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  まえがき 53 

この文書は，一般社団法人日本溶接協会（以下，協会という。）の定款及び諸規定に基づいて文書案が54 

作成され，パブリックコメント公募を経て規格委員会の審議及び理事会によって承認された日本溶接協会55 

標準報告書（TR）である。 56 

 57 

当協会は，この文書に関する説明責任を有するが，この文書に基づいて使用又は保有したことから生じ58 

るあらゆる経済的損害，損失を含め，一切の間接的，付随的，また結果的損失，損害についての責任は負59 

わない。また，この文書に関連して主張される特許権及び著作権等の知的財産権の有効性を判断する責任60 

も，それらの利用によって生じた知的財産権の侵害に係る損害賠償請求に応ずる責任ももたない。そうし61 

た責任は，全てこの文書の利用者にある。 62 

 63 

この文書の内容の一部又は全部を他書に転載する場合には，当協会の許諾を得るか，又はこの規格から64 

の転載であることを明示のこと。このような処置がとられないと，著作権及び出版権の侵害となり得る。 65 
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⽇ 本 溶 接 協 会 標 準 報 告 書（TR） 69 

 70 

各種溶接構造物における溶接部外観 71 

に関する基準の例 72 

 73 

Examples of standards for weld appearance  74 

in various welded structures 75 

1 適用範囲 76 

この文書は，主な各種溶接構造物における金属材料の溶接部外観に関する基準を纏めた例である。 77 

2 引用規格 78 

 次に掲げる引用規格は，この文書に引用されることによって，その一部又は全部がこの文書の要求事79 

項を構成している。これらの引用規格のうち，西暦又は元号を付記してあるものは，記載の年の版を適用80 

し，その後の改正版（追補を含む。）は適用しない。西暦年又は元号の付記がない引用規格は，その最新81 

版（追補を含む。）を適用する。 82 

建築工事標準仕様書 JASS6 鉄骨工事 2018 年 1 月 83 

道路橋示方書・同解説(平成 29 年 11 月) 84 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 85 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 86 

LWS Q8101:2018 アルミニウム合金製船こく工作精度標準 87 

JIS B 8201:2005 陸用鋼製ボイラ－構造 88 

JIS B 8201:2022 陸用鋼製ボイラ－構造 89 

   JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 90 

ボイラー構造規格 91 

圧力容器構造規格 92 

高圧ガス保安法特定設備検査規則 令和二年十二月二十八日 93 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 平成 26 年 11 月 5 日 94 

発電用火力設備の技術基準の解釈（20130507 商局第 2 号: 令和四年十二月十四日） 95 
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発電用原子力設備規格 設計・建設規格 2020 年版（JSME S NC1:2020） 97 

ガス工作物の技術上の基準を定める省令令和 2 年 6 月 26 日 98 

日本鉄道車輌工業会規格 鉄道車両－作業標準 99 

アルミニウム合金材のミグ，ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 100 

ステンレス鋼材のミグ，ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 101 

3 用語及び定義 102 

この文書には，定義する用語はない。 103 

4 溶接部外観に関する基準の例 104 

各種溶接構造物における金属材料の溶接部外観に関する基準は，表 1～表 12 による。 105 

  106 
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表 1－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（余盛高さ／突合せ） 107 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

ビード幅 B＜15mm 15mm≦B＜25mm 25mm≦B 

余盛高さ 
管理許容差 0mm＜h≦3mm 0mm＜h≦4mm 0mm＜h≦(4/25)B 

限界許容差 0mm＜h≦5mm 0mm＜h≦6mm 0mm＜h≦(6/25)B 

橋梁 

道路橋示方書・同解説 

2017 年 3 月 

ビード幅 B＜15mm 15mm≦B＜25mm 25mm≦B 

余盛高さ h≦3mm h≦4mm h≦(4/25)B 

土木工事標準示方書  

(JR 東日本編) 2020 年 7 月 

ビード幅 B＜15mm 15mm≦B＜25mm 25mm≦B 

余盛高さ h≦3mm h≦4mm h≦5mm 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 
0.5≦t, h≦1mm＋0.15B（最大 7mm） 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 

標準範囲 下向≦3.5 立向≦4.5 上向≦4.5 

許容範囲 下向≦4.5 立向≦5.5 上向≦5.5 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用鋼製ボイラ－構造 

8.5 溶接施工 

溶接施工は，次による。 

a）～ｈ）省略 

 i）溶接継手部は，必要に応じて平らに仕上げるか又は滑らか

な形状に仕上げる。突合せ溶接継手は，溶接開先が完全に溶

接金属で埋められる必要があるが，溶接表面は隣接する母材

の表面より低くならないように余盛を付けてもよい。余盛の

高さは，母材の呼び厚さ（母材の厚さが異なる場合には，薄

い方の厚さ）の区分に応じ，表 24 に示す値以下とする。 

  表 24―余盛の高さ注 5 

［ボイラ－構造規格では JIS B 8201:2005 陸用鋼製ボイラ－
構造表 9.1 を参照］ 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

6.3.3  余盛の高さ及び仕上げ 

突合せ溶接継手は，溶込み不良がなく，溶接ビード表面が隣接す 

る母材の表面より低くならないように余盛を付けても良い。 

なお，溶接ビード表面は溶接状態のままでもよいが，放射線透 

過試験などで正しい評価が得られるように,粗いビード波形，急

激な隆起，谷部などがない形状とする。ただし，放射線透過試験

を実施する場合の余盛高さ及び仕上げは，次の a）及び b）注３に

よる。 

ボイラー構造規格 

［ボイラー構造規格では JIS B 8201:2005 

     (陸用鋼製ボイラー構造)表 9.1 を参照］ 

第 58 条（余盛の高さ） 

放射線検査を行う継手の余盛りは，放射線検査を行うのに支障が

ないものとしなければならない。 

２  裏当てを使用した突合せ片側溶接にあっては，裏当てが放

射線検査の障害にならない限り，裏当てを残したまま放射線検査

を行うことができる。 

[通達] 

40 第 58 条関係  

第 1 項の規定に適合する余盛りの高さとして，例えば，その中

央において，JIS B 8201 の表 9.1 の左欄に掲げる母材の呼び厚さ

に応じ，それぞれ同表の右欄に掲げる値以下である場合があるこ

と。  

（平成 15 年 ４ 月 30 日 基発第 0430004 号） 

 （改正：平成 19 年 ３ 月 14 日 基発第 0314110 号） 
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圧力容器構造規格 

第 57 条（余盛の高さ） 

放射線検査を行う継手の余盛りは，放射線検査を行うのに支障が

ないものとしなければならない。 

２ 裏当てを使用した突合せ片側溶接にあっては，裏当てが放射

線検査の障害にならない限り， 裏当てを残したまま放射線検査

を行うことができる。 

[通達] 

 46 第 57 条関係    

第 1 項の規定に適合する余盛りの高さとして，JIS B 8265 の 

6.3.3 の規定による。 

 （平成 15 年 4 月 30 日 基発第 0430004 号） 

 （改正 平成 28 年 8 月 2 日 基発 0802 第１号） 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注 6(2020 年 12 月 28 日) 

特定設備の溶接部であって非破壊試験を行うものの表面は，滑ら

かであり，母材の表面より低くなく，かつ，母材の表面と段がつ

かないように仕上げなければならない。この場合において，放射

線透過試験を行うときは，突合せ溶接による溶接部の余盛りの高

さは，当該試験を行うために支障のないように仕上げなければな

らない。 
アルミニウム及びアルミニウム含金以外：表Ｂ注 2による 

アルミニウム及びアルミニウム合金：表Ｃ注 4による 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

非破壊試験を行うものの表面 は，滑らかで，母材の表面より低く

なく，かつ，母材の表面と段がつかないように仕上げなければな

らない。この場合において放射線透過試験を必要とする突合せ溶

接部の余盛の高さは，母材の厚さ（母材の厚さが異なる場合は，

薄い方の厚さ）の区分に応じ，表Ｂ注2による。ただし，液化ガス

設備に属し母材の区分が P-21～P-23 又は P-25（アルミニウム及

びアルミニウム合金）の場合は，表Ｃ注4に掲げる値以下とする。 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 

非破壊試験を行う溶接部の表面は，非破壊試験の実施に支障がな

いように滑らかで，母材の表面より低くなく，かつ，母材の表面

と段がつかないように仕上げる。なお，溶接部の表面が滑らかで

溶接のまま非破壊試験の実施に支障がない場合は，仕上げなくて

もよい。 
放射線透過試験を必要とする突合せ溶接部の余盛の高さは，母材

の厚さ（母材の厚さが異なる場合は，薄い方の厚さ）の区分に応

じ，表Ｂ注 2に掲げる値以下とする。 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令2020年 6月 26日 JIS B 8265（2017）6.3.3 項 余盛の高さ及び仕上げによる注 3，注 7 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 

t≦6mm 6mm＜t≦15mm 15mm＜t≦25mm 25＜t 

h≦2mm h≦1/3tmm h≦5mm h≦7mm 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

t≦3mm 3mm＜t≦6mm 

h≦3mm h≦4mm 
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t mm h mm 
t≦6 2.0≧ 

6＜t≦15 3.5≧ 

15＜t≦25 5.0≧ 

25＜t 7.0≧ 

 

備考 

注 1 余盛高さ表Ａ(表-6)                注 2 余盛高さ表Ｂ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注 3 JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

突合せ溶接継手は，溶込み不良がなく，溶接ビード表面が隣接する母材の表面より低くならないように余盛を付けても

良い。なお，溶接ビード表面は溶接状態のままでもよいが，放射線透過試験などで正しい評価が得られるように,粗いビ

ード波形，急激な隆起，谷部などがない形状とする。ただし，放射線透過試験を実施する場合の余盛高さ及び仕上げ

は，次の a）及び b）による。 

a) 余盛高さは，母材の呼び厚さ（母材の厚さが異なる場合には，薄い方の厚さ）の区分に対応し，注１に示す値以下と

する。 
b) 仕上げ：溶接部の止端は，母材の表面と段が付かないように滑らかに仕上げる。 

 

注 4 余盛高さ表Ｃ           注 5 表 24－余盛高さ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注 6 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 

注 7 ガス工作物技術基準の解釈例による(2023 年 2 月 8 日)  

 108 

  109 

t mm 分類 B･C mm その他継手 mm 

t＜2.4 2.4 0.8≧ 

2.4≦t＜4.8 3.2 1.6≧ 

4.8≦t＜13 4.0 2.4≧ 

13≦t＜25 4.8 2.4≧ 

25≦t＜51 5.0 3.2≧ 

51≦t＜76 6.0 4.0≧ 

76≦t＜127 6.0 6.0≧ 

127≦t 8.0 8.0≧ 

t mm h mm 
t≦12 1.5≧ 

12＜t≦25 2.5≧ 

25＜t≦50 3.0≧ 

50＜t≦100 4.0≧ 

100＜t 5.0≧ 

母材の呼び厚さ 
余盛の高さ 

管の周継手 他の溶接部 

3mm 以下 2.5mm 以下 2.5mm 以下 

3mm を超え    5 ㎜以下 3.0mm 以下 2.5mm 以下 

5mm を超え   13 ㎜以下 4.0mm 以下 2.5mm 以下 

13mm を超え   25 ㎜以下 5.0mm 以下 2.5mm 以下 

25mm を超え   50 ㎜以下 6.0mm 以下 3.0mm 以下 

50mm を超え   75 ㎜以下 a) 4.0mm 以下 

75mm を超え  100 ㎜以下 a) 5.5mm 以下 

100mm を超え   125 ㎜以下 a) 6.0mm 以下 

125mm を超えるもの a) 8.0mm 以下 

注 a)  6mm 又は溶接部の幅の 1/8 のいずれか大きい方の値以下。 
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表 2－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（余盛高さ／Ｔ継手） 110 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

板厚（標準余盛高さ） t≦40mm(h=t/4) t＞40mm (h＝10) 

余盛高さ 
管理許容差 0≦Δh≦7mm 0≦Δh≦(t/4)－3 

限界許容差 0≦Δh≦10mm 0≦Δh≦(t/4) 

橋梁 
道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 ― 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 ― 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C） 2023 
― 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 
― 

圧力容器 

JIS B 8201：2022 陸用ボイラ－構造 

JIS B 8265：2017 圧力容器の構造－一般事項 

8 溶接(8.5 溶接施工) 

6 溶接(6.3.3 余盛高さ及び仕上げ) 

ボイラー構造規格 

圧力容器構造規格 

― [第 58 条（余盛の高さ）] 

― [第 57 条（余盛の高さ）] 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注 1 

(2020 年 12 月 28 日) 
― 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

― 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
― 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 ― 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
― 

ステンレス鋼材のミグ，ティグ

溶接 2006 年 5 月 30 日 

備考 

注１ 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 
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表 3－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（余盛高さ／すみ肉） 112 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 
建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 2018 年 1 月 

管理許容差 0≦Δa≦0.4S かつΔa≦4mm 

限界許容差 0≦Δa≦0.6S かつΔa≦6mm 

橋梁 

道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 － 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 
＋2.0mm～0mm，ただし，合計長が 1 溶接長の 10％までは，＋4

～－0.7mm のものがあってもよい 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 

0.5≦t, h≦1mm＋0.15b（最大 4mm）  

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 

標準範囲 
― 

許容範囲 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用ボイラ－構造 

       JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

― 

― 

ボイラー構造規格 
圧力容器構造規格 

                     ― [第 58 条（余盛の高さ）] 

            ― [第 57 条（余盛の高さ）] 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注 1(2020 年 12 月 28 日) ― 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

― 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
― 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 ― 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
平らであることが望ましい 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注１ 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 
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表 4－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（すみ肉溶接のサイズ／脚長，のど厚） 114 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

管理許容差 0≦ΔS≦0.5S かつΔS≦5mm 

限界許容差 0≦ΔS≦0.8S かつΔS≦8mm 

橋梁 

道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 

すみ肉溶接のサイズ及びのど厚は，指定すみ肉サイズ及びのど

厚を下回ってはならない。ただし，1 溶接線の両端各 50mm を除

く部分では，溶接長さの 10%までの範囲で，サイズ及びのど厚

とも－1.0mm の誤差を認める。 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 

脚長の許容差（前面すみ肉を除く） 

＋3～0mm，ただし，合計長が 1溶接長の 10％までは，＋4～－

1mm のものがあってもよい 

両脚長の差 

3mm 以下，ただし，合計長が 1 溶接長の 10%までは，3mm よりも

大きく，4mm 以下のものがあってもよい 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 

・脚長：0.5≦t, h≦2mm＋0.15aA (h=|Z1-Z2|) 

 
・のど厚不足： 

0.5≦t≦3, h≦0.2mm 注 3 

3＜t, h≦0.3mm＋0.1a 注 3（最大 1mm） 

 

 
 

・のど厚過剰 

0.5≦t, h≦1mm＋0.2a（最大 4mm） 

 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 

標準範囲 0.9f≦f1≦1.3f f1：実際の脚長 

f ：指定の脚長 許容範囲 0.8f 又は（f－1.5）の大きい方 
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圧力容器 

JIS B 8201：2022 陸用鋼製ボイラ－構造 

8 溶接 

胴・管台等  

tc(のど厚)＝0.7ts 又は 6mm のうちいずれか小さい値以上 

脚長＝最小 1.3ts 

･ts: 小さい方の母材厚 

ボイラー構造規格 

第 43 条 溶接方法 

溶接は，溶接部が安全上必要な強度を有するような方法によら

なければならない。  

２  溶接は，著しい曲げ応力が生ずる部分を避けなければなら

ない。 

 

[通達] 

36 第 43 条関係  

省略 通達参照  

（平成 15 年 4 月 30 日 基発第 0430004 号）  

（改正：平成 19 年 3 月 14 日 基発第 0314110 号） 

圧力容器構造規格 

第 40 条 溶接方法 

溶接は，溶接部が安全上必要な強度を有するような方法によら

なければならない。  

２ 溶接は，著しい曲げ応力が生ずる部分を避けなければなら

ない。 

 

[通達] 

35 第 40 条関係  

省略 通達参照  

（平成 15 年 4 月 30 日 基発第 0430004 号）  

（改正 平成 16 年 1 月 29 日 基発第 0129002 号） 

（改正 平成 28 年 8 月 2 日 基発 0802 第１号） 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注 1(2020 年 12 月 28 日) 

管台等 tc(のど厚)＝6mm 又は 0.7ts の小さい値以上 

ts：すみ肉, 片面 V 形又は J 形開先で溶接される部材の薄い方

の厚さ又は 19mm の小さい値 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

[ボイラー等：管台を取り付ける継手の例] 

tc(のど厚)＝0.7tn の 6mm の小さい値以上 

tn：管台の厚さ(mm) 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 設計・建設規格 2020 年版 

（JSME S NC1:2020） 

[クラス 1 容器継手区分 D：管台を取り付ける継手の例] 

tc(のど厚)＝0.7tn の 6mm の小さい値以上 

tn：管台の厚さ(mm) 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 管台等 JIS B 8265:2017 による注 2 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 

図面指示のない場合の脚長は板厚以上とする。板厚の異なる場

合は薄板を基準とする。 

T 継手では開先のない側の脚長は開先のある側の板厚の 25%以

上とする。 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

図面指示のない場合の脚長は板厚の 80%以上とする。板厚の異

なる場合は薄板を基準とする。 

T 継手では開先のない側の脚長は開先のある側の板厚の 25%以

上とする 

備考 

注 1 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 

注 2 ガス工作物技術基準の解釈例による(2023 年 2 月 8 日)  

注 3 試験対象範囲の任意の 100mm において 25mm 以上の長さがあるものは不合格。欠陥のうち，最も多くの欠陥を含む溶接部

100mm において，その合計の長さが 25mm 以下である欠陥に適用 
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表 5－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（アンダカット／突合せ，すみ肉） 116 

対象構造物 適用基準 

【突合せ】        【すみ肉】 

       

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 2018 年 1 月 

管理許容差 

完全溶込み溶接：e≦0.3mm 

前面すみ肉溶接：e≦0.3mm 

側面すみ肉溶接 e≦0.5mm 

ただし，上記の数値を超え 0.7mm 以下の場合，溶接長 300mm あ

たり総長さが 30mm 以下かつ 1 箇所の長さが 3mm 以下。 

限界許容差 

完全溶込み溶接：e≦0.5mm 

前面すみ肉溶接：e≦0.5mm 

側面すみ肉溶接：e≦0.8mm 

ただし，上記の数値を超え 1mm 以下の場合，溶接長 300mm あた

り総長さが 30mm 以下かつ 1箇所の長さが 5mm 以下。 

建設省告示第 1464 号 2000 年 6 月 1 日注 1 

0.3mm を超えるアンダカットは，存在してはならない。ただ

し，アンダカット部分の長さの総和が溶接部分全体の長さの

10％以下であり，かつ，その断面が鋭角的でない場合にあって

は，アンダカットの深さを 1mm 以下とすることができる。 

橋梁 

道路橋示方書・同解説 2017 年 3月注 2 
アンダカットの深さは設計上許容される値以下でなければなら

ない。 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 

主要部材側 

0.3mm 以下，ただし，合計長が 1 溶接線の 10%までは，0.3mm よ

りも大きく，0.5mm 以下のもがあってもよい 

二次部材側 

0.5mm 以下，ただし，合計長が 1 溶接線の 20%までは，0.5mm よ

りも大きく，0.7mm 以下のもがあってもよい 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 

0.5≦t≦3, e≦0.1t 注 5 

3＜t, e≦0.1t（最大 0.5mm） 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 

重要構造部材 

標準範囲 
t≦6, e≦0.05t 

t>6, e≦0.5 

許容限界 
t≦6, e≦0.1t 

t>6, e≦0.8 

一般構造部材 

標準範囲 
t≦6, e≦0.1t 

t>6, e≦0.6 

許容限界 
t≦6, e≦0.13t 

t>6, e≦0.8 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用鋼製ボイラ－構造 

8.5 溶接施工 

溶接施工は，次による。 

a）～ｇ）省略 

 ｈ）突合せ溶接継手部は，溶接の全長にわたって溶込みが十

分で，かつ，割れがあってはならない。また，アンダカッ

ト，オーバラップ，クレータ，スラグの巻込み，ブローホー

ル など有害なものがあってはならない。 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

6 溶接  

6.1 一般 6.1.1 溶接継手 

ｃ）溶接継手は，溶込みが十分で，割れがなく，かつ，有害な

アンダカット，オーバラップ，クレータ，スラグ巻込み，ブ

ローホール，ジグ跡などがないように製作する。 

ボイラー構造規格 

第 47 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレー タ，スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない。 

圧力容器構造規格  

第 44 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレータ， スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない。 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注 3(2020 年 12 月 28 日) 
有害なもの*はあってはならない 

*有害なものとは深さ 0.4mm を超えるものをいう 
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発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

有害なものでないこと 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
アンダカットの深さの許容値は，0.8mm 以下とし，かつ

要求される断面の厚さが確保されるようにする。 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 有害な欠陥がないこと注 4 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
― 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注 1 上記の数値を超え 0.7mm 以下の場合溶接長 30cm 当たり総長さが 30mm 以下かつ 1 箇所の長さが 3mm 以下は許容できる。 

注 2 設計で要求するアンダカットの許容値は解説で溶接継手ごとに示されている。 

注 3 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 

注 4 ガス工作物技術基準の解釈例による(2023 年 2 月 8 日)  

注 5 試験対象範囲の任意の 100mm において 25mm以上の長さがあるものは不合格。欠陥のうち，最も多くの欠陥を含む溶接部

100mm において，その合計の長さが 25mm 以下である欠陥に適用 
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表 6－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（オーバラップ） 119 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 
建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 2018 年 1 月 

管理許容差 － 

限界許容差 著しいものは認めない 

橋梁 
道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 あってはならない 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 あってはならない 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 
あってはならない 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 
あってはならない 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用鋼製ボイラ－構造 

8.5 溶接施工 

溶接施工は，次による。 

a）～ｇ）省略 

 ｈ）突合せ溶接継手部は，溶接の全長にわたって溶込みが十

分で，かつ，割れがあってはならない。また，アンダカッ

ト，オーバラップ，クレータ，スラグの巻込み，ブローホー

ルなど有害なものがあってはならない。 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

6 溶接 

6.1 一般  

6.1.1 溶接継手  

ｃ）溶接継手は，溶込みが十分で，割れがなく，かつ，有害な

アンダカット，オーバラップ，クレータ，スラグ巻込み，ブ

ローホール，ジグ跡などがないように製作する。 

ボイラー構造規格 

第 47 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレー タ，スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない。 

圧力容器構造規格 

第 44 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレータ， スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない。 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注１(2020 年 12 月 28 日) 
有害なもの*はあってはならない 

*有害なものとは長さ 4mm を超えるものをいう 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

有害なものでないこと 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
有害なものでないこと 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 有害な欠陥がないこと注 2 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
― 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注 1 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 

注 2 ガス工作物技術基準の解釈例による(2023 年 2 月 8 日)  
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表 7－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（フランク角） 121 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 
建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 2018 年 1 月 

管理許容差 － 

限界許容差 － 

橋梁 
道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 － 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 － 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 

突合せ溶接：0.5≦t，110°≦θ 

すみ肉溶接：0.5≦t，100°≦θ 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 

重要構造部材 
標準範囲 θ≧135° 

許容限界 θ≧120° 

その他 
標準範囲 θ≧135° 

許容限界 θ≧90° 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用ボイラ－構造 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

― 

― 

ボイラー構造規格 
圧力容器構造規格 

― 

― 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注１(2020 年 12 月 28 日) ― 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

― 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
― 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 ― 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 ビード止端において母材とビードの表面のなす角はなるべく鈍

角であることが望ましい ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注１ 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 
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表 8－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（目違い／突合せ） 122 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

板厚 t≦15mm t＞15mm 

食違い 
管理許容差 e≦1mm e≦t/15 かつ e≦2mm 

限界許容差 e≦1.5mm e≦t/10 かつ e≦3mm 

建設省告示第 1464 号 2000 年 6 月 1 日注 1 e≦1.5mm e≦t/10 かつ e≦3mm 

橋梁 

道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 

材片の組合せ精度としての規定 

板厚方向の材片の偏心：t≦50 薄い方の板厚の 10％以下 

           50＜t 5mm 以下 

           t：厚い方の板厚 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 

材片の組合せ精度としての規定 

板厚方向の材片の偏心：薄い方の板厚の 10％以下 

（板厚 t≦50mm） 

           5mm 以下（板厚 t＞50mm） 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 

0.5≦t≦3, e≦0.2mm＋0.15t 

3＜t, e≦0.15t（最大 4mm） 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 
許容限界 

重要強度部材 
a≦0.15t2 (最大 3mm) 

a＞0.15t2 or a＞3 の場合は取付直し 

一般構造部材 

a≦0.2t2 (最大 3mm) 

a＞0.2t2 or a＞3 の場合は取付直し 

 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用ボイラ－構造 

8.2.4 突合せ溶接継手の開先 

a) 省略 

b) 省略 

c) 突合せ溶接継手の端面の食違いは，8.2.1 による溶接継手の

位置の分類に応じて表 21 に示す最大許容値以下とする。 

表 21―突合せ溶接継手の許容最大食違い 

 
d) 省略 

8.2.1 溶接継手の位置による分類 

規格本文を参照 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

6.3 突合せ溶接 

6.3.1 突合せ溶接継手端面の食違い 

突合せ溶接継手端面の食違いは，6.1.3 の溶接継手の位置による

分類に対応して，表 4 又は表 5 注 7に示す許容値以下とする。 

 

6.3.2 厚さが異なる部材の突合せ溶接継手 

規格本文を参照 
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ボイラー構造規格 

（通達） 

第 43 条 溶接方法 

[通達] 

36 第 43 条関係 

（1）第 1 項関係 省略 

（2）第 2 項関係（ボイラー構造規格第 43 条） 

ア 省略 

イ 突合せ溶接における継手面の食い違いとして，例えば，JIS 

B8201 の 8.2.4 の c）の規定が あること。  

ウ イの規定は，次の図のように突合せ溶接の開先に食い違い

がある場合について準用する こと。この場合において，同図の

a は同規定中の食い違いの値を超えないこと。 

 
エ 厚さの異なる板の突合せ溶接方法として，例えば，JIS 

B8201 の 8.2.4 の d）の規定による 方法があること。  

オ 板の厚さが異なる場合で両方の板の厚さの差が少ないた

め，次の図のようにこう配が開 先の中に入る場合は，特にこ

う配を設けなくても差し支えないこと。ただし，開先底部が 

面一になることを原則とするものであること 

 
カ，キ，ク 省略 
（平成 15 年 4月 30 日 基発第 0430004 号）  

（改正：平成 19 年 3 月 14 日 基発第 0314110 号） 

圧力容器構造規格の解説 

附録 1 

2004 年 3月 30日付け基発第 033003 号厚生労働省労働基準

局長通達 

「圧力容器構造規格第 3 条第 1項のイ及びロに規定する 

許容引張応力に係る同規格第 70 条の適用について」 

8 溶接方法（第 40 条関係） 

（1）省略 

（2）9％ニッケル鋼の突合せ溶接の食い違いは，規格通達もⅡ

の 35 の（1）のオに示す JIS B 8265 の 6.3 の表 6.3 に代えて，

次の表によること。 

 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注 3 

(2020 年 12 月 28 日) 

（長手継手及び条件付き周継手） 

t≦50mm e≦t/4 又は 3.5mm のいずれか小なる値 

t＞50mm e≦t/16 又は 9.0mm のいずれか小なる値 

（周継手） 

t≦50mm  e≦t/4 又は 5.0mm のいずれか小なる値 

t＞50mm  e≦t/4 又は 19.0mm のいずれか小なる値 

（層成胴の内筒の周継手） 

e≦t/10 又は 5.0mm のいずれか小なる値 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

(長手継手) 

・t≦13mm e≦母材厚さの1/4(Max3mm)又は 1mmのいずれか大き

い値以下 

・13mm＜t≦50mm e≦3mm 

・50mm＜t≦100mm e≦母材の厚さの 1/16 (Max6mm)  

・100mm＜t  e≦6mm 

(周継手) 

・t≦19mm e≦母材厚さの 1/4(Max4.5mm)又は 1.5mm のいずれ

か大きい値以下 

・19mm＜t≦38mm e≦4.5mm 

・38mm＜t≦100mm e≦母材の厚さの 1/8 (Max12mm) 

・100mm＜t  e≦12mm 

ｔ：母材の厚さ（厚さが異なる場合は，薄い方の厚さ） 
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発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 

（長手継手）※1) 

・t≦20mm    e≦1mm 

・20mm＜t≦120mm e≦t×5% 

・t＞120mm       e≦6mm 

（周継手）※2） 

・t≦15mm    e≦1.5mm 

・15mm＜t≦120mm e≦t×10% 

・t＞120mm    e≦12mm

  

※1)：継手区分 A 注 5  ※2)継手区分 B～D 注 6 

＜コンクリート製原子炉格納容器，ライナプレート及び貫通ス

リーブ（コンクリートで内張りされる部分に限る）＞ 
・t≦15mm    e≦1mm 

・15mm＜t≦60mm  e≦t×10% 
・t＞60mm    e≦6mm 

ｔ：母材の厚さ（厚さが異なる場合は，薄い方の厚さ） 
ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 JIS B 8265（2017）による注 4 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
― 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注 1 通しダイアフラムと梁フランジの溶接部あたっては，梁フランジは通しダイアフラムを構成する鋼板の厚み内部で溶接

しなければならない。 

注 2 ボイラー構造規格及び圧力容器構造規格の全部改正について（2003 年 4 月 30 日） 

注 3 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 

注 4 ガス工作物技術基準の解釈例による(2023 年 2 月 8 日)  

注 5：長手継手(継手区分 A) 

    継手区分 A：容器の胴の長手継手，管又は管台の長手継手，球形容器の継手，鏡板又は平板の継手，容器の胴に全半球

形鏡板を接続する周継手，管又は管台に全半球鏡板を接続する周継手 

注 6：周継手(継手区分 B～D) 

    継手区分 B：容器の胴の周継手，管又は管台の周継手，容器の胴に全半球形鏡板以外の鏡板を接続する周継手，管又は 

管台に全半球鏡板以外の鏡板を接続する周継手 

継手区分 C：容器の胴にフランジを接続する継手，容器の胴に平板又は管板接続する継手，管又は管台にフランジを接 

      続する継手，管又は管台に平板又は管板を接続する継手，鏡板にフランジを接続する継手 

継手区分 D：容器の胴に管台を取り付ける継手，管又は管台に管台を取り付ける継手，鏡板又は平板に管台を取り付け 

る継手 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注 7：6.3.1 突合せ溶接継手端面の食違い（表 4，表 5） 
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表 9－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（目違い／すみ肉，仕口のずれ） 124 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

板厚 t1≧t2 t1＜t2 

仕口のずれ 
管理許容差 e≦2t1/15 かつ e≦3mm e≦t1/6 かつ e≦4mm 

限界許容差 e≦t1/5 かつ e≦4mm e≦t1/4 かつ e≦5mm 

建設省告示第 1464 号 2000 年 6 月 1 日 e≦t1/5 かつ e≦4mm e≦t1/4 かつ e≦5mm 

橋梁 
道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 － 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 － 

船舶 

日本鋼船工作法精度標準 

船殻関係 2018 年版（JSQS:2018） 

重要部材 

e≦1/3t3 
T3/3≦e≦t3/2 の場合脚長を 10%増す 

e>1/2t3 取付け直し 

その他 

標準範囲 e≦t3/3 

許容限界 
e≦t3/2 

e＞1/2t3の場合は取付直し 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 
許容限界 

重要強度部材 
許容限界 a≦t2/3 

t2/3≦a≦t2/2 の場合脚長を 10%増す 

一般構造部材 

標準範囲 e≦t3/3 

許容限界 
e≦t3/3 e＞1/2t3 の場合は取り

外して手直し 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用ボイラ－構造 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

8 溶接 

6 溶接 

ボイラー構造規格 
圧力容器構造規格 

― 

              ― 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注１ 

(2020 年 12 月 28 日) 
― 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

― 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
― 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 ― 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
― 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注１ 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 
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表 10－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（ビード表面及び幅の不整） 126 

対象構造物 適用基準 

  

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

項   目 
ビード表面の凸凹の高低差 

(ビード長さ方向とビード幅方向) 
ビード幅の不整 

管理許容差 
溶接の長さ，またはビード幅 25mm

の範囲で 2.5mm 以下 

溶接の長さ 150mm の範囲

で 5mm 以下 

限界許容差 
溶接の長さ，またはビード幅 25mm

の範囲で 4mm 以下 

溶接の長さ 150mm の範囲

で 7mm 以下 

橋梁 

道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 

ビード表面の凹凸は，ビード長さ 25mm の範囲における高低差

で表し，3mm を超える凹凸があってはならない

  

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 
ビード表面の波の高低差：溶接線方向任意の 25mm の間で，2mm

以下任意の断面のビードの凹凸：2mm 以下 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 
― 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 

区  分 
ビード幅の不整 

ビード長さ 100mm 以内 

ビード高さの不整 

ビード長さ 25mm 以内 

標準範囲 ≦5 ≦2 

許容限界 ≦7 ≦3 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用ボイラ－構造 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般 
― 

ボイラー構造規格 
圧力容器構造規格 

― 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注１ 

(2020 年 12 月 28 日) 
― 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

参考：（継手の仕上げ） 

非破壊試験を行うものの表面は，滑らかで，母材の表面より低

くなく，かつ，母材の表面と段がつかないように仕上げなけれ

ばならない。 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 

参考：（溶接部の表面） 

非破壊試験を行う溶接部の表面は，非破壊試験の実施に支障が

ないように滑らかで，母材の表面より低くなく，かつ，母材の

表面と段がつかないように仕上げる。なお，溶接部の表面が滑

らかで溶接のまま非破壊試験の実施に支障がない場合は，仕上

げなくてもよい。 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 ― 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
なるべくなめらかで均一な形状が望ましい 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注１ 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 
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表 11－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（ピット） 128 

対象構造物 適用基準 

 

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

管理許容差 
溶接長 300mm あたり 1個以下。ただし，ピットの大きさが 1mm以

下のものは 3 個を 1 個として計算する。 

限界許容差 
溶接長 300mm あたり 2個以下。ただし，ピットの大きさが 1mm以

下のものは 3 個を 1 個として計算する。 

橋梁 

道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 

断面に考慮する突合せ溶接継手，十字溶接継手，T 溶接継手，角

溶接継手には，ビード表面にピットがあってはならない。その

他のすみ肉溶接及び部分溶込み開先溶接には，1 継手につき 3 個

又は継手長さ 1m につき 3 個までを許容する。ただし，ピットの

大きさが 1mm 以下の場合には，3 個を 1 個として計算するものと

する。 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 
径 0.3mm 以上のピットがないこと。ただし，防錆上好ましくな

い場合にはピットを補修すること。 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 

・単一孔の最大寸法 突合せ 

0.5≦t≦3, あってはならない 

3<t, d≦0.2s (最大 2mm） 

・単一孔の最大寸法 隅肉 

0.5≦t≦3, あってはならない 

3<t, d≦0.2s (最大 2mm） 

t: 公称肉厚/板厚, d:直径, s: 公称溶接厚さ 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 
― 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用ボイラ－構造 

8.5 溶接施工 

溶接施工は，次による。 

a）～ｇ）省略 

ｈ）突合せ溶接継手部は，溶接の全長にわたって溶込みが十分

で，かつ，割れがあってはならない。また，アンダカット，

オーバラップ，クレータ，スラグの巻込み，ブローホールな

ど有害なものがあってはならない。 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

6 溶接 

6.1 一般  

6.1.1 溶接継手  

ｃ）溶接継手は，溶込みが十分で，割れがなく，かつ，有害な

アンダカット，オーバラップ，クレータ，スラグ巻込み，ブ

ローホール，ジグ跡などがないように製作する。 

ボイラー構造規格 

第 47 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレー タ，スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない。 

圧力容器構造規格 

第 44 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレータ， スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない。 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注 1 

(2020 年 12 月 28 日) 
溶接部はブローホール等で有害なものがあってはならない。 

ピットの大きさ 
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発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

― 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
― 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 ― 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
― 

ステンレス鋼材のミグ，テ

ィグ溶接 2006 年 5 月 30 日 

備考 

注１ 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 

 129 
 130 

  131 
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表 12－各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（われ） 132 

対象構造物 適用基準  

建築物 

建築工事標準仕様書 

JASS6 鉄骨工事 

2018 年 1 月 

管理許容差 － 

限界許容差 あってはならない 

建設省告示第 1464 号 2000 年 6 月 1 日 ないものとする 

橋梁 
道路橋示方書・同解説 2017 年 3月 あってはならない 

土木工事標準示方書 (JR 東日本編) 2020 年 7 月 あってはならない 

船舶 

（一財）日本海事協会 鋼船規則 M 編 

（ISO 5817 品質水準 C）2023 年版 
あってはならない 

LWS Q8101:2018 

アルミニウム合金製船こく工作精度標準 
－ 

圧力容器 

JIS B 8201:2022 陸用ボイラ－構造 

8.5 溶接施工 

溶接施工は，次による。 

a）～ｇ）省略 

ｈ）突合せ溶接継手部は，溶接の全長にわたって溶込みが十分

で，かつ，割れがあってはならない。また，アンダカット，

オーバラップ，クレータ，スラグの巻込み，ブローホールな

ど有害なものがあってはならない。 

JIS B 8265:2017 圧力容器の構造－一般事項 

6 溶接 

6.1 一般 

6.1.1 溶接継手 

ｃ）溶接継手は，溶込みが十分で，割れがなく，かつ，有害な

アンダカット，オーバラップ，クレータ，スラグ巻込み，ブ  

ローホール，ジグ跡などがないように製作する。 

ボイラー構造規格 

第 47 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレー タ，スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない。 

圧力容器構造規格 

第 44 条 溶接部の要件 

溶接部は，溶込みが十分で，かつ，割れ又はアンダカット，オ

ーバラップ，クレータ， スラグの巻込み，ブローホール等で有

害なものがあってはならない 

高圧ガス保安法特定設備検査規則注１ 

(2020 年 12 月 28 日) 
あってはならない 

発電用火力

機器 

発電用火力設備に関する技術基準を定める省令 

（2014 年 11 月 5 日） 

発電用火力設備の技術基準の解釈 

（20130507 商局第 2 号: 2022 年 12 月 14 日） 

割れがないこと 

発電用原子

力機器 

発電用原子力設備規格 溶接規格 2020 年版 

（JSME S NB1:2020） 
割れがないこと 

ガス工作物 ガス工作物の技術上の基準を定める省令 2020 年 6 月 26 日 割れ等で有害な欠陥がないこと注２ 

鉄道車両 
日本鉄道車輌工業会規格 

鉄道車両－作業標準 

アルミニウム合金材のミグ，

ティグ溶接 2006 年 5 月 30 日 
― 

ステンレス鋼材のミグ，ティ

グ溶接 2006 年 5月 30 日 

備考 

注１ 特定設備検査規則の機能性基準の運用について（2019 年 6 月 14 日） 

注２ ガス工作物技術基準の解釈例による(2023 年 2 月 8 日) 
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 134 

附属書  A 135 

（参考） 136 

厚生労働省通達 137 

 138 

A.1 一般 139 

表 4 の 各種溶接構造物における溶接部外観に関する基準の例（すみ肉溶接のサイズ／脚長，のど厚）140 

に記載した“ボイラ－構造規格”及び“圧力容器構造規格”通達［平成 15 年 4 月 30 日基発第 0430004 号141 

（改正：平成 19 年 3 月 14 日 基発第 0314110 号）］に関する一部抜粋を参考として箇条 A.2 及び箇条 A.3142 

に掲載する。 143 

なお，以下の QR コードより“中央労働災害防止協会”の検索ホームページにアクセスし，当該通144 

達全文を検索・閲覧することが可能である。 145 

 146 

中央労働災害防止協会 安全衛生情報センター 法令・通達（検索） 147 

(https://www.jaish.gr.jp/anzen_pgm/HOU_LST.aspx) 148 
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A.2「ボイラー構造規格」抜粋（36 第 43 条関係） 150 
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A.3 「圧力容器構造規格」抜粋（35 第 40 条関係） 162 

 163 
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解 1 

 180 

 181 

WES-TR 2032：XXXX 182 

 183 

各種溶接構造物における溶接部外観 184 

に関する基準の例 185 

解 説 186 

 187 

 188 

この解説は，文書に規定・記載した事柄を説明するもので，文書の一部ではない。 189 

この解説は，日本溶接協会が編集・発行するものであり，これに関する問合せ先は日本溶接協会である。 190 

 191 

1. 制定の趣旨 192 

外観検査の基準は各分野で個別に定められており，構造物の設計や検査基準を決定する際，一度に比較193 

できる基準表は有用であるためテクニカルレポート（TR）として制定した。 194 

 195 

2. 制定の経緯 196 

廃止とする WES 2031 の附属書 B（参考）“溶接部外観に関する基準の例”は，各分野の外観基準が比197 

較しやすいように記載されており，他にこのようなものが見られないことから有用なため，テクニカルレ198 

ポート（TR）として残すこととした。 199 

 200 

3. 審議中に特に問題となった事項 201 

・本文書の制定の要否について 202 

原案作成審議において本文書制定の要否について意見が出され審議の結果，下記理由により有用性203 

があると判断し，WES 2031 の附属書 B“各溶接構造物における溶接外観に関する基準の例”を204 

WES-TR 2032 として制定することした。 205 

－品質向上や問題解決を図る際，他分野基準をまとめたものがあると非常に参考になる。 206 

－適切な時期に更新作業を行うことで他の基準との比較（情報収集）ができる。 207 

－JIS Z 3090 の参考図書の位置づけとして有用である。 208 

－教育などに利用する場合には様々な基準を示すことができ，技術者育成に活用できる。 209 

・対象構造物の基準図について 210 

この文書に記載する基準図が各分野の基準図と異なる場合，文書基準図記載の記号を一部変更して211 

記載した。なお，記号の変更での対応が困難な場合はその分野の基準図を引用した。 212 

・該当規格の読込み範囲について（圧力容器：ボイラ－構造規格，圧力容器構造規格，JIS B 8201，JIS 213 

B 8265） 214 

 各分野の規格は規格値の示す経緯を熟知していなければ，理解が困難な場合が一部存在している。 215 

 引用元の規格を全て記載することは規格例としてふさわしくないことから，規格値のみを記載した。 216 
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解 2 

 実際に規格例のものを採用する場合は，本文書ではなく規格本文を参照することを前提とする。 217 

 なお，通達など検索が困難なものについては別添として本文書に添付した。 218 

 219 

4. 構成要素について 220 

4.1 適用範囲（箇条 1） 221 

この文書は，主な各種溶接構造物における金属材料の溶接部外観に関する基準を纏めた例である。 222 

4.2 引用規格（箇条 2） 223 

この文書に引用した規格を全て記載した。 224 

 なお，規格年号は制定当時の最新版を記載した。 225 

4.3 用語及び定義（箇条 3） 226 

この文書には，定義する用語はない。 227 

4.4 溶接部外観に関する基準の例（箇条 4） 228 

各種溶接構造物における金属材料の溶接部外観に関する各分野の基準の例を表 1～表 12 に示した。229 

ここに示した基準の例は，あくまでも参考である。 230 

 231 

5. その他注意事項 232 

  この文書は引用元の規格本文と異なる表現となっている部分があるため，規格本文を参照すること。 233 
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