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(57)【要約】
【課題】間隔をあけて対向する既設角形鋼管に連結角形
鋼管を溶接して、既設角形鋼管同士を連結する際に、連
結角形鋼管の支持が不要であり、溶接長さが短く、しか
も、裏当て金を角形鋼管の端部外面に取り付ける必要が
ない、角形鋼管の溶接方法を提供する。
【解決手段】既設角形鋼管１の既設角形鋼管端部を、前
記既設角形鋼管端部の下部１ａが前方に突出するように
段状に切り欠き、連結角形鋼管２の連結角形鋼管端部を
、前記連結角形鋼管端部の上部２ａが前方に突出するよ
うに段状に切り欠き、前記既設角形鋼管端部の上部１ｂ
の内面に既設角形鋼管用裏当て金３を取り付け、前記連
結角形鋼管端部の下部２ｂの内面に連結角形鋼管用裏当
て金４を取り付け、連結角形鋼管２を既設角形鋼管１間
に嵌め込み、そして、前記既設角形鋼管端部と前記連結
角形鋼管端部とを溶接して接合する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　間隔をあけて対向する既設角形鋼管に、前記既設角形鋼管同士を連結する連結角形鋼管
を溶接する、角形鋼管の溶接方法において、
　前記既設角形鋼管の既設角形鋼管端部を、前記既設角形鋼管端部の下部が前方に突出す
るように段状に切り欠き、前記連結角形鋼管の連結角形鋼管端部を、前記連結角形鋼管端
部の上部が前方に突出するように段状に切り欠き、前記既設角形鋼管端部の上部内面に既
設角形鋼管用裏当て金を取り付け、前記連結角形鋼管端部の下部内面に連結角形鋼管用裏
当て金を取り付け、前記連結角形鋼管を前記間隔内に嵌め込み、そして、前記既設角形鋼
管端部と前記連結角形鋼管端部とを溶接して接合することを特徴とする、角形鋼管の溶接
方法。
【請求項２】
　前記裏当て金は、コ字状に形成されていることを特徴とする、請求項１に記載の、角形
鋼管の溶接方法。
【請求項３】
　前記連結角形鋼管により連結された前記既設角形鋼管は、支柱間に固定される梁である
ことを特徴とする、請求項１または２に記載の、角形鋼管の溶接方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、角形鋼管の溶接方法、特に、間隔をあけて対向する既設角形鋼管に連結角
形鋼管を溶接して、既設角形鋼管同士を連結する際に、連結角形鋼管の支持が不要であり
、溶接長さが短く、しかも、裏当て金を角形鋼管の端部外面に取り付ける必要がない、角
形鋼管の溶接方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　角形鋼管の溶接方法の一例が特許文献１に開示されている。以下、この溶接方法を従来
溶接方法といい、図面を参照しながら説明する。
【０００３】
　図３は、従来溶接方法による溶接前の角形鋼管を示す部分正面図、図４は、図３のＡ－
Ａ断面図、図５は、従来溶接方法による溶接後の角形鋼管を示す部分正面図、図６は、図
５のＢ－Ｂ断面図である。
【０００４】
　従来溶接方法により角形鋼管同士は、以下のようにして溶接される。
【０００５】
　先ず、図３および図４に示すように、両角形鋼管１１の端部上部に切欠き部１２を連続
して形成し、切欠き部１２が形成されていない両角形鋼管１１の端部下部を突き合せ、こ
の端部下部を溶接して接合する。なお、両角形鋼管１１の端部下部の溶接の際には、端部
下部の外面に裏当て金１３を取り付け、両角形鋼管１１の端部上部の内面には、後述する
塞ぎ部材１５の溶接の際に必要な裏当て金１４を予め取り付けておく。
【０００６】
　次いで、図５および図６に示すように、両角形鋼管１１に連続して形成した切欠き部１
２に、この切欠き部１２と同形状に形成した塞ぎ部材１５を嵌め込み、角形鋼管１１と塞
ぎ部材１５とを溶接して接合する。
【０００７】
　以上のようにして、角形鋼管１１同士が塞ぎ部材１５を介して溶接される。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開平７－２９２７８１号公報
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【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　上記従来溶接方法によれば、角形鋼管１１同士を上向き溶接を行うことなく溶接するこ
とはできるが、図７に示すように、支柱１６間に間隔をあけて対向して固定された既設角
形鋼管１７に連結角形鋼管１８を溶接して、既設角形鋼管同士１７を連結する際には、以
下のような問題がある。
【００１０】
　（ａ）溶接に際して連結角形鋼管１８の落下を防止するために、連結角形鋼管１８を何
らかの手段により支持する必要があるので、溶接作業が容易に行なえない。
　（ｂ）塞ぎ部材１５を使用するため、溶接長さが長くなり、その分、溶接作業に時間を
要する。
　（ｃ）裏当て金１３を両角形鋼管１１の端部下部の外面に取り付ける必要があるので、
角形鋼管１１の外面に凹凸が生じ、外観および機能上、好ましくない。
【００１１】
　従って、この発明の目的は、間隔をあけて対向する既設角形鋼管に連結角形鋼管を溶接
して、既設角形鋼管同士を連結する際に、連結角形鋼管の支持が不要であり、溶接長さが
短く、しかも、裏当て金を角形鋼管の端部外面に取り付ける必要がない、角形鋼管の溶接
方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　この発明は、上記目的を達成するためになされたものであって、下記を特徴とするもの
である。
【００１３】
　請求項１に記載の発明は、間隔をあけて対向する既設角形鋼管に、前記既設角形鋼管同
士を連結する連結角形鋼管を溶接する、角形鋼管の溶接方法において、前記既設角形鋼管
の既設角形鋼管端部を、前記既設角形鋼管端部の下部が前方に突出するように段状に切り
欠き、前記連結角形鋼管の連結角形鋼管端部を、前記連結角形鋼管端部の上部が前方に突
出するように段状に切り欠き、前記既設角形鋼管端部の上部内面に既設角形鋼管用裏当て
金を取り付け、前記連結角形鋼管端部の下部内面に連結角形鋼管用裏当て金を取り付け、
前記連結角形鋼管を前記間隔内に嵌め込み、そして、前記既設角形鋼管端部と前記連結角
形鋼管端部とを溶接して接合することに特徴を有するものである。
【００１４】
　請求項２に記載の発明は、請求項１に記載の発明において、前記裏当て金は、コ字状に
形成されていることに特徴を有するものである。
【００１５】
　請求項３に記載の発明は、請求項１または２に記載の発明において、前記連結角形鋼管
により連結された前記既設角形鋼管は、支柱間に固定される梁であることに特徴を有する
ものである。
【発明の効果】
【００１６】
　この発明によれば、間隔をあけて対向する既設角形鋼管に連結角形鋼管を溶接して、既
設角形鋼管同士を連結する際に、連結角形鋼管を何らかの手段により支持する必要がない
。
【００１７】
　また、この発明によれば、従来溶接方法のように塞ぎ部材を使用しないので、従来溶接
方法と比べて溶接長さが短い。
【００１８】
　また、この発明によれば、裏当て金を角形鋼管の端部外面に取り付ける必要がないので
、角形鋼管の外面に凹凸が生じない。
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【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】この発明の、角形鋼管の溶接方法による溶接前の角形鋼管を示す部分斜視図であ
る。
【図２】この発明の、角形鋼管の溶接方法による溶接後の角形鋼管を示す部分斜視図であ
る。
【図３】従来溶接方法による溶接前の角形鋼管を示す部分正面図である。
【図４】図３のＡ－Ａ断面図である。
【図５】従来溶接方法による溶接後の角形鋼管を示す部分正面図である。
【図６】図５のＢ－Ｂ断面図である。
【図７】従来溶接方法により連結角形鋼管を介して既設角形鋼管同士を溶接した状態を示
す正面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　この発明の、角形鋼管の溶接方法の一実施態様を、図面を参照しながら説明する。
【００２１】
　図１は、この発明の、角形鋼管の溶接方法による溶接前の角形鋼管を示す部分斜視図、
図２は、この発明の、角形鋼管の溶接方法による溶接後の角形鋼管を示す部分斜視図であ
る。
【００２２】
　図１および図２において、１は、間隔をあけて対向する既設角形鋼管である。既設角形
鋼管１は、支柱（図示せず）間に間隔Ｓをあけて対向して水平に固定されている。既設角
形鋼管１の既設角形鋼管端部は、既設角形鋼管端部の下部１ａが前方に突出するように段
状に切り欠かれている。
【００２３】
　２は、既設角形鋼管１同士を連結して梁等を構築する連結角形鋼管である。連結角形鋼
管２の連結角形鋼管端部の上部２ａは、連結角形鋼管端部が前方に突出するように段状に
切り欠かれている。
【００２４】
　３は、既設角形鋼管端部の上部１ｂの内面に取り付けられた既設角形鋼管用裏当て金で
ある。既設角形鋼管用裏当て金３は、コ字状に形成され、既設角形鋼管端部の上部１ｂの
内面に、上部１ｂから若干突出して下向きに取り付けられている。
【００２５】
　４は、連結角形鋼管端部の下部２ｂの内面に取り付けられた連結角形鋼管用裏当て金で
ある。連結角形鋼管用裏当て金４は、コ字状に形成され、連結角形鋼管端部の下部２ｂの
内面に、下部２ｂから若干突出して上向きに取り付けられている。既設角形鋼管１と連結
角形鋼２との溶接に際して、管既設角形鋼管用裏当て金３の下部と連結角形鋼管用裏当て
金４の上部とは、上下方向において重なっている（図２参照）。
【００２６】
　この発明の、角形鋼管の溶接方法によれば、以下のようにして、間隔Ｓをあけて対向す
る既設角形鋼管１に、既設角形鋼管１同士を連結する連結角形鋼管２が溶接される。
【００２７】
　図１に示すように、端部が段状に切り欠かれ、端部上部１ｂの内面に既設角形鋼管用裏
当て金３が取り付けられた既設角形鋼管１の間隔Ｓに、端部が段状に切り欠かれ、端部下
部２ｂの内面に連結角形鋼管用裏当て金４が取り付けられた連結角形鋼管２を嵌め込む。
【００２８】
　そして、既設角形鋼管端部と連結角形鋼管端部とを完全溶け込み溶接して接合する。
【００２９】
　この際、既設角形鋼管端部の下部１ａと連結角形鋼管端部の上部２ａとが当接するとと
もに、既設角形鋼管用裏当て金３と連結角形鋼管端部の上部２ａの内面とが当接し、連結
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鋼管１同士を連結する際に、連結角形鋼管２を何らかの手段により支持する必要がない。
【００３０】
　しかも、従来溶接方法のように塞ぎ部材を使用しないので、従来溶接方法と比べて溶接
長さが短い。
【００３１】
　さらに、既設角形鋼管用裏当て金３および連結角形鋼管用裏当て金４を、既設角形鋼管
１および連結角形鋼管２の端部外面に取り付ける必要がないので、既設角形鋼管用裏当て
金３および連結角形鋼管用裏当て金４の外面に凹凸が生じない。
【００３２】
　以上、説明したように、この発明によれば、間隔Ｓをあけて対向する既設角形鋼管１に
連結角形鋼管２を溶接して、既設角形鋼管１同士を連結する際に、連結角形鋼管２を何ら
かの手段により支持する必要がないので、溶接作業が容易に行なえる。
【００３３】
　また、この発明によれば、従来溶接方法のように塞ぎ部材を使用せず、既設角形鋼管１
と連結角形鋼管２との溶接のみですむので、従来溶接方法と比べて溶接長さが短い。従っ
て、溶接作業時間が短縮される。
【００３４】
　また、この発明によれば、既設角形鋼管用裏当て金３および連結角形鋼管用裏当て金４
を、既設角形鋼管１および連結角形鋼管２の端部外面に取り付ける必要がないので、既設
角形鋼管１および連結角形鋼管２の外面に凹凸が生じず、外観および機能上、好ましい。
【符号の説明】
【００３５】
１：既設角形鋼管
１ａ：既設角形鋼管端部の下部
１ｂ：既設角形鋼管端部の上部
２：連結角形鋼管
２ａ：連結角形鋼管端部の上部
２ｂ：連結角形鋼管端部の下部
３：既設角形鋼管用裏当て金
４：連結角形鋼管用裏当て金
１１：角形鋼管
１２：切欠き部
１３：裏当て金
１４：裏当て金
１５：塞ぎ部材
１６：支柱
１７：既設角形鋼管
１８：連結角形鋼管
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