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１．はじめに
 2023年12月に報告した当社技報では，高層ビル ②板厚；ウエブ厚さ：9〜40mm
を中心に多用される溶接組立箱形断面柱（以下           ；フランジ厚さ：10mm〜
BOX柱と記述）の製作ライン概要を紹介した。 ③⻑さ：2,000〜15,000mm
 今回は，溶接組立H形断面部材（以下BHと記述） ④重さ：〜30,000kg
の製作ラインについて報告する。
 近年の大型物件に対応していくことを念頭に 3.2 ライン概要
最大溶接可能寸法は，梁せい2,000mm，梁フラン (1) 鋼板入荷
ジ幅900mmとしている。  BH製作リストから調達用の鋼板取り合いを
 BH製作ラインは，生産性を考慮したV字形として 行い，製作に必要な鋼板は，納期を設定してロー
タンデム⾃動溶接機2台を用いて，最⻑15,000mmの ル発注を行う。
BHを4本セットして溶接可能なレイアウトとした。  入荷した鋼板は，受入れ検査を行い，工事毎に
 BH製作ラインもBOX柱製作ライン同様に4年 仕分けして工場内に仮置きする。（写真1）
越しの計画で，2023年４月より稼動を開始して，
順調にBH製品を生産している。

２．BH製作フロー
BH製品の製作フローを図１に示す。

 

(2) 鋼板切断工程
 工事毎に仮置きした鋼板は，フレームプレーナ
ー（写真２）を用いてフランジ材とウエブ材に幅
切断加工を行う。
 ⻑さ切断は，切断時の縮み代，⼆次加工時の
縮み代を考慮した社内基準に基づいた切断寸法
とする。また板継BH製品は，本工程で板継溶接
用の開先切断加工も行う。

３．BH製作ライン
3.1 設備能力諸元

 ライン製作が可能なBHは以下の通りです。
①梁せい寸法：250〜2,000mm
 フランジ幅：250〜900mm

溶接組立H形断面部材の工程生産化
⻄出 大介
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写真1 鋼板仮置き場

図1 BH製作フロー図

写真2 フレームプレーナー装置
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(3) 開先加工工程 ーを合わせた後，⾃動送りで両側の仮組立溶接

 ウエブ材の溶接施工用の開先加工は，専用の を実施する。（写真５）
⾃走式開先加工機（写真３）で行う。

②I(アイ)形組立
(4) 板継溶接工程  ⾃動組立装置の入側に２枚目のフランジ材を搬

 フランジ材の板継がある場合は，板継組立後 入し，T形組立機を縦置きにセットしてフランジ
にガスメタルアーク溶接で溶接施工（写真４） のセンターに合わせる。
を行う。溶接施工後は，溶接個所全線の超音波  ⾃動送りで両側の仮組立溶接を実施し，H形組
探傷検査を行い，溶接部の健全性を確認する。 立が完了する。（図３）

(5) H形組立工程
 組立加工は，専用の溶接H形鋼組立装置 (6) 隅肉サブマージアーク溶接
（図２）で行い，最初にT形に組み立てた後に， ①サブマージアーク溶接施工前にスタートタブと
Ｉ(アイ)形に組み立てる方式を採用している。 エンドタブ（⻑さ150mm）を取付ける。（図４）

②２電極のサブマージアーク溶接機を搭載した
L型⾃動溶接装置２台で隅肉溶接線の４シームを
１シーム毎に反転しながら溶接施工を行う。
（写真６）シーム溶接順序を図５に示す。

①T形組立
 専用の⾃動組立装置に先ずフランジ材を搬入
し、次にウエブ材を縦向きにセットしてセンタ

写真4 ガスメタルアーク溶接を用いた板継状況
図3 ⾃動組立装置での施工状況(模式図)

図2 ⾃動組立装置(概略図)

図4 エンドタブ取付(模式図)

写真3 ⾃走式開先加工機
写真5 仮組立溶接実施状況
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(9) BH梁端部孔明加工
 BH梁端部の取合用孔あけ加工をフランジ材と
ウエブ材が同時に加工出来る専用孔あけ機で実施
する。（写真９）

(7) 仕上・矯正工程
①サブマージアーク溶接のスタートタブとエン
ドタブ（図４）を取外し，溶接部の不良箇所が
あれば補修溶接及びグラインダー仕上げを行う。
②サブマージアーク溶接が完了したBH材をフラ
ンジ専用の歪矯正装置に搬入し，上下ロールで
フランジ材を加圧駆動しながら連続矯正を行う。 ４．BHの事前試験結果（一例をご紹介）
片側のフランジ材が終了したら，180度反転さ  BH製作開始を念頭に実施した⾃主試験結果
せてもう一方のフランジ材を連続矯正する。 の一例を抜粋して紹介する。
（写真７） (1) 試験体仕様(鋼材，溶接材料)：（表１）
③歪矯正装置で除去出来なかった歪は，ガスバ (2) 試験体形状，試験片採取：（図６，図７）
ーナーを用いて線状加熱矯正作業を行う。 (3) 工場溶接か完了した試験体：（写真１０）

(4) 機械試験結果，断面マクロ試験写真：
(5) ⾃主試験評価 （表２，表３，写真１１）

※検査機関名は非表示とさせて頂きました。

５．おわりに
 今回は，工程生産を開始した当社第２工場
のBH製作ラインの紹介とBH溶接の⾃主試験
結果の一例を報告した。
 稼動後，間がない状況ではございますが，
継続的に品質及び生産性向上に向けた改善
活動を推進して参ります。
 また，高層化に伴う高強度鋼材の適用，

(8) BH梁端部開先加工 鋼板の厚肉化をはじめとした高度な施工
 BH梁端部の正寸仕上，現地溶接用開先加工 技術に対応していくために日々努力，研究を
及びスカラップ加工を専用加工機で実施する。 重ね技術力を向上させていく所存です。
（写真８）

図5 シーム溶接順序

写真9 3軸孔あけ加工機

写真７ フランジ材専用連続矯正機

写真6 BH⾃動溶接装置と施工状況 写真８ ⾃動開先，スカラップ加工機

①

③

④

②
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表1 ⾃主試験用鋼材と溶接材料

a:試験片採取位置マーキング(ウエブ厚さ22mm)
b:試験片採取位置マーキング(ウエブ厚さ16mm)

写真１０ 工場溶接が完了したBH⾃主試験体

図7  試験片形状，採取位置詳細図6 試験体形状及び試験片採取位置

a

b
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写真１１ 断面マクロ写真 a:ウエブ厚さ22mm(スタート部) b:ウエブ厚さ22mm(エンド部)
c:ウエブ厚さ16mm(スタート部) d:ウエブ厚さ16mm(エンド部)

dc

BH製作開始に向けた
自主試験を実施した。
ビード外観，機械的性質，
断⾯マクロを評価し良好な
結果が得られた。

表2  施工試験の機械試験結果(ウエブ厚さ22mm)

表3  施工試験の外観，脚⻑寸法検結果
(ウエブ厚さ22mm)

ba
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