
171 木造・S造・RC造 現場写真帖

角形鋼管柱

内ダイアフラム

H形鋼梁

内ダイアフラムの角部は溶接されていない
場合もある。図のように梁を柱面の端部に
寄せると、梁の応力が柱に伝わらない

梁（H形鋼）

突合せ溶接

エンドタブ

裏当て金

柱（角形鋼管）

ブラケット
工場で柱に溶接して取り付ける短い梁。現場では先付けし
たブラケットと梁を高力ボルトで接合する。かさばるので搬
送効率は悪いが、高度な技術が必要でコストのかかる柱・梁
の現場溶接を省略できる

最近はノンスカラップ
が増えている

❶ブラケットタイプ

図2  内ダイアフラムの注意点

図3  仕口の形式
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P171 図2・図3

263 木造・S造・RC造 現場写真帖

❶ガセットプレート：梁やブレースなどの接合部に使う鋼板　❺被覆アース溶接：被覆材で覆った金属の心線を使う手溶接のこと。装置が簡便なため広く利用されている

図　半自動炭酸ガスアーク溶接

アーク溶接は、溶接棒と溶接する材との間に電圧をかけ、
高温（6,000℃）のアークを発生させることで溶接棒と材
を溶融する溶接法。半自動炭酸ガスアーク溶接は被覆ア
ース溶接［❺］と並んで、鉄骨造の現場ではポピュラーな溶
接法である。「半自動」というのは、アースが自動供給され
る一方、溶接棒の操作は手動であるところからきている。ま
た、炭酸ガスは、金属の溶融時に空気の混入を防ぐための
シールドの役割を担う

ベースプレート
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P263 図 P284 図

284第 2章 S造　Part2 現場監理「写真帖」

❶変成シリコーン：弾性のシーリング材で、従来のアクリルウレタンに比べ、接着性、耐候性や耐久性に優れている　❷ワーキングジョイント：地震や風で生じる層間変位な
どによって動きが生じる目地

図　ロッキング工法

地震などによって構造躯体が変形し
たとき、個々のパネルが回転（ロッキ
ング）することで変位追従性を示し、
変形の影響を最小限に留める。動き
やすいという鉄骨造の特性に適した
工法のため、ALC板や押出成形セメ
ント板などの乾式パネルで普及して
いる

建物の挙動
に対し、パネ
ルが1枚ごと
に微小回転
し追従する

パネル
ロッキング工法概念図
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171 木造・S造・RC造 現場写真帖
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H形鋼梁

内ダイアフラムの角部は溶接されていない
場合もある。図のように梁を柱面の端部に
寄せると、梁の応力が柱に伝わらない
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『木造・S造・RC造 現場写真帖＋DVDビデオ』に誤りがございました

■誌面の一部の文章が正しく表示されていない
171頁の図2・図3、263頁の図、284頁の図について、図版に付随するテキストボックス内の文章

が正しく表示されておりませんでした。正しい表記は、下記の内容となります。読者並びに関係者
の皆様に対し、深くお詫び申し上げます。

■付録DVD-ROM盤面に記載の再生時間の誤表記
付属のDVD-ROM（木造編・S造編）盤面に記載されているビデオの再生時間に誤りがございました。

＜木造編＞
誤：60分 片面1層
正：160分 片面2層

＜S造編＞
誤：60分 片面1層
正：110分 片面2層正：110分 片面2層


