
アーク溶接による標準溶接継手の形状を示す。

この基準図は、記入なき限り被覆アーク溶接及びガスシールド
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注)1.

裏当て金の材質は原則として母材と同等以上とする。

ただし、母材材質が520N級以上の場合は、監督職員と協議の上、

490N級とすることが出来る。
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溶接組立てＨ形断面

スニップカット要領

圧延Ｈ形鋼

3 3

ｂ．ガセットプレート、スティフナーのウェブ側

スニップカット
充てん溶接

ガセットプレート溶接要領

フランジ端部より5mm～10mmひかえ溶接を止める。

二面せん断

ａ．ガセットプレート、スティフナーのフランジ端部側

一面せん断

 溶接を止める。

ダイアフラム溶接要領
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スニップカット
斜線部充てん溶接
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裏当て金止り寸法

開先元端ウェブ

FF2

隅肉溶接部）をスニップカット

ダイアフラムの圧延Ｈ形鋼フィレット
Ｒ部（溶接組立てＨ形断面の場合は

開先元端または圧延Ｈ形鋼フィレ
ットＲ止り（溶接組立てＨ形断面の
場合は隅肉溶接脚長）のどちら
か大きい寸法とする。

Ｒ止り

裏当て金の止り寸法は、

し充てん溶接とする。

ａ．裏当て方式の場合
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ｃ．超音波探傷検査の範囲

ウェブの隅肉溶接(   )

超音波探傷検査の範囲は

ビード端までとする。
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ｂ．裏はつり方式の場合
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部イ

部イ

ガセットプレートの圧延Ｈ形鋼フィレットＲ部
（溶接組立てＨ形断面の場合は隅肉溶接部）を
スニップカットし充てん溶接とする。

エンドタブ・裏当て金溶接要領

工　　場　　溶　　接

Rをつける

  t2+5(但しt2≦19の場合は

梁通しタイプノンスカラップ工法

（１）裏はつり方式の場合
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レ形開先としt2+5とする)
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ダイヤフラム出寸法：30ｍｍの場合
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(注)柱フランジ
板厚により
変化する。
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(a)同時組みによる溶接組立てＨ形断面梁の場合
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（２）裏当て金方式の場合

裏当て金

*:裏当て金のかかり代を示し、4mm以上とする。

(注)柱フランジ
板厚により
変化する。
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(b)先組みによる溶接組立てＨ形断面梁および圧延Ｈ形鋼梁の場合
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柱通しタイプノンスカラップ工法

（１）裏はつり方式の場合

（２）裏当て金方式の場合

  t2+5(但しt2≦19の場合は

内ダイヤフラム
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梁フランジ

レ形開先としt2+5とする)

t2

斜線部充てん溶接

スニップカットを極力小さく設け充てん溶接することを原則とする。

  t2+5(但しt2≦19の場合は3
2

レ形開先としt2+5とする)

(a)同時組みによる溶接組立て
   Ｈ形断面梁の場合(1)

(c)先組みによる溶接組立て
   Ｈ形断面梁および圧延Ｈ

(b)同時組みによる溶接組立て
   Ｈ形断面梁の場合(2)

   形鋼梁の場合(1)

(d)先組みによる溶接組立て
   Ｈ形断面梁および圧延Ｈ
   形鋼梁の場合(2)

圧延Ｈ形鋼.先組溶接組立てＨ形断面

10程度

同時組溶接組立てＨ形断面

・柱フランジと梁の隅肉溶接要領は
　下図による。

フランジ

ウェブ
裏当て金

35°

0
～

2

7

フランジ

ウェブ
裏当て金

35°

7

ウェブ

b≦W+3mmb

a≦t+3mm

フランジ

a
0～2

35°

W

7

b≦W+3mmb

ウェブ

a≦t+3mm

a

フランジ

裏当て金

W

35°

7

0～2

裏当て金裏当て金 裏当て金

tt

(txW)

(txW)

裏当て金
(txW)

裏当て金
(txW)
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5～10mm手前で
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スニップカット
充てん溶接

スニップカットを設けまわし溶接を行う。

二面せん断一面せん断

部イ

５mm手前で

※１

1、開先無の場合 2、開先有りの場合

※１

 ※１　スニップカットの大きさは、開先高さとする。

※１

開先を止める

まわし溶接を行わない

※
※

まわし溶接後凹形状になるよう

(ｒ2＝10程度に仕上げる)

(ｒ2＝10程度に仕上げる)

まわし溶接後凹形状になるよう

下フランジ

裏当て金

上フランジ

なめらかに仕上げる。

なめらかに仕上げる。
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エンドタブ・裏当て金溶接要領
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r1のRの中心点は、ＪＡＳＳ6による

r1のRの中心点は、ＪＡＳＳ6による
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圧延Ｈ形鋼、先組み溶接組立てＨ形断面

同時組溶接組立てＨ形断面

溶接しない※

監督職員の承諾を得た場合は、組立溶接を開先内に行なうことが

出来る。
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