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ャルピー吸収エネルギーなどの機械的性質の規定，板厚
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　板厚55 mmと60
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イアフラム側のBOND，BOND＋ 1 mm，DEPO中央，
プレスコラム側のBOND，BOND＋ 1 mmの 5箇所とし
た（図 8）。いずれの試験位置でも70 Jを超える安定し
た値が確保できている。
　同継手の表面下 2 mmの位置における硬さ試験結果を
ਤ �に示す。低温割れ（遅れ割れ，水素割れ）が発生
しやすくなる硬さの目安値として知られているビッカー
ス硬さ（HV）が350を超える値は母材熱影響部も含め
て認められなかった。
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　板厚55 mmと60 mmのプレスコラムと通しダイアフ
ラム溶接部のロボット溶接試験を実施し，基礎データと
して，入熱･パス間温度実績，溶接部の特性等を報告し
た。溶接部では優れた断面形状と機械的性質が得られて
いることを確認した。

Ή͢ͼ＝鉄骨ファブでの利便性や物件での採用のしやす
さ向上のため，現状は一般的な400 MPa級および
490 MPa級，板厚 9～40 mmの範囲で建築鉄骨溶接ロボ

ット 認 セ住得していょ。 で，
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