 등
	⑩ 용가재와 플럭스의 취급방법
	⑪ 전기적 용접변수 : 전류, 전압, 극성, 펄스조건 등
	⑫ 기계 용접조건 : 용접속도, 와이어 송급속도
	⑬ 예열조건
	⑭ 패스간 온도
	⑮ 후열처리조건

	(4) 용접 형식별 필요사항
	① 피복아크 용접법
	가. 용접봉 단위길이당 용접선 길이

	② 서브머지드 아크용접
	가. 다중전극의 경우 전극의 형상 및 개수와 전류 연결방법
	나. 와이어 돌출길이: 전극팁과 모재사이의 거리
	다. 플럭스 규격과 상품명
	라. 추가 용가재

	③ 보호가스 금속아크용접
	가. 보호가스 종류와 유량 및 노즐지름
	나. 전극와이어의 개수
	다. 와이어의 송급속도
	라. 추가 용가재
	마. 와이어의 돌출길이 : 접촉팁과 모재사이의 거리

	④ 보호가스 텅스텐 아크용접
	가. 텅스텐전극의 종류와 지름
	나. 보호가스 종류와 유량 및 노즐지름

	⑤ 플라즈마 아크용접
	가. 플라즈마 가스조건: 종류, 노즐지름, 유량 등
	나. 보호가스 조건: 종류, 노즐지름, 유량 
	다. 토치종류
	라. 플라즈마전류
	마. 접촉팁과 모재사이의 거리



	1.5.2   시공도면


	2. 자 재
	3. 시 공
	3.1   일반사항
	3.1.1  일반
	(1) 용접시 지정되지 않은 용접 방법을 쓸 경우 작업전에 감독원의 승인을 얻어야 한다.
	(2) 공기나 습기의 침투방지가 필요한 조립부품은 연속된 실(Seal) 용접을 하여야 한다.
	(3) 용접작업 중에 변형을 방지하기 위하여 적절히 구속하거나 지그를 사용하여야 한다. 
	(4) 용접시에는 될 수 있는 대로 아래보기 자세 등 안정된 자세로 할 수 있어야 하며 아래보기자세가 불가능한 경우에는 포지셔너(positioner), 회전테이블 또는 롤러 등의 지그를 이용하여 가능한 한 아래보기자세로 용접할 수 있도록 하여야 한다.
	(5) 모든 스테인리스 용접은 바람이 불지 않는 장소에서 보호가스 용접을 하여야한다.
	(6) 아크 용접은 용접부의 수축응력이나 용접변형을 적게 하기 위하여 용접열의 분포가 균등하게 되도록 용접순서에 유의하여야 한다.
	(7) 계약상대자는 용접할 소재의 재질을 확인하여야 한다. 재질은 화학성분 분석, 기계적 특성시험 등을 실시하거나 감독원의 승인이 있는 경우에는 공장 재질시험 검사 성적서로 대체할 수 있다. 
	(8) 용접작업은 용접부재의 융합이 충분히 되도록 적절한 용접봉, 용접전류 및 용접속도를 선정하고 결함이 없도록 하여야 한다.
	(9) 두께가 서로 다른 재료의 맞대기 접합에 있어서는 두께차이로 인한 굽힘응력 증가를 적게하기 위하여 두꺼운 판의 끝 부분에 1/4 이상의 기울기를 갖도록 절삭하여야 한다. 단, 두께차가 3.0mm 미만일 때는 그대로 작업한다.
	(10) 스텐레스(STS) 재질의 전체 용접시 변형이 우려될 경우는 점(Spot) 용접도 가능하나, 강도 및 기능에 이상이 없어야 한다.

	3.1.2  용접 강면 처리
	(1) 용접할 강면의 수분, 녹, 기름, 먼지, 페인트 등의 불순물은 와이어브러쉬 등으로 완전히 제거하여 적절한 용접에 악영향을 주는 결함이 없어야 한다. 
	(2) 방청페인트나 아연도금층도 기공발생의 민감도가 증가하므로 제거하여야 한다.

	3.1.3  조립 및 가용접
	(1) 조립 작업은 칫수, 형상등의 잘못이 없는가 신중히 검토하여야 하며, 본 용접과 동등 이상의 기량을 갖고 시공하여야 한다.
	(2) 조립시에는 일정한 루트간격 유지, 모재간의 단차 최소화, 적절한 역변형 치수유지, 진직도나 진원도 등의 형상을 일치시켜야 한다.
	(3) 가용접 부분을 제거하지 않고 본 용접을 하는 경우에는 가용접시 사용하는 용접봉도 본 용접에 사용하는 용접봉과 동일한 것을 사용하여야 하며 용접후 슬래그 및 기타 용접잔여물을 깨끗하게 청소하여야 한다.
	(4) 베벨링부를 가용접할 경우에는 기포나 균열이 생기지 않도록 해야하며, 만일 기포나 균열이 생겼을 때에는 그라인더로 완전히 제거후 재 용접하여야 한다.  
	(5) 가용접은 일반적으로 맞대기 이음에서는 용접두께 3～4mm, 필릿이음에서는 목두께 1mm정도의 1층으로 실시한다.


	3.2  본용접
	3.2.1  용접순서
	(1) 비드쌓기 순서
	① 중앙에서 양끝 쪽을 향해 동시에 용접한다.
	② 대칭으로 용접한다
	③ 다층용접시에는 용접면의 방향과 용접방향을 층마다 바꾸면서 용접한다.

	(2) 이음용접 순서
	① 작은부품부터 큰 부품순으로, 소조립에서 대조립순으로 용접이 되도록 결정한다.
	② 구조물을 가장 강하게 보강하는 용접이음은 제일 마지막에 용접한다.
	③ 필릿용접이음보다 맞대기 용접이음을 먼저 용접한다.
	④ 맞대기 용접이음들은 짧은 이음들을 먼저 용접하고 긴 이음들은 나중에 용접한다.
	⑤ 원통형 구조물은 길이방향 이음을 먼저 용접하고 긴 이음들은 나중에 용접한다.
	⑥ 이음부에 작용하는 응력에 종류에 따라 용접순서를 결정한다. 전단응력이 걸리는 곳을 먼저 용접하고 다음은 인장응력과 압축응력이 걸리는 부위순으로 용접한다.
	⑦ 박판 구조물의 경우는 구속재 또는 보강재들을 먼저 용접한다.
	⑧ 조립용접시에는 용접으로 발생한 변형을 먼저 교정한 후에 계속 조립한다.


	3.2.2  용접시공
	(1) 용접이음은 그 용접이 완료될때까지 연속적으로 행한다.
	(2) 제 2층 용접은 제 1층 용접이 완료된 직후 그 온도가 적어도 200℃ 이상일 때 행하는 것이 좋다.
	(3) 다층용접시에는 각 층마다 스패터(Spatter), 용제(Flux), 슬러그 및 부착물 등을 제거하고 청소한 뒤 용접하여야 한다. 이때 사용되는 브러시는 모재와 동일재료이어야 한다. 
	(4) 언더 컷과 오버랩 발생에 대비하여 전류치와 운봉법에 주의하여야 한다. 브릿지의 제거는 모재 표면으로부터 2～3mm 남도록 가스 절단하고 그라인딩 한다.

	3.2.3  옥외 용접시 기후조건
	(1) 주위온도가 35℃이상 또는 -15℃이하이거나 용접면에 비, 눈, 얼음이 있을때는 용접해서는 안된다.
	(2) 눈 또는 비가 올 때는 용접을 하지 않는 것이 바람직하지만 불가피한 경우  눈, 비를 막고 수분을 제거하기 위한 적당한 방호시설을 한 다음 용접을 하여야 한다. 
	(3) 강풍하에서는 피복제의 의해 형성된 보호 가스막이 파괴되기 쉽고, 아크도 끊어지기 쉬우므로 이동식 방풍설비를 하여야 한다.
	(4) 예열
	① 재질 및 판두께를 고려하는 경우 일반강재(400N/㎟급)에 있어서 예열은 불필요하며 두께 25mm이상의 고장력 강재(500N/㎟이상)에 있어서는 40～60℃의 예열을 하여야 한다.
	② 일반강재의 경우는 동절기에 용접부의 냉각속도 지연을 위하여 주위온도 0℃이하인 경우 용접선부터 편측 50mm (또는 모재두께의 3배)의 범위를 20℃이상의 온도로 예열을 하여야 하며 두께 25mm이상의 연강은 50～75℃로 가열한다.
	③ 예열은 아세칠렌가스, 프로판가스 등 가스화염에 의한 가열을 사용하고 가스토치는 다수의 팁을 배열한 다관식 토오치를 이용한다.
	④ 예열온도의 측정은 온도쵸크나 표면온도계를 사용하며 검사위치는 용접선의 양측 50mm에서 측정한다.

	(5) 소켓 용접부 및 플랜지 모서리살 용접부는 배관경이 작을지라도 초층은 ø2.6mm의 용접봉을 사용하고 필히 2겹 이상 용접하여야 한다.

	3.2.4  용접후 열처리
	(1) 용접부의 잔류응력완화, 변형방지, 용접열영향부의 연화, 용접부의 인성과 연성의 향상, 응력부식균열 저항성의 증가, 용접부의 수소방출 등이 필요한 경우에는 후열처리를 하여야 한다.
	(2) 응력제거를 위한 열처리 방법은 KS B 0883, 0884에 따른다.

	3.2.5  용접 끝손질 및 보수용접
	(1) 도장처리가 필요한 모서리는 평면에 대하여 최소한 0.8mm 이내로 그라인딩처리를 하여야 한다.
	(2) 용접불량개소는 세밀한게 제거한 후 재용접한 뒤 다시 검사를 받아야 한다.
	(3) 용접 끝손질 및 청소가 끝난 관은 이물질과 수분이 들어가지 않도록 개구부를 밀봉해 두어야 한다.


	3.3  시험 및 검사
	3.3.1  일반사항
	(1) 모든 시험 및 검사는 KS규격에 따르고, 규정된 육안 검사를 만족(모든 배관의 배열, 용접, 이음등의 깨끗한 시공) 시켜야 한다.

	3.3.2  용접전 시험 및 검사 
	(1) 소재확인 및 시험검사
	(2) 용접절차 확인시험
	(3) 용접사 기량시험
	(4) 용접물의 가공과 조립에 대한 검토
	(5) 용접설비에 대한 검토

	3.3.3  용접중 시험 및 검사
	(1) 용접전류 및 전압
	(2) 용접속도
	(3) 용접봉규격 및 건조상태
	(4) 다층용접시 각 층마다 슬래그 제거 및 청소 상태
	(5) 각장 및 목부의 형상
	(6) 예열
	(7) 층간온도
	(8) 보호가스
	(9) 이면 가우징 조건
	(10) 후열처리 조건

	3.3.4  수압 시험
	(1) 내압 시험은 수압에 의하는 것을 원칙으로 하나, 수분이 닿으면 안되는 배관에 대해서는 기밀 시험을 하는 것으로 한다.
	(1) 내압 시험은 수압에 의하는 것을 원칙으로 하나, 수분이 닿으면 안되는 배관에 대해서는 기밀 시험을 하는 것으로 한다.
	(2) 시험을 할때에는 배관에 필요한 부품의 설치 여부를 P & ID (Piping and Instrumentation Diagram)또는 배관도에서 확인한다. 또 안전 밸브, 제어 밸브 및 기타 계기류는 제외한다.
	(3) 시험을 하는 배관은 적어도 2개소 이상 압력계를 설치하여야 하며, 1개는 가압장치의 토출구에 다른 한개는 배관의 제일 높은 곳에 설치하여야 하며, 이러한 압력계는 최고 사용 압력의 1.5배 이상 3배 이하의 것을 사용하여야 하며, 사용전에 필히 영점 조정을 하여야 한다.
	(4) 수압 시험의 경우 가장 높은 곳 또는 공동 현상 부분에 공기를 배출할 수 있도록 벤트를 설치하여야 하며, 배관의 최저부에는 드레인을 설치하여야 한다.
	(5) 시험 완료후 배수는 관 세척을 겸하여야 하고, 배수 경로는 사전에 협의 준비하여 설치한다.
	(6) 수압 시험은 최대 사용 압력의 1.5배로 60분이상 실시하여 누설이 없어야 한다.
	(7) 기타 사항은 KS규격에 따르되, 제외된 사항은 감독원의 승인을 득한 후 시행한다.

	3.3.5  기밀 시험
	(1) 기밀 시험은 산소 또는 질소를 사용하여 기기등을 부착 조립하여 광범위하게 동일 계열을 함께 하는 것을 원칙으로 하고, 시험은 최대 사용 압력의 1.5배로 15분이상 실시하여 누설이 없어야 한다.
	(2) 기밀 시험을 실시하는데 있어서는 공정, 방법 범위에 대하여 감독원과 충분히 협의후 실시한다.
	(3) 시험에 앞서 모든 배관 부품, 계장품의 설치여부를 확인한다.
	(4) 기밀 시험에 있어서는 계장 공사 감독원과 같이 작업하며, 계장품 제작자의 조치 방안에 도움을 받아 처리한다.
	(5) 기밀 시험 완료후에는 바로 공기 또는 질소를 뽑아낸다.
	(6) 공기 또는 질소로 내압시험할 때는 위험도에 충분히 주의하여 관계자 이외의 사람의 출입을 제한한다. 방출구는 미리 위험하지 않도록 방출관과 보호관을 준비하여 책임자가 밸브를 조작하도록 하여야 한다.

	3.3.6  방사선 투과검사
	(1) 일반사항
	① 투과촬영은 감독원이 필요하다고 인정되는 개소에 대하여 개소당 2매를 촬영한다.  겹치기 용접의 경우 필요한 때에는 보상판을 사용하여야 한다 
	② 촬영위치는 용접매 교차부위를 원칙으로 하며 감독원이 위치를 지정할 경우에는 그에 따른다.
	③ 필름 1매의 길이는 250㎜이상이어야 하며 투과사진은 음화상태에서 검사 받아야 한다.
	④ 소구경관으로서 사람이 들어갈 수 없는 경우에는 KS B 0888에 규정한 이중벽 편면 촬영방법에 따른다.
	⑤ 투과사진(음화)은 검사완료후 촬영개소를 명시하고 일괄정리하여 감독원에게 제출하여야 한다.
	⑤ 투과사진(음화)은 검사완료후 촬영개소를 명시하고 일괄정리하여 감독원에게 제출하여야 한다.

	(2) 방사선 투과시험의 판정기준 : 용접부 결함은 KS B 0845에 따라 판정하고 제1종 결함 및 제2종 결함의 3급 이상을 합격으로 한다.
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