
建築用材

 パス間温度緩和工法　
「パス間温度緩和工法」は、溶接ワイヤの化学成分に規定を設けるこ
とにより、パス間温度の管理値を緩和しながらも溶接部の強度確保
を可能とした工法です。（一財）ベターリビングの評定を令和2年3月
に取得（CBLSS002-19号）しました。本工法の適用により、溶接所
要時間の削減が可能となります。

特長
●パス間温度≦450℃を実現
溶接ワイヤのwCeq, Mn, Mo量を確保することで、溶接部強度を高めパス間温度の管
理値を450℃まで緩和することができます。
溶接ワイヤは、JIS Z 3312のYGW18に該当し、ミルシート値で右表の規定を満足す
るワイヤ（YGW18＊と表記）をご使用ください。
●工場内ロボット溶接の効率UP
・溶接所要時間を最大40％程度短縮することが期待できます。
・H形梁フランジを対象とした、工場内でのロボット溶接にご使用ください。
・下向き完全溶込み溶接で、35°、30°のレ形開先に適用可能です。

【本工法に用いる梁】
・  JIS規格品（SN400B,C, SM490A, SN490B,C）および大臣認定品（NSYP345B）
が適用可能です。
・  梁用鋼材には、日本製鉄が製造する外法一定H形鋼およびBH用厚板をご使
用ください（梁フランジ板厚：16～40mm）。

【本工法の適用フロー】
当社から工法のご説明後、施工者、工事監理者へ以下確認書等でご確認を頂く
ことで本工法の適用が可能となります。

ロボット稼働率
も拡大

【従来工法と本工法の溶接所要時間の比較例】

溶接所要時間の短縮

加工能力向上

品質確保

比較例の概要
入熱 ：≦40kJ/cm

母材断面 ：HY-900x250x19x40
母材鋼種 ：SM490A
開先条件 ：35°レ形

0

10

20

30

40

溶接
時間

（アークタイム）

冷却待ち

溶接
時間

（アークタイム）

従来工法（パス間温度≦

（パス間温度450℃以下）

鉄骨
受注
～
検査

設計監理者 施 工 者 ファブリケーター 日 本 製 鉄

工法のご説明
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ご注意とお願い
本資料に記載された技術情報は、製品の代表的な特性や性能を説明するものであり、「規格」の規定事項として明記したもの以外は、保証を意味するものではありません。本資
料に記載されている情報の誤った使用または不適切な使用等によって生じた損害につきましては責任を負いかねますので、ご了承ください。また、これらの情報は、今後予告
なしに変更される場合がありますので、最新の情報については、担当部署にお問い合せください。本資料に記載された内容の無断転載や複写はご遠慮ください。本資料に記載
された製品または役務の名称は、当社および当社の関連会社の商標または登録商標、あるいは、当社および当社の関連会社が使用を許諾された第三者の商標または登録商標です。
その他の製品または役務の名称は、それぞれ保有者の商標または登録商標です。
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