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４-3-3 AW検定　工場溶接　試験要領の改定変遷

　溶接作業状況としては、S種試験体は図5に示す通り、
試験体にじゃま板を装着して、梁通し柱梁パネル部内の
柱フランジ接合部を模している。下向（ F）姿勢は床面よ
り約150mm 、横向（H）姿勢は床面より約500mmの高さ
とした。A種試験体は図6 に示す通り、立向（ V）姿勢は
床面より約500mm 、横向（H）姿勢は床面より約150mm
の高さで、棒径4mm以上の被覆アーク溶接のみとする。
なお、どちらの姿勢から溶接しても良いが、試験体が熱
いまま続けて溶接するとアンダーカットが出やすいことが
当初から指摘されていた。
　溶接作業後は、外観検査→（超音波探傷試験［参考］：
S種試験体のみ ）→放射線透過試験（ S種試験体のみ ）
→マクロ・曲げ試験が行われた｡
　外観検査は、のど厚不足 、余盛高さ、アンダーカット、
ビード不整 、ビードのオーバラップまたはオーバハング、
割れ、ピット、クレータのへこみを判定項目とした。
　放射線透過試験は、透過写真のきずの分類が3類及
び4類である場合を不合格とした｡ なお、当時の超音波
探傷試験でなく、放射線透過試験を採用したのは、超音
波探傷試験では試験結果の再現性がないのに対して、
放射線透過試験では透過写真による再現性が確保でき
るためである｡ ただ、超音波探傷試験と放射線透過試
験では欠陥判定の有意差が生じるとの懸念から、当初
は超音波探傷試験を参考試験として実施していた｡
　マクロ試験は、割れ、溶込み不良 、融合不良 、スラグ
巻込み、ブローホールを判定項目とした。
　曲げ試験は、割れ、ブローホール、アンダーカット、溶
込み不良 、スラグ巻込みを判定項目とした。

【 第2次（ 1987年）改定 】

　第１次 AW検定試験では、T継手とするため、開先を
取らない側にFB12x25 で板継ぎ部を設けていたが、そこ
に板継ぎによる欠陥が生じやすいことが放射線透過試験
で判明したため、第2次からのS種試験体は、図7及び図
8に示す通り、開先を取らない側を32mmから19mmに
減厚加工して、T継手とする試験体に変更した。また、裏

図6　A種試験体の溶接作業状況

図5　S種試験体の溶接作業状況

当て金の開先を取らない側への取付け位置を15mmか
ら20mmに変更した（図8参照）。

【 第3次（ 1988年）改定 】

　S種試験体のマクロ試験片が、外観検査範囲外であっ
たことから、第3次 AW検定試験からは、鋼製エンドタブ
の想定を25mmとして、図9に示す通り、外観検査範囲を

【下向（F）姿勢】

【横向（H）姿勢】

【立向（V）姿勢】

【Ｂ部詳細図】

【横向（H）姿勢】

【Ａ部詳細図】

200mmに変更した。さらに裏当て金の出寸法を20mm
に変更した。

【 第５次（ 1990年）改定 】

　第５次 AW検定試験からは、S種試験体の横向（H）姿
勢の床面からの高さを600mmに変更した。

【 第7次（ 1992年）改定 】

　第7次 AW検定試験からは、S種試験体の検査範囲を
図10に示す通り、210mmに、A種試験体の検査範囲を
図11に示す通り、190mmに変更した｡さらに、S種試験
体での被覆アーク溶接の選択肢 、及び参考試験であっ
た超音波探傷試験を廃止した｡ これは、この当時 、溶接
の主流がガスシールドアーク半自動溶接になり、S種試験
体を被覆アーク溶接で受験する実績がなくなったためで
ある｡また、第１次から参考試験として実施していた超音
波探傷試験で検出できる欠陥は、放射線透過試験で確
認できることから、超音波探傷試験の実施は廃止された｡

図7　S種試験体の試験材（第2次以降）

図10　S種試験体の形状（第7次以降）

図9　S種試験体の試験範囲（第3次以降）

図8　S種試験体の開先形状（第2次以降）

【下向（F）姿勢】

【横向（H）姿勢】

図11　A種試験体の形状（第7次以降）
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【 第13次（ 1998年）改定 】

　鋼製エンドタブの代替としてフラックスタブ等を使用
する施工事例が多く見られるようになり、代替エンドタブ
の技量試験も加えて欲しいとの意見があった。第13次
AW検定試験からは、代替エンドタブ試験が鋼製エンド
タブ試験の専門級として追加された｡ 代替エンドタブ試
験体の形状を図12 に、開先形状を図13 に示す｡ 溶接
作業は幅150mmとし、代替エンドタブを設置する端部
の技量確認に特化したことで、表2 に示す通り、試験項
目は、外観検査、放射線透過試験、3面（側面2面と底面）
マクロ試験とし、曲げ試験は鋼製エンドタブ試験で確認
しているので省略した。
　溶接作業要領は図14 に示す通りである｡
　なお、代替エンドタブは固形エンドタブ（ C類：フラック
スタブ等）もしくは鋼板プレスタブ（ P類：ゲージタブ等）と
した。代替エンドタブ形状は有効となる溶接部内に溶接
始終端があっても欠陥が出ない溶接技量を保持してい
ることを確認するため、固形エンドタブ形状は、試験体に
取り付けた状態でその内面が試験体側面から5mmを
超えない形状であることと、標準的な形状で、改良するこ
とや、特別な機能を付加していないタブを使用すること
にした｡

図13　代替S種試験体の開先形状（第13次以降）

図12　代替S種試験体の形状（第13次以降） 図14　代替S種の溶接作業要領（第13次以降）

表2　工場溶接（代替エンドタブ）試験概要（第13次以降）

【下向（Ｆ）姿勢】

【横向（Ｈ）姿勢】

【下向（Ｆ）姿勢】

【横向（Ｈ）姿勢】

【 第20次（ 2005年）改定 】

　第20次 AW検定試験からは、図15に示す通り、鋼製
エンドタブのS種試験体の側曲げ試験が廃止された｡ こ
れは、マクロ試験結果で側曲げ試験結果をほぼ代替でき
ることが判明したためである｡

を設け、第37次（2022年）より完全移行した。また、図17
に示す通り、放射線透過試験においてビード幅が大きい
場合に透過写真が不鮮明になることへの対応としてS
種試験体の裏当て金の開先を取らない側への取付け位
置を20mmから15mmに変更した。

【 第21次（ 2006年）改定 】

　第21次 AW検定試験からは、図16に示す通り、A種
試験体の下板の長さを215mmに変更した｡ これは、脚
長を測定する際 、溶接ゲージをビードと直角にして適正に
測定しやすくするためである｡また、A種横向（H）姿勢の
まわし溶接の長さを15mmから25mmに変更した。A種
試験の溶接方法は、被覆アーク溶接またはガスシールド
アーク半自動溶接の選択制とした｡ これは、実施工にお
いて、すみ肉溶接や補修溶接で被覆アーク溶接ではなく、
ガスシールドアーク半自動溶接で実施することが多くなっ
たからである。

【 第23次（ 2008年）改定 】

第23次 AW検定試験からは､代替エンドタブ種類は鋼
板プレスタブを廃止して固形エンドタブのみとした。

【 第34次（ 2019年）改定 】

　第34次 AW検定試験からは､ A種試験の免除規定に
ついてJIS Z 3801 を廃止し、WES 8101 の資格保有者の
みとした。これはWES 8101 がAW検定 A種試験に近
い内容に改定されたためである。3年間の経過措置期間

図 16　A 種試験体の形状（第 21 次以降）

図 17　S 種試験体の開先形状（第 34 次以降）

図15　S種試験体の形状（第20次以降）

種目 板厚 溶接方法 溶接姿勢 試験項目

完全溶込み溶接
（S種試験） 19mm ガスシールドアーク

半自動溶接
下向（F）
横向（H）

外観検査
放射線透過試験
3面マクロ試験
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【下向（F）姿勢】 【横向（H）姿勢】

【立向（V）姿勢】

【下向（Ｆ）姿勢】 【横向（Ｈ）姿勢】

【立向（Ｖ）姿勢】

図18　工事現場溶接S種試験体の形状（第11次以降）

図20　工事現場溶接S種試験体の溶接作業要領（第11次以降）

図19　工事現場溶接S種試験体の開先形状（第11次以降）

【下向（F）姿勢】

【横向（H）姿勢】

【立向（V）姿勢】

【下向（F）姿勢】

表4　工事現場溶接（代替エンドタブ）試験概要（第18次以降）

種目	   板厚	  溶接方法	      溶接姿勢         試験項目

外観検査
放射線透過試験
3 面マクロ試験

完全溶込み溶接
（S 種試験）

19mm

ガスシールドアー
ク半自動溶接
または被覆アーク
溶接または
セルフシールド
アーク溶接

下向（F）
横向（H）

【 第18次（ 2003年）改定 】

　第18次 AW検定試験からは、工場溶接と同様に、鋼製
エンドタブ試験の専門級として、代替エンドタブ試験の下向

（F）姿勢と横向（H）姿勢を工事現場溶接に追加した｡
　S種の試験体形状は図21 に、開先形状は図22 に示
す通りである｡ F姿勢は梁下フランジを想定して、梁ウェ
ブを模したじゃま板を設けるため、試験体は図23 に示
す 通り、幅200mmのレ形 開 先 T継 手とした｡ H姿 勢
の試験体は図23 に示す通り、じゃま板を設けない、幅
150mmのレ形開先突合せ継手とした｡ なお、工事現場
溶接の代替エンドタブ試験は、工場溶接同様 、端部の
技量確認に特化した試験とした｡ ただし、代替エンドタブ
形状は工場溶接とは違い、固形エンドタブのみとした｡ こ
れはこの時点で既に鋼板プレスタブは工事現場での使
用実績がなかったためである｡

【 第20次（ 2005年）改定 】

　第20次 AW検定試験からは、工場溶接と同様に、工
事現場溶接の鋼製エンドタブ試験体から側曲げ試験が
廃止された｡

【横向（H）姿勢】

図21　工事現場溶接代替S種試験体の形状（第18次以降）

【 第11次（ 1996年）制定 】

　第11次 AW検定試験から工事現場溶接に対しての技
量試験を開始した。これは、工場溶接の鋼製エンドタブで
実施してきたAW検定試験を現場溶接でも実施して欲し
いとの要望があったことを受けての実施であった。基本
技量はJIS試験で確認できるとして、S種試験体のみの試
験とした｡ 溶接姿勢としては、下向（F）姿勢 ､横向（H）姿
勢 ､及び立向（V）姿勢とした｡
　基本的には工場溶接に準じた試験体であり、試験体形
状は図18に、開先形状は図19に示す通りである。F姿
勢の試験体はノンブラケット方式の梁下フランジを想定し
て、図20に示す通り、半径35mmのスカラップを有するじゃ
ま板を設けたレ形開先 T継手とした。H姿勢は、柱－柱
の継手を想定して、試験体は図20に示す通り、エレクショ
ンピースを想定した半径50mmのスカラップを有するじゃ
ま板を設けたレ形開先突合せ継手とした。V姿勢は、ブ
レース端部や梁ウェブを想定して、試験体は図20に示す
通り、じゃま板を設けたレ形開先 T継手とした。

４-3-4 AW検定　工事現場溶接　試験要領の制定・改定変遷

表3　工事現場溶接（鋼製エンドタブ）試験概要（第11次以降）

種目	   板厚	  溶接方法	      溶接姿勢         試験項目

外観検査
放射線透過試験
マクロ試験
表・裏・側曲げ
試験

完全溶込み
溶接

（S 種試験）
19mm

被覆アーク溶接
またはガスシールド
アーク半自動溶接
またはセルフシー
ルドアーク溶接

下向（F）
横向（H）
立向（V）
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【 第34次（ 2019年）改定 】

　第34次 AW検定試験からは､ 図24 に示す通り、放
射線透過試験においてビード幅が大きい場合に透過写

真が不鮮明になることへの対応として裏当て金の開先
を取らない側への取付け位置を20mm から15mmに変
更した。

図26　鋼管溶接直管継手試験体の溶接作業要領（第16次以降）

図27　鋼管溶接分岐継手試験体の形状（第16次以降）

図25　鋼管溶接直管継手試験体の形状（第16次以降）

図23　工事現場溶接代替S種試験体の溶接作業要領（第18次以降）

【横向（Ｈ）姿勢】

【下向（F）姿勢】

【下向（F）姿勢】

【横向（H）姿勢】

図22　工事現場溶接代替S種試験体の開先形状（第18次以降）

図24　工事現場溶接S種試験体の開先形状（第34次以降）

【下向（F）姿勢】 【横向（H）姿勢】【立向（Ｖ）姿勢】

４-3-5 AW検定　鋼管溶接　試験要領の制定・改定変遷

【 第16次（ 2001年）制定 】

　第16次 AW検定試験から鋼管溶接に対しての技量試
験を開始した。
　鋼管溶接は、円形鋼管のトラス構造を想定した技量で
あり、工場溶接と工事現場溶接の区別なく、技量確認でき
る試験とした｡
　種目はV形開先完全溶込み溶接の直管継手と、開先
が完全溶込み溶接からすみ肉溶接へ変化する分岐継手
の2種目である｡
　直管継手の試験体は図25に示す通り、鋼管トラスの水
平継手を模しており、図26に示す通り、溶接姿勢が、上

向姿勢→立向姿勢→下向姿勢と変化する完全溶込み溶
接である｡
　分岐継手の試験体は図27に示す通り、鋼管トラスの
角度60°の分岐継手を模しており、溶接姿勢は下向姿勢
であるが、図28に示す通り、溶接方法と開先は、レ形開
先の完全溶込み溶接で始まり、溶接するに従い、開先が
広くなり、その後 、ルートフェイスが大きくなり、最終的には
開先がなくなって、すみ肉溶接となる｡この試験において
は適切にのど厚が確保できているかを主眼に確認するた
め、試験項目としては、外観検査とマクロ試験とした｡ 図28　鋼管溶接分岐継手試験体の溶接作業要領（第16次以降）
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４-3-6 AW検定　ロボット溶接オペレータ　試験要領の制定・改定変遷

【 第16次（ 2001年）制定 】

　第16次 AW検定試験からロボット溶接オペレータに対
しての技量試験を開始した｡
　ロボット溶接は、溶接技量を持たなくとも、ある一定の
品質を有する溶接継手を効率よく製作できるとして導入
されてきた｡しかしながら、溶接条件の設定を間違える
と、溶接欠陥が繰返し発生することが懸念され、操作す
るにも一定の技量が必要であるとの見解からAW検定
のロボット溶接オペレータ試験を制定した｡
　まず、使用する溶接ロボットは日本ロボット工業会の型
式認証を取得していることとし、その型式認証範囲で、溶
接施工する必要がある｡ そのため、ロボット溶接オペレー
タは、溶接部に要求される品質を確保するために、溶接
ロボットの性能を熟知した上で操作する必要がある｡ こ
れには、基本的な溶接技術を持っていることが求められ
るため、日本溶接協会のロボット溶接オペレータ資格を所
持していることを受験の前提とした｡さらに、溶接ロボット
は、型式認証に応じた条件での施工要領が求められるこ
とから、受験事業所は、事前に施工要領書を作成し、書
類審査を受ける必要がある｡また、ロボット溶接オペレー
タ試験はこの施工要領書に基づき、ロボットを操作する
技量を審査することとした。
　試験体は、全種ともに板厚19mmとして、RT種は図
29 に示す通り全線有効の335mm幅 、RC種は図30 に
示す通り400mm角 、RP種は図31 に示す通り500mm
径の十字継手裏当て金付きレ形開先の2線溶接とした｡
なお、RT種の端部には鋼製エンドタブか代替エンドタブ
のいずれかを選択して取り付けて溶接することとした｡
　試験項目は外観検査 、超音波探傷試験 、マクロ試験 、
曲げ試験に加え、引張試験と衝撃試験により、溶接金属
の強度と靭性も確認する試験とした｡これは、溶接ロボッ

トでは、溶接入熱が実施工値ではなく命令値で制御され
ていることと、ロボット自身ではパス間温度の管理ができ
ないため、ロボット溶接オペレータがこれらのことを理解
し、適正な溶接条件で操作する必要があるためである｡
また、非破壊検査方法について、放射線透過試験に供
するには試験体形状がダイアフラムに突起があり前処理
が必要なこと、溶接線が2線であること、RC種及びRP
種は溶接線が非常に長く全線をカバーするのは試験費
用が大幅に高くなること等の理由から、超音波探傷試験
を採用することにした｡

図29　ロボット溶接オペレータRT種試験体の形状（第16次以降）

図30　ロボット溶接オペレータRC種試験体の形状（第16次以降）

表6　ロボット溶接オペレータ試験概要（第16次以降）

【 第22次（ 2007年）改定 】

　ロボット溶接オペレータ試験は、第22次の改定でRC種と
RP種の溶接姿勢を下向（F）姿勢のみとした｡これは、RC
種とRP種では横向（H）姿勢及び立向（V）姿勢での受験履
歴がなかったことと、RC種とRP種は試験体を回転させて
常にF姿勢のまま施工することができることから、H姿勢とV
姿勢は廃止した｡

図31　ロボット溶接オペレータRP種試験体の形状（第16次以降）

表7　ロボット溶接オペレータ試験概要（第22次以降）

【 第29次（ 2013年）改定 】

　ロボット溶接オペレータ試験は、十字継手の2溶接線で
の試験体としてきたが、第29次 AW検定試験からRT種
の試験体は、T継手の完全溶込み溶接の1溶接線に変更
して、工場溶接及び工事現場溶接と同様な形状に変更し
た。さらに、鋼製エンドタブと代替エンドタブの試験体を明
確に区別した。ロボット溶接は常に同一の溶接品質となる
ことと試験片採取の関係から、鋼製エンドタブ試験体は図
32に示す通り、同幅300mmで、両端部25mmずつは鋼製
エンドタブを想定して有効幅は250mmとし、代替エンドタ
ブ試験体は図33に示す通り、異幅で330mmを有効幅とし
た。なお、開先を取らない側の板は、図34に示す通り、板
厚36mmから19mmに削り込むことにした。
　また、RC種とRP種は、それぞれ図35と図36に示す通
り、十字継手のまま、片側連続溶接の1溶接線か、交互溶
接もしくは両側同時溶接の2溶接線かを選択できる試験に
変更した。試験項目については、RT種は試験体の形状変
更に伴い、超音波探傷試験を放射線透過試験に変更し、
代替エンドタブ試験のマクロ試験は3面マクロに変更した。
RC種及びRP種では、試験対象をA側溶接線のみとした
ことから、曲げ試験片の形状を突起付き形状から、平板形
状に変更した。また、RC種の衝撃試験採取位置はR部か
ら直線部に変更した。

表5　鋼管試験概要（第16次以降）

 種目	                   　板厚と形状	    溶接方法           　溶接姿勢        　　試験項目

管の直管継手
V 形開先完全溶込み溶接

216.3Φ×8.2

主管 216.3Φ×8.2
分岐管 165.2Φ×7.1

被覆アーク溶接
または
ガスシールドアーク
半自動溶接

固定管水平

外観検査
放射線透過試験
マクロ試験
曲げ試験

管の分岐継手
完全溶込み一部すみ肉溶接

被覆アーク溶接
または
ガスシールドアーク
半自動溶接

主管水平
外観検査
マクロ試験

種目 板厚と形状 溶接姿勢  試験項目
ロボット溶接施工
要領書 — — 書類審査

平板十字継手
（RT種） PL-335mm×19mm

下向（F）
横向（H）
立向（V）

外観検査
超音波探傷試験
引張試験
マクロ試験
曲げ試験
衝撃試験

角形鋼管継手
（RC種） □-400mm×19mm 下向（F）

円形鋼管継手
（RP種） 500mmφ×19mm 下向（F）

種目 板厚と形状 溶接姿勢  試験項目
ロボット溶接施工要
領書 — — 書類審査

平板十字継手
（RT種） PL-335mm×19mm

下向（F）
横向（H）
立向（V）

外観検査
超音波探傷試験
引張試験
マクロ試験
曲げ試験
衝撃試験

角形鋼管継手
（RC種） □-400mm×19mm

下向（F）
横向（H）
立向（V）

円形鋼管継手
（RP種） 500mmφ×19mm

下向（F）
横向（H）
立向（V）

表8　ロボット溶接オペレータ試験概要（第29次以降）

種目	          板厚と形状         溶接姿勢          試験項目

ロボット溶接施工要領書

平板継手
（RT 種）

角形鋼管継手
（RC 種）

円形鋼管継手
（RP 種）

PL-300mm×
19mm

PL-330mm×
19mm

---- ----

□ -400mm ×
19mm

500mm φ ×
19mm

下向（F）
横向（H）
立向（V）

下向（F）

下向（F）

書類検査

外観検査
放射線透過試験
引張試験
マクロ試験
曲げ試験
衝撃試験

鋼製
エンドタブ

代替
エンドタブ

外観検査
放射線透過試験
引張試験
3 面マクロ試験
曲げ試験
衝撃試験

外観検査
超音波深傷試験
引張試験
マクロ試験
曲げ試験
衝撃試験
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4-4-2 受験工場

４-4-3 受験風景

受験者確認 溶接試験状況

4-4 検定の国際化
4-4-1 経緯
　第13次に初めてタイおよび韓国の工場からAW検定の受験申込みを受けた。その後 、中国の工場からも受験申込みを
受け、第15次には国外の5工場が受験した。これらの工場は、いずれも鉄建協または全構協（当時全構連）の工場認定を
取得していたが、溶接技能者は必ずしもJIS資格を保有しておらず、その都度個々の資格を確認した上で受験資格の認
否を判断していた。年々増えるJIS資格以外の資格による受験希望の問合せに対し、「 AW検定（ 建築鉄骨溶接技量検
定）試験運用規定国外工場受験細則（ 制定2004年4月1日）」を定め、第19次より運用を開始した。第32次にはベトナムの
工場からも受験申込みを受けた。新型コロナウイルス禍（第36次～第37次）においては、判定技術委員会の指定立会者に
よるリモート立会と、第三者検査機関等の現地代行立会により検定を実施した。
　なお、第40次までに国外では26工場が受験し、12工場が資格更新を継続中である。

工　場　名 工場所在国 受験年次
M.C.S. STEEL PUBLIC COMPANY LIMITED タイ王国 13次～34次、36次〜40次
三星重工業株式会社　巨済造船所 大韓民国 13次
上海上船川田鋼結構有限公司　上海工場 中華人民共和国 15次～21次
上海松尾鋼結構有限公司　上海工場 中華人民共和国 15次～24次、29次、32次、36次、37次、40次
STP&I PUBLIC COMPANY LTD. タイ王国 15次～26次、39次
三星重工業株式会社　唐津工場 大韓民国 15次
浙江精工鋼結構集団有限公司 中華人民共和国 20次～29次、32次、36次、39次、40次
大城鋼結構（厦門）有限公司 中華人民共和国 24次～27次、30次、33次、37次、38次、40次
中国江本有限公司 中華人民共和国 16次～28次、34次、38次
山東菜鋼建設有限公司　青島分公司 中華人民共和国 23次～30次、33次
上海中遠川崎重工鋼結構有限公司 中華人民共和国 16次、29次、32次
株式会社東国S&C 大韓民国 29次
Thai Herrik Co.,Ltd. タイ王国 30次
中鋼結構（昆山）有限公司 中華人民共和国 32次、33次
K TECH KOREA CO.,LTD 光州工場 大韓民国 31次、34次、38次
YUNG JIN Co.,LTD. 第三工場 大韓民国 31次～34次、36次、37次、39次、40次
DAEIK ENG CO.,LTD 大韓民国 32次～34次、36次、37次、39次
鹿島クレス株式会社 ベトナム社会主義共和国 32次
DAEJOO HEAVY INDUSTRIES CO.,LTD.・
DANGJIN FACTORY 大韓民国 33次、34次、36次

鑫程聨合重工（大連）股份有限公司 中華人民共和国 33次、34次、36次
Dongsung Heavy Industry Co.,Ltd 大韓民国 34次、36次、37次
CTCPCK XDTM DAI DUNG LONG AN 工場 ベトナム社会主義共和国 38次〜40次
株式会社 POSCO MOBILITY SOLUTION 光陽工場 大韓民国 36次、38次〜40次
JYUICHIYA VETNAM COMPANY ベトナム社会主義共和国 38次
QH PLUS STEEL STRUCTURE ベトナム社会主義共和国 38次、39次
EDEN STEEL CO.LTD. 大韓民国 39次【 第34次（ 2019年）改定 】

　第34次 AW検定試験からは、図34に示す通り、放射
線透過試験においてビード幅が大きい場合に透過写真
が不鮮明になることへの対応としてRT種試験体の裏当
て金の開先を取らない側への取付け位置を20mmから
15mmに変更した。

【 第40次（ 2025年）改定 】

　第40次 AW検定試験からは､これまで不合格が発生
していない引張試験を廃止した。図34　ロボット溶接オペレータRT種試験体の開先形状

（第29次以降）

（第34次以降）

図36　ロボット溶接オペレータRP種試験体の形状（第29次以降）

図35　ロボット溶接オペレータRP種試験体の形状（第29次以降）

図33　ロボット溶接オペレータRT種代替エンドタブ試験体の形状
　　　（第29次以降）

図 32　ロボット溶接オペレータRT 種鋼製エンドタブ試験体の形状
          （第 29 次以降）
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４-５ 検定システムの変遷
4-5-1 検定システムの変遷の概要

（1）AW検定立ち上げ時からWEB検定システム構築まで
　1986年のAW検定立ち上げ時以来第26次（2011年度）までは、受験事業所による受験申込や試験機関による試験結果
入力、AW事務局による請求書発行等の各種業務は出力された書類に記入することを基本として、手作業及びそれらの書
類を郵送することにより行われていた。一方でWEB環境が社会的に整備されたこと、また受験工場の増加に伴いこれら作
業量が増加することに対応するため、一連の業務をWeb上で一貫して行えるように検定システムの電子化を行い、第27次
より運用を開始した。これにより、受験工場の申請等の事務処理 、立会委員への連絡 、事務局が行う定型業務等の合理化
を図り、受験申込から資格証発行までの一連の業務をシステム上で行うこととした。

（2）工事現場溶接臨時試験の対応
　第31次において建設業界全体の現場溶接技能者不足に対応するため工事現場溶接臨時試験（Ⅱ類・Ⅳ類限定）を
実施した。これは通例の第31次検定が終了したのちの2017年1月～ 3月に検定立会と合否判定を行い、4月末に資格証

（2017/5/1付発行）発行を行ったものである。臨時試験の実施にあたり、別途サーバーを立ち上げて受験システムを稼働
させた。臨時試験の結果は、本サーバーの受験システムへ反映して第32次の検定に備えた。
  

（3）コロナウィルス対応の改修
　2020年3月に始まったコロナウィルスの感染拡大に対応するため、第35次検定（2020年度）は新規受験者のみに限定して
AW検定を行うこととした。これに対応して検定システムの改修も行い、第35次検定を実施した。

（4）WEB検定システム version2 へのシステム更新
　前記のコロナウィルス対応のシステム改修を通じて、システムを運用していくことに関する問題が明らかとなった。それは「シ
ステムへのメンテナンス・サポート体制が不十分」、「プログラム言語が旧くなっていて将来的にシステム維持に問題が生じる
可能性」であった。この他データ更新時の処理速度が遅いことも懸案事項として以前から挙げられていた。これらの問題に
対応するため、システムの機能は従来と同様としながらプログラム言語の書き換えと一部機能の改善を目的として改修を行い、
第39次から運用している。機能改善の主な項目は、データ読み込み速度の向上、受験概要書や試験記録帳票（ロボット試験
関係を除く）をシステムに取り込み、システム入力が反映されるものとした。これにより受験概要書や試験記録帳票作成時の
受験事業所の手間や立会検定員のチェック手間を軽減した。

4-5-2 検定システムの経緯
（1）第1次～第26次 ：電子化以前
　　・出力された書類に記入　FAX及び郵送にて送付

（2）第27次～第38次：WEB上の検定システム
　　・�WEB検定システム製作期間：第24次（2009年10月）～第26次（2012年3月）
　　・�第31次工事現場溶接臨時試験：第31次（2017年1月～ 3月）
　　・コロナ対策に伴うシステム改修作業期間：第35次

（3）第39次～：WEB上の検定システム version2 
　　・�検定システム version2 の検討及び製作期間：第36次～第38次
　　・�ロボット関連試験基準の変更及び試験記録帳票・付属書のシステム化作業期間：第39次

4-5-3 電子化した業務

AW検定業務内容 26次以前の処理方法 27次以降の処理方法
※システムの改修及びリモート対応

受験申込 受験事業所が申込書に記入して事務局へ
郵送、FAX 受験事業所がシステムへ入力して受験申込

受験工場の割当て 立会委員が臨時総会で確認 立会委員がシステムで確認

立会日 立会委員が事務局へ連絡 立会委員がシステムへ入力

受験概要書の受験者名簿 受験事業所が作成 受験事業所がシステムから出力

総合判定会議への出欠 立会委員が事務局へFAX 立会委員がシステムへ入力

技量検定結果一覧 立会委員による記入と判定
試験機関による試験結果と立会委員による承認をシステムへ入力 
判定は自動判定
※35次からTeamsによる総合判定会の実施

検定結果の確認 受験工場が郵送された報告書で確認 受験工場がシステムで確認

試験結果 事務局がデータベースへ入力 上記の一連の業務によりデータベースへ自動登録

請求書 事務局が作成 システムによる自動作成

合格者写真登録 受験事業所が事務局へ郵送 受験工場がシステムへ写真登録

資格延長申請 事務局と受験事業所間で相互郵送
受験事業所がシステムへ入力して資格更新申請
※�35次はコロナ対応により検定試験はAW検定資格を保有していない受験

者のみ受付けた。既資格者は資格保有期限を1年延長とした。

各種帳票類 
合格者、更新者、保有者情報 事務局より郵送

システムからダウンロード
※�39次より帳表類はWORDからEXCEL化とし、システム入力内容の取込み

を可能とした

各種連絡 事務局より郵送、FAX システムによるメール通知

■登録・閲覧
・システムの運用
・すべての登録、変更、抹消
・すべての閲覧

■受験事業所への通知
・受験、更新に関する通知
・試験に関する通知
・結果と精算書に関する通知

■印刷・発行
・工場名簿リスト
・更新者、合格者一覧
・資格証切れ該当者一覧
・請求書
・資格証の発行

■機能
・重複のチェック

■閲覧
・立会、総合判定に関する閲覧
・合格者、更新者、保有者情報の閲覧

■登録・閲覧
・受験者名簿
・検定結果の閲覧

■登録
・機械試験結果の入力

■登録
・立会、総合判定に関する入力
・技量検定結果の承認

■登録・申請
・受験申込
・更新の申請
・資格証用写真の登録

■受験概要書の作成
・各種帳票類の印刷

■立会委員への通知
・立会に関する通知
・総合判定に関する通知

受
験
D
B
シ
ス
テ
ム
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ＷＧ１：表面SH波を用いた超音波探傷法の探傷方法とその実用化（自然欠陥に対する探傷精度の確認）
共同研究機関：NDI	 研究期間：1999年3月～2002年3月

ＷＧ２：溶接部の端部に存在する欠陥の耐力・変形性能に与える影響（固形エンドタブを用いた溶接部の性能評価）
共同研究機関：愛知工業大学　尾形研究室	 研究期間：1999年4月～2000年3月

ＷＧ３：貫通する端部欠陥を有する溶接部の脆性的な破断の防止（繰り返し荷重、動的効果の影響）
共同研究機関：千葉大学　森田研究室	 研究期間：1999年4月～2002年3月
報告書等：AW報告書（1998年3月、1999年12月）
　AIJ 2000 自然欠陥を有する溶接部の脆性的破壊に関する実験的研究（その1～その２）
　AIJ 2001 板厚貫通欠陥を有する溶接部の脆性的破壊に関する実験的研究（その1～その２）   
　AIJ 2004 始終端部に欠陥を有する突合せ溶接部の脆性的破壊に関する実験的研究
　JSSC 2003 始終端部に欠陥を有する突合せ溶接部の脆性的破壊に関する実験的研究 
　JSSC 2005 始終端部に欠陥を有する突合せ溶接部の脆性的破壊に関する実験的研究
　　　　　　—端部放電加工切欠き試験体の耐力評価—　　

ＷＧ４：欠陥位置と寸法の効果による柱梁接合部の脆性的な破断防止の検討（繰り返し荷重、動的効果の影響）
共同研究機関：神戸大学　田渕研究室	 研究期間：2000年4月～2002年3月
報告書等：AIJ 2002 溶接部の溶接欠陥が梁の塑性変形能力に及ぼす影響（その３～その４）

ＷＧ５：溶接用ワイヤーの特性と溶接施工条件（施工条件と性能特性の変化）
	 研究期間：2000年4月～2004年3月
　AIJ 2001 溶接条件の適正化と溶接材料の特性に関する調査研究（その１～その２）
　AIJ 2002 溶接条件の適正化と溶接材料の特性に関する調査研究（その３～その４）
　AIJ 2003 溶接条件の適正化と溶接材料の特性に関する調査研究（その５～その６）
　JSSC年次論文報告集2003 設計要求性能と溶材特性を考慮した溶接施工条件の設定と管理  

 　 
ＷＧ６：溶接部欠陥の標準的な補修方法の提案
共同研究機関：告示検討委員会	 研究期間：2001年4月～2005年3月
報告書等：AW報告書（2002年2月、2003年1月、12月、2004年1月、3月、9月、2005年3月）
　AIJ 2002 表面欠陥と内部欠陥及びその補修に関する性能評価実験概要
　　　　　— 建築鉄骨における溶接部の欠陥及び補修方法の一考察（その1～その３） 
　AIJ 2003 表面欠陥と内部欠陥及びその補修に関する性能評価実験概要
　　　　　— 建築鉄骨における溶接部の欠陥及び補修方法の一考察 （その４）
　AIJ 2003 柱-柱継手の食違い補強肉盛溶接による熱歪解析（その1～その２） 
　AIJ 2003 溶接接合部の食い違い及びその補強に関する研究（その1～その２）
　AIJ 2004 エレクトロスラグ溶接の欠陥に関する研究 　　　　　　　　　　　　　
　AIJ 2005 エレクトロスラグ溶接補修部の性能確認試験 　　　　　　　　　　　　
　JSSC 2003 9月建築鉄骨溶接部の欠陥補修方法に関する実態調査 　

　　　　　　　　　 
 　 
ＷＧ７：非貫通の端部欠陥を有する溶接部の脆性的な破断の防止（破壊力学的な観点からのアプローチ）
共同研究機関：千葉大学　森田研究室	 研究期間2003年4月～2006年3月
報告書等：AW報告書（2003年9月、2004年2月、8月、9月、）
　AIJ 2004 CO2溶接における溶接熱影響部の靭性変化について　　　　　　　　　　 
　AIJ 2005 始終端部に非貫通欠陥を有する突合せ溶接部の実験的研究（その1～その６）

４-6-2 研究評価委員会

（１）目的

　建築鉄骨溶接部が保有するべき性能とこれを実現するための材料や加工・管理技術などは日々新しく開発・更新され、また多
岐に渡っている。
　研究評価委員会はこれらの諸要求に対して、実務者としての立場から解決を図り、協会の会員、その所属会社と受験事業所
へ情報として還元する、或いは必要に応じて関係の学・協会等へ提供することを目的として会員諸氏の自主参加により活動して
いる。

（２）研究テーマ

4-6 社会への認知活動
4-6-1 標準仕様書等への掲載
ＡＷ検定協会の技量付加試験要領は、以下の仕様書等に掲載され社会に普及している。
　・建築工事監理指針（国土交通省大臣官房官庁営繕部監修、（一社）公共建築協会）
　・鉄骨工事技術指針・工場製作編（ （一社）日本建築学会）
　・建築工事施工計画等の報告と建築材料試験の実務手引（監修（公財）東京都防災・建築まちづくりセンター）



41 42

ＷＧ８：溶接金属強度効果による柱梁接合溶接部の脆性的な破断の防止（構造工学的な観点からのアプローチ）
共同研究機関：神戸大学　田渕研究室　　　　　　　研究期間：2002年4月～2006年3月
報告書等：AW報告書（2003年3月、11月、2004年5月、8月、2006年1月、11月、2007年3月）
AIJ 2003 梁端部の溶接欠陥が梁の塑性変形能力に及ぼす影響（その５～その９）

ＷＧ９：溶接用ワイヤーの特性と溶接施工条件
（施工条件と化学成分の変化）
研究期間：2004年4月～2005年3月
報告書等：AW報告書（2004年12月）

ＷＧ１０：建築鉄骨・大入熱溶接の施工承認試験法の検討
研究期間：2006年4月～2008年3月
報告書等：AW報告書（2011年6月）

ＷＧ11：プロセス管理による溶接金属の内質保証検討
共同研究機関：（一社）日本鋼構造協会	 研究期間：2007年4月～2010年3月
報告書等： 
　AIJ 2008 突合せ継手における溶接金属部の強度評価の検証（その1～その７）

ＷＧ１２：海外溶接材料の材質調査
	 研究期間：2007年4月～2009年3月
報告書等：AW報告書（2008年4月）

ＷＧ１３：柱梁現場混用接合部の合理的な施工手順
共同研究機関：神戸大学　田渕研究室	 研究期間：2007年6月～2009年3月
報告書等：AW報告書（2009年3月）

ＷＧ１４：建築鉄骨・大入熱溶接の施工承認試験法の研究
	 研究期間：2009年4月～2012年3月
報告書等：AW報告書（2010年5月）

ＷＧ１５：プロセスデータを用いた溶接部強度の保証
	 研究期間：2010年4月～2012年3月
報告書等：
　AIJ 2010 突合せ溶接部の溶接条件と溶着金属の性能-溶接条件と溶着速度-　　　　
　AIJ 2011 突合せ溶接部の溶接条件と溶接金属の性能（その1～その２）
　AIJ 2011 溶接入熱とパス数の関係（その1～その２）
　AIJ 2012 溶接入熱とパス数の関係（その３～その４）
　AIJ 2012  溶接材料の化学成分による溶接金属の強度推定式　　　　　　　　　　　
 　　 

ＷＧ１６：溶接始終端部に発生する欠陥の実態調査（特別委員会第4分科会から移管）
	 研究期間：2010年4月～2012年3月
報告書等：AW報告書（2010年7月、2011年6月）
　AIJ 2009 溶接始終端部に発生する欠陥の実態調査（その1～その６）
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ＷＧ２０：AW検定資格の適用範囲及び試験方法に関する基礎研究
		  研究期間：2014年4月～2016年3月

ＷＧ２１：溶接欠陥と非破壊検査（PA:フェーズドアレイ）の探傷精度に関する研究
　AIJ 2016 フェーズドアレイを用いた非破壊試験による溶接欠陥の探傷精度に関する研究 （その1～その2）
　AIJ 2017 フェーズドアレイを用いた非破壊試験による溶接欠陥の探傷精度に関する研究 （その3～その5）
		  研究期間：2015年11月～2018年3月

ＷＧ２２：溶接ビード表面形状の3D化の研究
		  研究期間：2016年7月～2018年3月

ＷＧ２３：クレータと割れに関する研究
AIJ 2017 溶接部に発生するクレータと割れに関する調査研究 （その1～その2）
		  研究期間：2016年7月～2017年3月

ＷＧ２４：溶接金属の靱性に及ぼす溶接条件の影響　
　AIJ 2018 溶接金属の靭性に及ぼす溶接条件の影響（その1～その2）
　AIJ 2019 溶接金属の靭性に及ぼす溶接条件の影響（その3～その5）
　AIJ 2021 溶接金属の靭性に及ぼす溶接条件の影響（その6～その7）
	 研究期間：2016年7月～2021年3月

ＷＧ２５：サブマージアーク溶接における溶着金属の強度・靱性に及ぼす溶接条件の影響
	 研究期間：2017年7月～2022年3月

ＷＧ２６：フェーズドアレイによる探傷データの実用化に関する研究
　AIJ 2019 フェーズドアレイを用いた非破壊試験による溶接欠陥の探傷精度に関する研究 （その6～その7）
	 研究期間：2018年4月～2022年3月

ＷＧ１７：ロボット溶接における溶接手順による溶接部性能の把握
	 研究機関：2012年04月～2013年3月
報告書等：AW報告書（2012年2月、9月）

ＷＧ１８：高強度鋼材（大臣認定材）に使用する溶接材料と溶接条件
（550N/mm2級及び590N/mm2級鋼材に適用する溶接材料と溶接条件）
	 研究期間：2012年4月～2015年3月
報告書等： 
　AIJ 2013 550N/mm2級及び590N/mm2級鋼材に適用する溶接材料と溶接条件（その1～その３）
　AIJ 2014 溶接入熱とパス数の関係（その５～その７）
　AIJ 2014 高張力鋼用フラックス入りワイヤを用いた立向溶接における溶接条件と性能（その1～その３）
　　 　 

ＷＧ１９：自然欠陥を有する溶接線の実態と非破壊検査の比較およびその継手耐力の把握
共同研究機関：千葉大学　原田研究室、横浜国立大学　松本研究室		  研究期間：2012年4月～2015年3月
報告書等： 
　AIJ 2013 自然欠陥を有する溶接線の継手耐力と非破壊検査に関する研究（その1～その６）
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ＷＧ２７：部材軸と角度をなす完全溶込み溶接部の超音波探傷試験
　AIJ 2023 部材軸と角度をなす完全溶込み溶接部の超音波探傷試験
	 研究期間：2020年7月～2023年3月

ＷＧ２８：溶接金属の靱性に及ぼす溶接条件の影響
　AIJ 2023 溶接金属の靭性に及ぼす溶接条件の影響（その8～その9）
　AIJ 2024 溶接金属の靭性に及ぼす溶接条件の影響（その10～その11）
	 研究期間：2021年4月～2024年3月

ＷＧ２９：マグ溶接レ形裏当て金付溶接部の探傷条件（フェーズドアレイ）における検出性に関する研究
　AIJ 2023 フェーズドアレイを用いたレ形裏当て金付マグ溶接における欠陥評価に関する研究（その1～その3）
	 研究期間：2022年４月～2023年３月

ＷＧ３０：ロボット溶接における超音波探傷試験（UT検査）と放射線透過試験（X線検査）結果の比較研究
	 研究期間：2023年7月～

ＷＷＧ１：ＡＷ検定「代替エンドタブ技量検定試験」の結果とその分析（積層法・不合格率・発生欠陥率等の分析）
	 研究期間：1999年4月～1999年7月

ＷＷＧ２：台湾集集大地震（1999年9月21日）の建築物被害状況の現地調査と報告
調査期間：1999年10月19日～23日	 研究期間：1999年10月～2000年1月

ＷＷＧ３：完全溶込み突合せ溶接継手の破壊性能に及ぼす溶接諸条件の影響
　　　　 （溶接入熱・パス間温度が及ぼす溶接部継手への破壊性能）
共同研究機関：大阪大学　豊田研究室	 研究期間：2000年2月～2001年1月

ＷＷＧ４：柱梁現場混用接合に関する研究（柱梁現場混用接合部における合理的な設計と適切な施工管理の確立）
共同研究機関：神戸大学　田渕研究室	 研究期間：2003年4月～2006年3月

ＷＷＧ５：建築鉄骨における高強度鋼の溶接技量に関する基礎的研究
	 研究期間：2013年4月～2020年3月
　AIJ近畿支部 2015 建築鉄骨における高強度鋼の溶接技量に関する基礎的研究　その1～その3
　AIJ 2015 建築鉄骨における高強度鋼の溶接技量に関する基礎的研究　その1～その5
　JSSC 2016 鋼構造年次論文報告集　建築鉄骨における高強度鋼の溶接技量に関する基礎的研究
　JSSC 2017 鋼構造年次論文報告集　建築鉄骨における高強度鋼の溶接技量に関する研究（板厚の影響）

　AIJ 2019 建築鉄骨における高強度鋼の溶接技量に関する基礎的研究　その10～その11
　AIJ 2019 溶接金属とステンレス鋼の摩擦圧接接合部に関する基礎的研究 　その1～その2
　GBRC 2020 建築鉄骨における高強度鋼の溶接技量に関する基礎的研究

H姿勢底面全線マクロ溶込み波形の位相スペクトル

F姿勢底面全線マクロ溶込み波形のフーリエスペクトル
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ＷＷＧ６：ビルトHサブマージアーク溶接研究会
共同研究機関：BHサブマージアーク溶接に関する研究会(田渕教授、田中教授、吹田教授、中野准教授)
	 研究期間：2014年11月～2020年
　AIJ近畿支部 2016 サブマージアーク溶接による先組みビルトH梁端接合部の塑性変形能力 その1～その2
　JSSC 2016 鋼構造年次論文報告集 サブマージアーク溶接による隅肉溶接金属の機械的性質
　JSSC 2016 鋼構造年次論文報告集 先組みビルトH梁のSAW靱性と繰返し塑性変形能力
　AIJ近畿支部 2017 サブマージアーク溶接による先組みビルトH梁端接合部の塑性変形能力 その3～その4
　AIJ 2017　サブマージアーク溶接による先組みビルトH梁端接合部の塑性変形能力　その1～3
　JSSC 2019 鋼構造論文集  サブマージアーク溶接による先組みビルト H 梁端接合部の塑性変形能力（実大部分架構実験）
　�JSSC 2019 鋼構造論文集  サブマージアーク溶接による先組みビルト H 梁端接合部の塑性変形能力（梁端接合部の塑性変形能力

とサブマージアーク溶接金属の靱性の関係）
　AIJ 2018年版　「鉄骨工事技術指針－工場製作編－　第4章 工作」への盛り込み（p246-247）
　日本鉄鋼連盟（JISF）第6回「建築構造用鋼材と利用技術セミナー」（2019年10月～12月）
　サブマージアーク溶接による先組ビルトＨの溶接部性能と梁端接合部の塑性変形能力
　月刊「溶接技術」2020年2 月号（産報出版）
　サブマージアーク溶接による先組みビルトHの溶接部性能と梁端接合部の塑性変形能力
　―先組みビルトH 梁のサブマージアーク溶接施工ガイドブック―」：BH 研究会

ＷＷＧ７：2017～2021
700N/mm2級高強度鋼の溶接施工に関する研究
・JSSCテクニカルレポートNo.123
「低強度溶接材料を用いた超高強度鋼（780N/mm2級）溶接組立箱形断面柱の溶接施工」2021年2月、（一社）日本鋼構造協会

ＷＷＧ８：2019～2024
溶接きずの高さに関する基礎的研究
　AIJ 2023 溶接きずの高さに関する基礎的研究　その1～その4

AIJ 2024 溶接きずの高さに関する基礎的研究　その5～その6

AIJ 2025 溶接きずの高さに関する基礎的研究　その7～その12

WG1～WG30は東日本会員を、WWG1～WWG8は西日本会員を中心に研究活動を行っている。

きずの長さ（mm）

きずの高さ（mm）
きずの長さ（mm）

きずの高さ（mm）




