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ASME SECTION IX 
を理解しよう！

笹口技術士事務所
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WPSとは？
溶接設計(Welding Design)
• 溶接方法(Welding Process)の選定

• 溶接材料(Welding Consumables)の選定

• 溶接開先(Welding Groove)の決定

• 溶接条件(Welding Conditions)の決定

- 溶接条件(Electrical Characteristics)  
- 予熱温度(Preheat Temperature)
- パス間温度(Interpass Temperature), etc.

WPS （設計のOutput)
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“Variables”
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WPS とは？
ASME IX, QW-200.1

• Written document
• For making production welds 
• Direction to the welder

Contents : ① 数値にRangeを持つ

② ASME IX のVariablesを指示

Style : ① Narrative Style （国内Jobに多い）

② Tabular Style 狭義のWPS
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WPSの実例

WPS No.
溶接方法

継手形状

母材

溶接材料

PQR No.
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WPS の QUALIFICATION
• WPSは自社認定(Qualification)
• WPSがQualifiedされている = Supporting PQR がある

PQR = Procedure Qualification Record
溶接施工法認定試験の記録

PQRのContents : 試験中の溶接記録 + 機械試験記録
(Essential Variables)

• WPSでできる溶接部の機械的性能を“事前に”確認する

PQR が WPS を Support するための ルール が ASME Section IX
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PQRの実例試験板の溶接記録 機械試験の記録
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WPS を
レビューする
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Welding Variables

8

WPS を
レビューする

Welding Variables
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WPS 作成の流れ

溶接の基本設計 (Preliminary) WPS

溶接施工法認定試験 (Supporting) PQR

溶接施工法の決定 (Qualified) WPS
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• Manufacturerのロゴがあるか？

• 作成者の責任体系がわかるか？

• Applicationが明確か？

• Supporting PQRが refer されているか？

• 内容が指示書、仕様書になっているか？

これだけでベンダーの技術レベルがわかる！
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WPS REVIEW の基本
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WPS レビューのポイント

知っておきたいASME IX 独特な考え方(1)

Backing （裏当て）QW-402 Joints

• 両側開先溶接(Double-welded groove welds)
は“Backing有り”とみなす

“Backing無し”は裏波溶接の時のみ

注) 溶接士の認定では、Essential Variable

11笹口技術士事務所 – ©Copyright 2018, Sam Professional Engineering Consultant

12

Welding 
Variables

QW-402
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Welding Variables (QW-402)

知っておきたいASME IX 独特な考え方(2)

Deposited Weld Metal Thickness QW-404 Filler Metals
（溶接金属厚さ）

• 母材の板厚だけでなく、出来上がった溶接金属の

厚さ（デポ厚）もVariableになる

• コンビネーションの溶接方法の場合、それぞれの

溶接方法のデポ厚を確認すること
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WPS レビューのポイント
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QW-404.30

Welding 
Variables

知っておきたいASME IX 独特な考え方(3)

Welding Position と Test Position QW-405 Positions
（溶接姿勢とテスト姿勢）

Welding Position : 
① Groove と Fillet の区別

② 製品の溶接姿勢は ４種類のみ

Flat, Horizontal, Vertical, Overhead
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WPS レビューのポイント
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QW-405
製品の溶接
姿勢

Welding 
Variables
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QW-405
テスト姿勢

Welding 
Variables

1G,  2G など
はWPSには用
いない
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知っておきたいASME IX 独特な考え方(4)

予熱とパス間温度 QW-406 Preheat

• Preheat Temperature:
各パスの直前の溶接部の最低温度

*予熱をするしないは、variableではない

• Interpass Temperature:
各パスの直前の溶接部の最高温度
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WPS レビューのポイント
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ASME Section IX, QG-109 Definitions
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QW-406

Welding 
Variables
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知っておきたいASME IX 独特な考え方(5)
Postweld Heat Treatment QW-407 PWHT 

• PWHT（溶接後熱処理）: 
Any heat treatment subsequent to welding

Stress Relief（応力除去焼鈍）, 
Solution Annealing（溶体化処理）など

*Postheating, Postweld hydrogen bakeout などは

Preheat maintenance として記載する
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WPS レビューのポイント
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QW-407

Welding 
Variables
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知っておきたいASME IX 独特な考え方(6)

自動溶接？- ASMEの分類

• Manual: 操作、管理をすべて手動

• Semi-automatic: ワイヤ送給が機械、運棒は手動

• Machine: オペレーターが溶接を目視で管理しながら

手動で機械を操作 = いわゆる自動溶接

• Automatic: オペレーターの微調整なしに、機械が自動的に

溶接 = 溶接ロボット
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WPS レビューのポイント
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設計エンジニアとしてWPS/PQRをレビューする

ベンダーが製作する溶接構造物には…
(1) どんな材料（母材）が用いられるのか？

(2) どんな溶接法が用いられるのか？

(3) どんな溶接材料が使われるのか？

(4) 設計条件は満たしているか？

e.g.: MDMT, 開先, 硬さ, PWHT, RT, etc.

設計のOutput !
24

WPS レビューのまとめ
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海外WELDERの管理と教育

Welder と Welding Operator の定義

• “Welder”

Manual or Semi-automatic welding

• “Welding Operator”

Machine or Automatic welding
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溶接士の技量認定

Performance Qualification とは？

溶接士が健全な溶接部を作る能力があるか
どうかを試験を行って確認する

= Performance Qualification Test

（技量認定試験）

① 外観目視検査

＋ ② 機械試験（曲げ試験2本）

or ③ RT/UT（試験材150mmL or 製品）

26笹口技術士事務所 – ©Copyright 2018, Sam Professional Engineering Consultant



14

WPQ とは？

= Welder/Welding Operator 
Performance Qualification Record

（溶接士技量認定記録）

(1) WPQ は License, Diploma ではない
(2) ASME の Welder は自社認定
(3) WPQ は品質記録
(4) Certification （サイン）が必要
(5) 溶接士ひとりひとりに作成（ID）
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溶接士の技量認定
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溶接士の技量認定

WPQ（技量認定記録） の内容

(1) Welder Identification 
（Name, Stamp No., etc.）

(2) Essential Variables Used for Test
（デポ厚、裏当て、パイプ径、姿勢、etc.）

(3) Type of Test and Test Results
（Visual & RT or Bend）

(4) Work Ranges Qualified for Production Welding
(5) Certification（サイン、社名、ロゴ）
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溶接士の技量認定
WPQ の書式

(1) ASME IX に Sample Format あり
(2) 表形式が原則
(3) Attachment は望ましい

・生データ（開先形状、溶接条件等）
・ラボのテストデータ（Bend Test)
・RT Report, Film
・Welders Log, etc.
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WPQの実例

試験板の溶接記録
Essential Variables

確認試験の記録
RT or 曲げ試験
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溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (1)

QW-402.4  Backing

WPQ with Backing
・裏当て付き片側溶接継手
・両側溶接継手（裏はつり）
・部分溶け込み溶接継手
・隅肉溶接継手

WPS without Backing – 裏波出し溶接

裏波溶接士は技量試験も裏波出しで行なう
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溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (2)

QW-403.18  Base Metal の区分 (P-No.)

技量試験では３区分のみ
区分１：Steel, Ni-Alloy, Cu-Ni          同じ区分
区分２：Al-Alloy
区分３：Ti-Alloy, Zr-Alloy

技量試験では母材の種類は問わない！

注）母材の板厚はWPQではEssential Variableではない！
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溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (3)

QW-403.16  Pipe Diameter

O.D. in WPQ O.D. Qualified in WPS
D ＜ 25 mm D ≦ QD≦ No Limit
25 ≦ T ≦ 73 mm 25 mm ≦ QD ≦ No Limit
T ＞ 73 mm 73 mm ≦ QD ≦ No Limit

N.B., D : Outside Diameter of Test Coupon
QD : Qualified O.D. for Production  

73mm O.D. = NPS 2½ (DN65)
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溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (4)

QW-404.15  Filler Metal の区分 (F-No.)

(1) SMAWの場合は、F-No.の大きいものは
それ以下の F-No.をカバーできる

（ただし、F-No.5 は別区分）

(2) SMAW以外の場合は、Steel用溶接材料
の F-No.はすべて“６”

技量試験ではSMAW以外では溶材の種類は問わない！
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溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (5)

QW-405.30  Depo. Weld Metal Thick.

WPQ WPS
t = all Qt≦ 2t
t ≧ 13 mm  (Min. of 3 Layers) Max. to be Welded

N.B., t : Depo. Weld Metal Thickness of Test Coupon
Qt : Qualified Thickness for Depo. Weld Metal

Groove Weld Test Fillet with All Thick. & Pipe Dia.
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溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (6)

QW-405.1  Positions (1)
Test Position in WPQ

Plate - Groove

Position Qualified

Groove          Fillet
1G F F
2G F, H F, H
3G F, V F, H, V
4G F, O F, H, O

3G and 4G F, V, O All
2G, 3G and 4G All All
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溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (6)

QW-405.1  Positions (2)

Test Position in WPQ

Pipe - Groove

Position Qualified

Groove           Fillet
1G F F
2G F, H F, H
5G F, V, O All
6G All All

2G and 5G All All

笹口技術士事務所 – ©Copyright 2018, Sam Professional Engineering Consultant 57

溶接士の技量認定
WPQ の Essential Variable (7)

QW-405.1  Gas Backing

WPQ with Inert Gas Backing

WPS without Gas Backing

・裏当て付き片側溶接継手
除く ・両側溶接継手（裏はつり）

・隅肉溶接継手
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溶接士の技量認定
Retest (ASME IX)

不合格の試験項目 Retestの条件

Visual Exam. 2セットの試験で外観合格、

その後、1セットのみ曲げ試験

Mech. Test (Bend) 2セットの試験で曲げ試験合格

RT（試験材） 2セットの試験材でRT合格

RT（製品） 規定の2倍の長さでRT合格、

その後、不合格部は自分で補修可

不合格後にTraining 新規にTestをやり直し可
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溶接士の技量認定
Expiration and Renewal of Qualification

(ASME IX)

Expiration（資格の失効）
あるWelding Processについて、６ヶ月以上
作業をしなかった場合、そのProcessは失効

Renewal（資格の更新）
失効したWelding Processを使って1セット
試験をして合格すれば、すべての資格が更新
（鋼種、板厚、パイプ径、姿勢は問わない）
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溶接士の技量認定
Revoke and Restoration of Qualification

(ASME IX)

Revoke（資格の取り消し）
ある溶接士のWelding Processについて、その

技量が疑問視される場合（管理者の義務）

Restoration（資格の復活）
資格を取り消された溶接士は、必ず実機に近い試

験材を使って技量試験を受けなければならない。
合格後 資格は復活（管理者の義務）
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