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要 旨 ： 鉄筋 コ ン ク リー ト構造物 改修工 事の 急速施 工 を対象 と して 、ス タ ッ ド溶接 を応 用 した

鉄 筋溶 接継手 が新 た に開発 され た。本 研 究で は こ の 溶接 継 手 と従 来 の 溶接継 手 で あ るガ ス 圧

接継手、エ ン ク ロ
ーズ溶接継手 に つ い て 、同

一 n ッ トの D16 異形鉄筋を用い て供試体を作成

し 、各種力学特性 を調査、比 較 を行 い 、 ス タ ッ ド溶接 を応用 し た鉄筋溶接継手の 実構 造物 へ

の 適用性が十分で ある こ とを確認 した 。
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　 1．　 は じめ に

　鉄 筋 コ ン ク リー ト部材 の 維 持管理 に お い て

は 、部材 に著 し い 損傷が 確認 され た 場合、損傷

箇所を 交換す る 手 法 が とられ る 。 こ の 場 合、損

傷箇所 の 鉄筋は切断 され 、既存 の 鉄筋 と新 し い

鉄 筋 を、継手 を介 して 接合 しな けれ ば な らな い 。

鉄 筋継手 と して 最 も
一

般 的な重 ね継手 を採用 し

た場合、継手 を形成す るた めに既設 の コ ン ク リ

ー
トを大量 にハ ツ リ除去す る必 要が あ り、時 間

的 、 空 間的 に制約が 大 き い 場合で は大 きな障害

となる 。 特 に、人 口 密集 し た都 市内で は、作 業

時の 制 約が厳 しく、維持管理 工 事を円滑 に実施

す る ため に は 、短 時 間に 狭 い 空 間で も施 工 で き

る鉄筋継手 の 開発 ・適用 が 必 要 と され て き た 。

　以上 の よ うな状況に 対処す るた め の 工 法 と し

て 、ス タ ッ ド溶接 を応 用 した鉄 筋溶接継手 （以

下、「ス タ ッ ド溶接継手 」と呼ぶ ）が開発 され た。

こ の 継手は従来の ス タ ッ ド施工 技術を踏襲 しっ

つ 、フ ェ ル
ー

ル 等 に改良を加 え る こ とによ り、

鉄筋を対象 とした溶接 を可能 に し た もの で あ り、

施 工 に必 要 な シ ス テ ム は基本 的 に通 常 の ス タ ッ

ドと同 じで あ る 。 こ の 溶接継手 の 施工 に必 要 と

され る溶接 の 時間 は約 1秒 （／個） で あ り、従

来の 溶接継 手が 20 秒 （／個 ）程度必 要 とす る の

に対 して 格段 に短 い 。 また 、 従来 の 溶接継手 で

は 施 工 治 具 の 大 き さ 等 か ら既 設 の 鉄 筋 を

300mm 程度露出 させ る必要 が あ っ た が 、本工 法

で は ア ース と フ ェ ル ー
ル の 設 置に 必 ・要な 30 

程 度 の 露 出 で 十 分 で あ り、施 工 空 間 の 縮小 と鉄

筋 の は つ り出 し作業 の 大幅 な低減 が見込まれ る。

　以 上 の よ うに、ス タ ッ ド溶接 継 手 は今後 の 適

用 に大 きな期待 が もたれ る工 法で あるが、開発

され て か らの 期間が 短い た め に、その 力学的特

性 、特 に疲労 に関す る特性 に関 して 不 明な点が

多 い
。 そ こで 、 本研 究で は橋梁の 中で も損傷事

例が 多い 床版 を想定 し、Dl6 鉄筋で 溶接継手 を

作成 し、各種試験 を実施 し、従来 の 溶接継手 と

の 比較 ・検討 を行 うこ とに した 。

　 2．　 実験概要

　 2．1　 供試体の 概要

　 （1）　 検討対象 と した溶接継手

　本研 究で は新た に開発 され た ス タ ッ ド溶接継

手 の 力学特性 を既往の 溶接継手 と比 較するた め

に、以下の 溶接継手 を有す る供試体を作成 した。

　　  ス タ ソ ド溶接継 手

　　　 （ス タ ッ ドベ ース （SB ）加工 あ り
・な し）

　　  ガ ス 圧接継手

　　  エ ン ク ロ
ーズ 溶接継手

こ こ で、  の 「ス タ ッ ド溶接継手 」 の うち、今
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回 の 主 な評価対 象と した継手 で は 、ス タ ッ ド溶

接 を正確 に行 うた めに、新 設側鉄筋 の 先端の 形

状 を切削 ・調整 して い る （以下、ス タ ッ ドベ ー

ス （SB ）加工 と呼ぶ ）が 、こ の 加 工 が強度低 下

を招 く恐れが あ る の で 、こ れ とは 別 に SB 加 工

に よ る調 整を行わ な か っ た継手 も作成 し試 験 を

行 っ た。ま た 、本研 究で は ス タ ッ ド溶接継手 と

比 較す る ため に、施 工 実績が溶接継手 の 中で最

も多い と見 られ るガ ス 圧 接継手 とア
ー

ク溶接 を

用い た溶接継手で
一

般的な もの として エ ン ク ロ

ーズ 溶接継手 を有す る供試 体 も作成 し、試験 を

行 っ た。 こ れ ら の溶接継手 の 形状 を図
一 1 に示

す。また 、鉄筋継手付近の 部位 の 名称を図一 2

の よ うに 定義する。

　 （2）　 使用材 料

　 本研 究で は、供試体を作製す るにあた り、表

一1 に 示す材料を使用 し た 。 ま た 、製作に あた

っ ては 、 各溶接継手 の 溶接 上の 観 点か ら以 下の

組み合 わせ で供試体 を作製 し た。

ス タ ッ ド溶接継手 ：

　　　 SD345 （既存側）
− KDS490D （新設側 ）

ガ ス 圧 接継 手
・

エ ン ク ロ
ーズ 溶接継手 ：

　　　　 SD345 （既存側） − SD345 （新設側）

こ こ で 、ス タ ッ ド溶接継手 で新設 側材料 の 素材

を KDS490D と し た の は 、ス タ ッ ド溶接 を行 う

際に、新設側 鉄 筋に溶接 性 の 良 い 金属 を使用 し

なければ所要の 性能 を有す る継 手を作製で きな

い か らで ある。また 、逆に ガ ス 圧接継手 で は鉄

筋 の 種類を変 える と良好な接合が得 られ な い こ

とか ら、既 存側 と新設 側の 材質を同 じ SD345 に

統
一

す る こ とに した 。

　 2．2　基本性能試験概要

　 本研究で は 各鉄筋溶接継 手の 基本性能 を把握

す るた めに 引張試 験 、曲 げ試験 、シ ャ ル ピー
衝

撃試験 を実施す る こ と に し た。以 下 に 各試 験の

概要 を示 す。

　 （1）　 引張試験

　 引張試験は 「引張試験方法 （JIS　Z 　2241）」 に

準拠 して 行 っ た 。 試験は 2 号試験片 （JIS　Z 　2201）

を用 い て実施 した。讖 片 の 全長は 400  と

　 　 　 　 　 一泣 ⊥二⊥ 里 工一唖 一
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供試体部位に関する名称の 定義

　表
一 1　 使用材 料

降伏強 度 （N加 m2 ） 引張強 度 （N／mm2 ）

SD345 411 588

（JIS規　） 345〜440 490昌
KDS490D 428 554

（　　 〉 345〜440 490≦

し、継手部が供 試体中央付近 に位置す る よ うに

供 試 体 の 製作 を行な っ た 、今回 の 試験 で は 引張

強度 と降伏 強度 を確認 し、皿S 規格値 との 比 較

を行い 、十分な性能 を保 持 し て い るか確認 す る

と共に、また 全 て の供試体につ い て 、破断位置

が鉄 筋母材部か溶接継 手部か を確認 し た。

　 （2）　曲 げ試験

　 曲げ試験 は 「金属材料の 曲げ試 験方法 （JIS　Z

2248）に準拠 して 行 っ た 。 試 験片 の 形 状は nSZ

2204−2 に鞭 した 、全長 400   の も の を用 意

した 。 今回 の 曲げ試 験で は 試験片の 溶接継手部

を 90 度曲げ、溶接部 に亀裂が 生 じな い か ど うか

を観察 し た 。

　 （3）　 シ ャ ル ピー衝撃試験
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　通常、皿 S に衝 撃吸収 エ ネル ギ
ー

の 規 定が 無

い 異形鉄筋に対 して は 、衝撃試験 を実施 し な い

の が普通 で あるが 、本研 究で は疲労耐久性 の 簡

易評価 の 指標 と し て 、 衝撃吸収 エ ネ ル ギ
ー

が採

用 で きるか ど うか の 可否 を確認 す るため に シ ャ

ル ピ ー衝撃試験 を実施 し た 。 試験 は 「金 属材料

の 衝撃試 験方法 （JIS　Z　2242 ）」に準拠 し て 行 い 、

試験片は JIS　Z 　2202 に 規定 され て い る 4 号 試 験

片を使用 し 、試験時 の 試験片温 度 を 0℃ となる

よ うに管理 して実験 を行なっ た。今回 の 試験 で

は試験片 の ノ ッ チ の 位置は で きるだ け溶接 の 継

手部に なるように調整 を行な っ た。また 、今回

の 実験で は D16 を使用 して い るた め、試験片 の

採取が 困難な場 合もあ っ た の で 、サ ブサイ ズ試

験片 （試 験片断 面 75   × 7．5mm ）に っ い て も

試験 を行い 、試験片寸法に 関する 検討 も行 な っ

た 。

　 2．3　疲労試験概要

　本研究で は 、ス タ ッ ド溶接継手 の 力学特 性 の

中で も不 明 な点が 多 い 、繰 り返 し荷重作用 下 で

の 挙動 を確認 す る た め に 疲労試験を行 っ た 。以

下 に、今回実施 した疲労試験 の 概 要を示す。

　 （1） 載荷条件

　今回の 疲労試験で は、得 られ た 試験の 結果 を

既往 の 研 究 の 結果 と比 較 しやす くするた め 、参

考文献 1）− 3）に 記載 され て い る情報等を基 に し

て 以下の よ うに決 定 した。

　載荷形 式　　　 ： 軸引 張繰返 し載荷

　載荷方法　　　 ： 部分片振 り

　 （下限応力 29．4N ！mmZ 、最小振幅 98N ！ 
2
）

　 載荷波形 　　 　 ： 正弦 波

　載荷速度　　　 ： 3〜10Hz

　 上 限繰返 し 回数 ： 5
，
000

，
000

　 負荷制御　　　 ： 荷重 制御

　 （2）　 計 測項 目

　 こ れ まで に 制定 され て きた鉄 筋継手 指針 で は、

活荷重等の 繰返 し荷重作用 下 に お い て 、鉄筋 の

継手 部に大き な塑性変形が生 じ ない よ うに 規 定

して い る。 こ れは 、実構造物で 繰返 し荷重に よ

っ て 溶接継手部 に塑性変形 が生 じる と、周辺 の

表一 2 　 引張試験結果

No ． 強度 （剛 m 而
2
＞ 破断 位置

伏　度 平 均 引 張　 度 平 均

1386 5a8

ガ ス 圧 接 239238905905a87
3389 5呂8

（C ）
1389 590

エ ンクロ
ー
ズ溶接 23863a6 丁 5＆75 呂80

3385 5a7
璽 401 532

ス タッ ド溶接
（SB加工 あり｝

238739475455393KDS490D
側

　　（B ）
3396 541

1415 545
ス タツド溶接

（SB 加工 なし）
239139375475463KDS490D

側

　　〔C ）
33go 547

表一 3 　 曲げ試験結果

90 　　 1 ・
　　 口

No ．1No ．2No ．3
ガス圧 o O

エ ンクロ ー　溶 O O O
ス タッ ド溶接 （SB 加 工 あり） 0 ○ 0
スタッ ド溶　 （SB 加工 なし） O o O

O ： 1 の 　　 3し，x ．　 の 発　　り

コ ン ク リ
ー

トに影響を与 え、構 造物 に とっ て 重

大な損傷 となるた め で ある．そ こ で 、今回 の 試

験 で は荷重載荷 5，000，000 回 を経過 し て も破断

し なか っ た供試体に つ い て 、溶接継手 部を含む

区間の 残留変形 量 を測 定 した。ま た、継 手 を含

む 区間 の 鉄 筋 の 弾性 挙動が極端 に変化す る こ と

も望ま し くな い と考え られ る こ とか ら、継手 部

を挟む
一定区 間（区間 長約 20mm ）に ク リ ッ プゲ

ージ を設置 し、試 験中の 継手 部付 近 の 弾性挙 動

に つ い て 調査 を行 な っ た 。

　3．　 試験結果 と考察

　3．1　基本性能試験

　 （1）　 引張試験

　今回 の 引張試験 で得 られた 結果 を表一 2 に 示

す 。 破断 した位置を考慮 し て 、材料試験 か ら得

られ て い る強度か ら の 公 称強 度 の 低下 率は

　　継手 種 類

　　ガ ス 圧 接
エ ン ク ロ

ーズ 溶接

　 ス タ ッ ド溶接

　　（SB あ り）

　　（SB な し）

降伏強度

　5．4％

　5．9％

7．8％

6．9％

引張強度

　0．0％

0．0％

2．6％

1．4°

／。

とな っ て お り、ス タ ッ ド溶接継手 は他の 継 手 よ

り強度低 下が 大きい こ とが わか る。破断位置 を

確認 す る と、ス タ ッ ド溶接継 手 （SB 加 工な し）

の 試験で は KDS490D の
一

般部 （C ）で破断 して
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お り、そ の 材料 の 降伏 強度 ・引張強度が 共 に

SD345 の も の と異 な る こ とを勘案 しなけれ ばな

らな い
。 こ の こ とか ら、ス タ ッ ド溶接継手 と他

の 溶接継 手 の 間 の 差 の うち LO 〜L5 ％ は 鉄筋種

の 違 い に よる差で ある と判 断 され る。ま た SB

加 工 の 有無に よる低 下率 の 差 （0．9〜L2％）は破

断位置 の 変化 と合わ せ て 考 える と、SB 加 工 に よ

り生 じ る断面欠損の 影響が ある と考え られ る 。

以 上 の こ とか ら、ス タ ッ ド溶接継手 を有す る鉄

筋の 公 称強度は他の 溶接継乎 よ りも強度低下 率

が LO％程 度大き い も の の 、鉄筋 の 性能 として 問

題 となるほ どの 低下 で は な く、強度の 低下を最

小限に抑制す るには SB 加 工 を施 さな い こ とが

望ま し い こ とが わ か る。

　 （2）　 曲げ試験

　 曲げ試 験 の 結果 を表
一 3 に示す 。

こ の 表 に も

明 らか なよ うに 、本研究 で 試験対象 と した溶接

継手は い ずれ も曲 げ によ るわれ を発生せ ず 、十

分 な変形性能 を有 して い る こ とがわ か っ た。

　 （3）　 シ ャ ル ピー衝撃試験

　本研究で 実施 した シ ャ ル ピ
ー

衝撃試 験 の 結果

を表
一4 に示す 。 全体 の 傾 向 を確認 す る と、JIS

試験片 とサブサイ ズ試験片で は試験対象面積の

比 がお よそ 2 ：1 とな るが、試験結果の 傾 向は似

た よ うな もの とな っ て い る e こ の こ とか ら 、 お

お よそ の 傾 向を把握す る の に サブサイズ 試験片

を使用 し て も支障は無 い 可能性 が 高い
。

し か し、

吸 収 エ ネ ル ギ ー
の 値 を比較 した 場合、サブ サ イ

ズ 試験片か ら得 られ る値は JIS試 験片 よ り 小 さ

くな る傾向にあ る の で 注意が必 要 で あ る 。

　 各溶接継手 の 吸収 エ ネル ギー
の 値 を比較す る

と、大小 の 順序は

　　（ガ ス 圧接継手）

　　 ＜ （ス タ ッ ド溶接継手 （SB 加 工 あ り））

　　　 〈 （ス タ ッ ド溶接継 手 （SB 加 工な し））

　　　　 〈 （エ ン ク ロ
ーズ溶接継手）

とな っ て い る。 ガ ス 圧接継手の エ ネル ギー値が

低い の は溶接金属等の 吸収 エ ネル ギー値を改善

するため の材料 を
一

切使用 し て い ない た め で あ

り 、 エ ン ク ロ
ーズ 溶 接 の エ ネ ル ギ

ー
値 が

表一 4　 シ ャ ル ピー衝撃試験結果
エ ・ル 　

ー
（J）

試験 片サ イズ供 試体 No，
試験 平

言∫　 ｝皿

　 （
°
C ＞

128 刀

ス タツ ド溶接

（SB加 工 あ り）
2246224 ．25
319 ．17
130 ．79

スタッ ド溶 接

（SB加 工 な し）
257 ．4843 ．22
341 、40
164 ．7ア

エ ンクローズ溶接 264 ．776559
367 ．24 JIS試験 片

↑OmmX10mm115 ．5B
ガス 圧 接 224 ．82 ↑8、08

313 ．85
1162 ．06

KDS490D2123 ．10135 ．16
3 ↑20．33
124 ．82

SD3452155823 、06
32a77

122 ．90
0

ス タッ ド溶 接

（SB加 工 あり）
212 ．i518 ．07
319 ．17
13706

ス タッ ド溶 接

（SB加 工 なし〉
252 、7540 ．20
33 〔｝79

15510
エ ンクロ

ー
ズ溶 接 262 ．3156 ア2

352 ．75 　サブ サイズ

7．5mmX75mm117 ．36
ガス 圧接 2155816 ．17

315 ．58
111757

KDS490D210931112 ．98
311206
122 ．90

SD345222 ．9022 ．90
322 ．90

KDS490D の 半分程 度に 達 し て い る の は溶接金

属 部 の 吸収 エ ネ ル ギー値を計測す る結果にな っ

たた め で ある 。 ス タ ッ ド溶接継手で は SB 加 工

の 有無にか か わ らず 、 吸収 エ ネル ギ
ー値 の ば ら

つ き が 他 の 継手 よ りも大 きい 。これ は ス タ ッ ド

溶接継手 で は SD345 と KDS490D と い う吸収 エ

ネル ギ
ー

値 が全 く異な る鉄筋 を接合 し て い る こ

とが 原 因 で あ る。今回 の 試験 で ス タ ッ ド溶接継

手 の 試 験片か ら得 られ たデー
タ の うち、少 な く

と もガ ス 圧 接継手 の 値 と同等 、も し くは それ 以

下 の 値 を示 し た もの （ス タ ッ ド溶接継 手 （SB

加 工 あ り）の サ ブサイ ズ 試験片 No ．2 な ど）に つ

い て は ノ ッ チ の 位置が継手 の 継手 部で は なく、

SD345 側 の 熱影 響部 にな っ て い た と推定 され る。

こ の こ とを考慮 して ス タ ッ ド溶接継手の 継手部

の 吸収 エ ネ ル ギーを再度確認す る とス タ ッ ド溶

接継 手の 継 手部の 吸収 エ ネル ギ
ー

値はお お よそ

30〜60J の 範囲に分布す る と推定 され る 。 以上

の こ とか ら、ス タ ッ ド溶接継 手 の 継手部 に関 し

て は十分な 吸収 エ ネ ル ギ
ー値 が 確保 で きて い る

ll∫能性 が 高い と思われ るが 、　 SD345 側の 熱影響
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部で 吸収 エ ネル ギーが小 さい 値 を取 る 可能性 が

ある の で注意 が必要 で あ る。

　 3．3　疲労試験

　本研 究で は こ れ ま でに合計 25 体 の 供試 体 に

つ い て疲 労試験を終 了 して い る 。 表 一5 に こ れ

ま で に得 られ た疲労試験結果の 概要を示 し 、こ

れ よ り得 られ る S−N 関係 を図 一3 に示 す。

　通常、鉄 筋継手 の 疲労試 験で は S−N 図の 縦軸

に全振幅応力 （σ 2。） を用 い る こ とが 多い が 、

今 回 の 試 験 で は ス タ ッ ド溶接継 手 で 2 種類 の 鉄

筋 を接合 し て 使 用 し て い る こ とか ら 、 縦軸 に L

限 応力 比 （σ m 。Y σ　、y）を用 い て試 験 の 結果 を表

示す る こ と に し た 。 こ こ で 、上 限応 力 比 の 算 出

に用い た σ　sy は 次の とお りで ある。エ ン ク ロ
ー

ズ 溶 接継手 とガ ス 圧 接継手で は 引張試験時に 得

られた 降伏荷重 か ら算出 した値 を使 用 した。ス

タ ッ ド溶接継手 で は破 断位置が SD345 側で あ

る も の に関 して は 、SD345 の 降伏荷重 を用い 、

破断位置が KDS490D 側 に あ る ときに は 引張試

験で 得 られ た 降伏荷重か ら算出 した値を用 い た 。

こ れ は ス タ ッ ド溶接継手を有す る供試体の 引張

試験時 の 破断位置が 常に KDS490D 側 に きて い

る の に 対 し、疲労試験で は SD345 側 で破断 した

供 試 体数 と KDS490D 側で破 断 し た供試体数 の

比 が SB な しで 2 ： 1、　 SB あ りで は 4 ： 正とな っ

て い るた め 、全 て の デー
タ を片側 の 材料強度で

無次 元 化 し て 整理 す る こ と に は 無理 が あ る と判

断 し た た め で ある。

　供試 体の 破断位置 は ス タ ッ ド溶接継手 とエ ン

ク ロ
ーズ溶接継 手 で は（B）の 範囲内、特に溶接止

端近傍で 破断 し て い る こ とが多 い 。こ の 部 位 は

溶接継手 の 熱影響部に あた る場合が多 く、溶接

時の 熱影響で鉄 筋の 材質が変化 して い る影響で

ある と考 えられ る 。 こ れ に対 し、ガ ス 圧接継手

で は 図 一2 で示 した（A）と（B）の 境界付 近 、 形状

変化 の 始点 付近 （図 一4 参照）で破断が発 生 し

て い る場合が多 い
。 ガ ス 圧接継 手 では継手 付近

を広 範囲 にわ た っ て 加 熱す る の で 、他の 溶接継

手 と比 較 し て （B）の 範囲で 溶接 によ る加 熱 ・冷却

の 速度が 緩やか に な り、他の 部分 と比 較 し て 明

表 一5　 疲労試験 結果概要

継手 略称 △ σ （N／mm2 ） 破断 回 数 備考
ス タッ ド溶　 （SB なし ） S1−1 196．0273500
スタッ ド溶　 （SB なし） S1−2 14丁01768320
ス タッド溶接 （S日なし） S1−3 171．5951250
ス タッ ド｝　　 （SBなし） S1−4 12252394270
ス タッ ド｝ 接 （SB なし） S1−5 98、02816350
ス タッ鴎　　 （SB なし） S1−6 98，01499220
ス タッ 門 　 　 （SB 　り） S2−1 196．0387650
スタッド溶 接 （SB あ り） S2−2 17151021040
ス タッ ド1　 　 （SB 　り） S2−3 1470405550
スタツ 陽　　 （SB 　り） S2−4 122．55000000 未 破

ス タッ ド，　 （SB 　り） S2−5 12252804640
スタッ ド溶 接 （SB あ り） S2−6 147．053132D

エン 　ロ
ー

　， S3−1 196．0209250
エ ン 　 ロ

ー S3−2 171．5313310
エ ン 　ロ

ー
　｝ S3−3 147．0416320

エン 　 ロ
ー S3−4 122．51593990

エ ン　ロー　 ｝ S3−5 98．01798200
エ ン 　ロー　 ， S3−5 98．05000000 未

ス 土 S4−1 ，96．0350160
ス 圧 S4−2 171．5633980
ス S4−3 14705000000 未
ス 圧 S4−4 220 ．5560190
ス S4−5 98．05DOOOOO 未
ス 圧 S4−6 1470742100
ス 圧 S4−7 220．5317190

b
＼

謹
b）

1，00

0．10

講 蘰藩1：嚢1
1・・繕 鼎 …吟・『璽…｝慰

　1’幽”μ

占窈 ヲ蒔灘 ≠（冨諭 1「i
　 　 iI● ス タッ ド溶接継手 〔SBな し） i
　 　 ： 3ム エ ン ク ロ ーズ溶 接 継 手 　 　　

．’
　 　 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 1：

　　 i．早カス 匡灘 手一　 　 ii

1，0E＋05　　　　　　　　　　　　1．OE＋ 06　　　　　　　　　　　　1，DE＋07
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 載 荷回数

　　　 図 一3　 S − N 関係図

ユ 破断位置

図 一4　 ガ ス 圧 接継手 の 破断 位置

らか に硬化 して い る部位 が発生 しに く い た め、

材質の 変化に よる影 響が小 さ くな り、形状 変化

に よる影響が卓越す るためで ある と考えられ る 。

また 、 残留変形 を調査 し た結果 では 、発 生 した

塑性 変形 は きわ め て 小 さ く、閙題 となる よ うな

塑性変形は 確認 され な か っ た 。

　各 溶接継手 の S −N 関係に つ い て み て み る と、
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図 一3 に示 され るよ うにデー
タが混 在 してお り、

傾向の 違い を把握する こ とは困難 で ある と思わ

れた の で 、各溶接継手 の 疲労試 験結果に つ い て

回帰 曲線 を求め 、 比 較を行 うこ とに した
。 今回

使用 し た 曲線は 以 下に示 す も の で あ る。

　　　 （σ．max ／ σ　sy ） ＝ AXNB 　　　　　　（1）

こ こ で 、 σ・m 。． ： 最大鯖 応力 （N ／mm2 ）

　　　　σ　。ア
： 降伏 1鍍 （N ／mm2 ）

　　　　N ： 供試体疲労寿命 （回 ）

　　　　A ，B 二係数

こ の 結果得 られ た曲線を図 一5 に示 す 。
こ の 図

を見 る と、ス タ ッ ド溶接継 手 （SB あ り）の 曲線

の 傾 きが他の 溶接継手 と異な っ て い るが、これ

は上 限応力 比 0．43、0，45 で試 験 した供試体 の 寿

命が上限応力比 0．49 で試験 した供試体の 50％

程度 で あ っ た こ とに よ る影響で あ り 、こ の 2 点

を除い て 計算を行 うと、係数 B が一〇．124 か ら

一〇．200 に変化 し、他 の 溶接継手 の 曲線 と同様 の

傾 きに なる こ とを確認 し た。以 下 の 考察で は こ

の 修正 され た S −N 曲線を用 い る こ とにす る 。

し か し な が ら、 こ の デ ータ の 乱 れ の 原 因 は 現 時

点で 不明 で あ り今後検討を行 う必 要が あ る 。

　 ス タ ッ ド溶接継手 とエ ン ク n 一ズ溶接継手 を

比較する と、ス タ ッ ド溶接継手の 曲線は SB 加

工 の 有無 にかか わ らず 、エ ン ク m 一ズ 溶接 の 上

方に位置 して い る。こ の こ とか ら ス タ ッ ド溶接

継手は D16 の よ うな細径鉄筋 の 接合 にお い て は

エ ン ク ロ
ーズ 溶接継手 よ りも良好 な疲労 耐久 性

を示 す こ とがわ か る。ガ ス 圧 接継手 と の 比 較 を

行 うと、上 限応力比が O．6 以上 とな る範囲で は

ガ ス 圧接継手が相対的に 良好な結果 を残 して い

るが 、0．45〜0．6 の 範囲にお い て は ガ ス 圧 接継手

とス タ ッ ド溶接継手は 同等 の 疲労寿命 を保持 し

て い る 。 以上 の こ とか ら、ス タ ッ ド溶接継手 の

疲労耐久性 は既存の 溶接継手 と同等 と み な し て

も良 い こ とが わか る 。

　 また、図
一5 とシ ャ ル ピー衝撃試験結果 （表

一 4 ）を比 較 し た結果、応力比 の 大小 に よ り各

継手 の 疲労寿命の 大小が 逆転す るこ とや 、応力

比 が 0．3−−O．6 の 範囲で は衝撃 試験結果 と疲 労試

（
診

b
＼嘱
匿

b
）

1．0

0，11
，0E＋05 1．OE＋06　　　　　　　　　　　1．OE ＋07

　　　　　荷重載荷回数

図 一5 　S − N 曲線

験結果 の 間に関係 が ある とは判 断で きな い こ と

か ら、現在 の 手 法 の ま ま簡易評 価法 と し て使用

す る こ とは困難で ある こ とが わ か っ た。

　4， 結論

　本研究におい て 実施 された
一

連の 実験 の 結果

か ら得 られた結論を以下 に示 す 。

1） 同
一 ロ ッ トの 鉄 筋を用い て鉄筋溶接継手 の

　　作製 と各種性 能試験 を実施 し た 結果 、ス タ

　　 ッ ド溶接継手は既往 の 溶接継手 と同等 の 性

　　能 を持 っ て い る こ と が わ か っ た 。

2） 鉄 筋溶接継 手 の継 手部 の 衝撃吸収 エ ネル ギ

　　
ー

を継手 の 疲労耐 久性 の 簡易評価指標 とす

　　 る こ とは困難で ある。
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