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　　　  550Ｎ級円形鋼管 P-385B 材を用いた

　　　  ロボット溶接オペレーター技量付加試験

鉄骨工事における円形鋼管 Ｐ-385B 材を用い

たロボット溶接オペレーター（円形鋼管継手溶

接）の技量付加試験を行った。
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１） 溶接立会及び外観検査

検 査 日 ： ２０１３年　７月１８日（木）

試験会場 ： 藤木鉄工株式会社

新潟県北蒲原郡聖籠町東港三丁目２２６５－６

TEL 025-256-2111    FAX 025-256-2377

２） 機械試験及び判定立会

検 査 日 ： ２０１３年　８月　１日（木）

試験会場 ： ＪＦＥテクノリサーチ株式会社

千葉県千葉市中央区川崎町１番地

TEL 043-262-2313    FAX 043-262-2199
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５５０Ｎ級円形鋼管 Ｐ－３８５Ｂ 材を用いたロボット溶接オペレーター技量付加試験 
 
 
 
Key Word    

P-385B 550N/mm2 溶接継手 ロボット溶接  

 
１． はじめに 

本試験は、建築鉄骨工事における円形鋼管Ｐ－３８５

Ｂ材を用いた円形鋼管継手溶接部の健全性を確認する為

に実施したロボット溶接オペレーターの技量付加試験

（写真１）について報告する。   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
２．試験日および試験場所 
 試験日、試験場所は下記の通りに実施した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
３．試験概要 
 試験概要を表１に示す。溶接方法はＣＯ２ガスシールド

アーク自動溶接（ロボット溶接）とし、使用した溶接ロ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ボットは、㈱神戸製鋼所製の多関節型ロボット「アーク

マンＲОＮ」である。 

 

４．受検する溶接技能者の資格 
 受検者は溶接ロボットオペレーターであり、ＡＷ検定

ロボット溶接オペレーターの有資格者１名が受検した。 
 
５．試験体の形状・寸法および開先形状 
 試験体形状を図１に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

生産技術室*
 同   廣田 実*B    同 藤沢清二*B   

写真１ 技量付加試験 

表１ 試験概要 

図１ 試験体形状 

*藤木鉄工株式会社 本社工場 
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*A 藤木鉄工株式会社  
*B ＪＦＥスチール株式会社  

*A  Fujiki Corporation  
*B  JFE Steel Corporation. 
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JIS規格名・種類

JIS Z3312  YGW18ロボット溶接 MG-56  1.2φ

溶接方法 銘柄・ワイヤ径

溶接方法
電流
（Ａ）

電圧
（Ｖ）

速度
（cm／分）

ＣＯ２流量

（ℓ／分）

ロボット溶接 230～400 25～41 15～60 25～30

６．溶接材料およびシールドガス 
 使用した溶接材料を表２に示す。なお、シールドガス

は炭酸ガス（ＣＯ２）100％とした。 
 
 
 
 
 
７．溶接条件 
溶接条件を表３に示す。予熱は、溶接施工指針 1) 2)で定

める通り無しとし、入熱・パス間温度の管理値は、それ

ぞれ 30KJ/cm 以下、250℃以下とした。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
８．試験片採取位置 
 図２－１および図２－２に試験片採取位置を示す。ま

た、図３には溶着金属（DEPO）部引張試験片、図４には

衝撃試験片の採取位置拡大図を示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表３ 溶接条件 

図２－１ 試験片採取位置（１） 

表２ 溶接材料 



藤木技報 2014 

 

 
  

 
3 

φ４５７．２

初層溶接スタート位置

40

20

25

30

30

２．裏曲げ試験片

１．マクロ試験片

マクロ面

溶接方向

20

φ51７．２

Ｆ１面
10

15

1
0

1
0

1
0

1
0

1
0

φ４５７．２

2
10

13

Ｆ3面

Ｆ２面

３．衝撃試験
　　（ＤＥＰＯ）３体

φ４５７．２

Ｆ3面

Ｆ２面

４．引張試験

14

90

＜衝撃試験片採取位置＞

＜引張試験片採取位置＞

＜マクロ試験片、

  裏曲げ試験片採取位置＞

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図２－２ 試験片採取位置（２） 

図３ 溶着金属（DEPO）部 
   引張試験片採取位置拡大図 図４ 衝撃試験片採取位置拡大図 
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*A 藤木鉄工株式会社  
*B ＪＦＥスチール株式会社  

*A  Fujiki Corporation  
*B  JFE Steel Corporation. 
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９．試験結果 
 試験結果の一覧を表４に、各種機械試験後の試験体写 
真を写真２～５に示す。各試験とも判定は合格であった。 
 
 

①

②

③

合否判定基準

外観検査
有害な欠陥が

あってはならない

超音波探傷検査

試験項目

日本建築学会基準

引張試験
≧385 (N/㎟) 

試験結果

のど厚

余盛高さ

アンダーカット

ビード不整

オーバーラップ・オーバーハング

割れ・ピット・クレータ－

合格

合格

合格

合格

判定

合格

合格

合格

合格

合格

520 (N/㎟) 

585 (N/㎟) 

降 伏 点(DEPO)

平均値
154 (Ｊ)

溶着金属
ＤＥＰＯ

156 (J)

159 (J)

146 (J)

≧550 (N/㎟) 

裏曲げ試験
有害な欠陥が

あってはならない

マクロ試験
有害な欠陥が

あってはならない

ｼｬﾙﾋﾟｰ衝撃試験
(0℃)

≧70 (Ｊ)

引張強さ(DEPO)

合格

合格

合格

合格

合格  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
１０．まとめ 

円形鋼管Ｐ－３８５Ｂ材を用いた円形鋼管継手溶接部

のロボット溶接オペレーター技量付加試験を実施した結

果、外観検査、超音波探傷検査、各種機械試験において

すべて合格であり、所定の技量を有することが確認され

た。 

 

１１．おわりに 
 弊社が P-385 等の 550N/mm2 級鋼材を用いる場合は、関

係各位と協議の上、最終的には設計者の許可を得て製作

が可能となる。本試験で得られた満足できる結果を実施

工に結び付け、安定した溶接品質の確保に努めていく。 
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表４ 試験結果一覧 

写真５ 裏曲げ試験片の表面 

写真３ マクロ試験片 

写真４ 衝撃試験片の破面 

写真２ 溶着金属引張試験片破断後 
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