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1.概要 

JSCA東北支部主催の鉄骨研修会が2014年 3月 1日に株式会社ムラヤマ本社・山形工場に

て行われ 33 名が参加しました。JSCA 東北支部では第 1 回目鉄骨研修会として、平成 22 年

7月に工場内見学と製品検査実習が開催されました。第2回目となる今回は製品検査実習に、

溶接実習という大変貴重な体験が出来る内容を加えました。時間の関係上、それぞれの実

習はコース別とし、どちらかの実習を選択する研修としました。 

研修内容を以下に示しますが、後に添付する参加メンバーへのアンケート結果、各コー

ス１名にお願いした後記を見ても、参加したメンバーは、今回の研修を非常に有意義に感

じていました。そして、今回未体験のコースを是非やってみたいという意見が散見されま

した。 

参加メンバーには、今回の体験を今後の設計業務、監理業務などに活かしてもらえると

思っております。 

最後に、研修に多大なるご協力を頂きました、株式会社ムラヤマ本社・山形工場の皆様

に心より感謝申し上げます。 

JSCA 技術委員長 福士昭治 

JSCA 技術委員 鉄骨設計施工ＷＧ主査 奥山敦之 

研修会内容 

【共通】 

１.会社案内等 

鉄骨製作工場会社案内 

鉄骨製作工場の受注から現場建方までのポイント説明 

２.建築鉄骨の最近の動向と新工法 

25 度狭開先溶接、水系錆止め塗装 

【製品検査コース】 

１.説明 

鉄骨製作工場の選定と判断基準 

鉄骨製作要領書のチェックポイント 

工作図・原寸検査・中間検査・製品検査での管理ポイント 

建設省告示 1464 号について（ずれ、くい違い、アンダーカット） 

超音波探傷検査の基礎 

外観検査における用語説明 

製品および溶接外観検査における不具合事例 

入熱・パス間温度管理と検査方法 

２. 実技溶接試験体による実習体験 

ゲージによる測定、超音波探傷検査、溶接欠陥実物比較 

【溶接実習コース】 

１.説明 

被覆アーク溶接、半自動溶接について 

溶接の注意点 

２. 実技溶接試験体による実習体験 

下向き溶接、立て向き溶接実習 
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2.建築鉄骨の最近の動向と新工法資料
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3.研修状況（写真による軌跡）
平成26年3月1日

JSCA東北　加藤支部長より　挨拶

「鉄骨全体の納期が延びている。

特に大臣認定不合格問題による影響

でボルトの入荷・納期に大きな影響が

株式会社ムラヤマ　村山専務より　挨拶

株式会社ムラヤマ　村山常務より　挨拶

特に大臣認定不合格問題による影響

でボルトの入荷・納期に大きな影響が

出ている」

など

「受注から現場での建て方までの

ポイントの説明。

上向き溶接の品質確保の難しさ、

設計と製作側のコミュニケーション

の大切さ」

など
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株式会社ムラヤマ　早坂技師長より　
「建築鉄骨の最新の動向と新工法」の説明

両コースの共通講義はここまで。

さぁ、始まりますよ。

皆さん、真剣に聞き入っ

ていますね。

それとも、少し緊張気味

でしょうか。

「溶接実習コース」の集合風景

でしょうか。

準備を終えた研修員達

が、続々と工場の中へ
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溶接実習コースに準備された材料

これから、このキレイな板が

どうなりますでしょうか？

いよいよ始まりました。

「立て向きは難しい」との

先入観もあり、緊張の度

合いは大です。

アーク溶接（立て向き）

半自動アーク溶接（立て向き）

合いは大です。

指導を受けて、始めよう…と

思っても、一歩が踏み出せない。

そんな状況です。
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研修後の残骸…

「ゴーグルが曇る」

「視界が悪い」

「声が聞こえない」

こんな悪条件の中、溶接作業

がされていたとは全然思って

いませんでした…。反省。

さて、製品検査コースは。

こちらも真剣な面持ちですね。

感覚を研ぎ澄ませないと見落

としますよ

「製品検査実習コース」
超音波探傷試験の風景

隅肉溶接試験体

こちらも真剣な面持ちですね。

感覚を研ぎ澄ませないと見落

としますよ。

どこが欠陥なのか探る。

「一見不合格と疑われるものはた

いてい不合格」なのだそうです。

でも、頭抱えてしまいますね…。
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組み立て・仕口のずれ測定

研修に使われた材料と器具

とにかく測定の数が多く、時

間が足りなかったですね。

いろいろな測定器具に触れる

ことが出来、これからの業務

に生かせそうです。
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4.アンケートの集計結果 

 

回答者３３名(製品検査 17 名、溶接実習 16名)／参加者３３名（JSCA 会員 19 名、一般 14 名） 

※【 】内は、回答数とする。以下、(製)：製品検査コース、(溶)：溶接実習コース 

問１． あなたの会社の形態は？ 

□構造設計事務所   【(製)９、(溶)１０】 

□総合建築設計事務所 【(製)５、(溶) ２】 

□施工(建設)会社   【(製)３、(溶) ３】 

□その他(サービス業） 【(製)０、(溶) １】 

問２． あなたの会社の社員数は？ 

□１人【０】、      □２人【(製)３、(溶)０】、   □３人【(製)１、(溶)１ 】、

□４人【(製)１、(溶)０】、□５人以上【(製)１２、(溶)１５】 

問３． 主な仕事の内容は？ 

□構造設計【(製)１５、(溶)１３】、□意匠設計 【(製)１、(溶)０】、 

□工事監理【(製)２、(溶)２】、  □ＣＡＤオペ【(製)０、(溶)１】、 

□その他【５】（工事監理、コンサルタント、建築技術全般、現場品質管理、いろいろ）

問４． 今回のような研修会は、はじめてですか？（どこで受講されましたか？） 

□はじめて【(製)１３、(溶)１１】、 

□２回目 【(製) ３、(溶) ４】、 

（山形構造設計研究会、サンエーテック、前回の製品検査実習４名）、 

□３回目 【(製)１、(溶)０】（山形構造設計研究会）  

問５．今回の研修会で、受講されたコースごとにご感想をご記入ください（具体例） 

『製品検査コース』 

①判定基準・要領書などを理解できましたか？ 

□理解できた【１２】、  □少し理解できない【 ２】 

②超音波探傷検査について理解できましたか？ 

□理解できた【 ５】、 

□少し理解できない【 ８】（数値は読み取れるが、数値の意味が読み取れない） 

③ずれ・食い違い測定及び外観検査は、理解できましたか？ 

□理解できた【１５】、 

□少し理解できない【 ２】（時間が短かった、全てできなかった） 

④溶接部を外観検査して判定基準に基づき合否の判定は出来ましたか？  

□全てできた【１１】、  □一部できた【 ４】 
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問５． 今回の研修会で、受講されたコースごとにご感想をご記入ください（どの程度） 

『溶接実習コース』 

①注意事項などの説明について理解できましたか？ 

□理解できた【１５】、 □少し理解できない【 １】 

②溶接器具を使うことは、初めてですか？ 

□初めて【１３】、   □経験している【 ３】（大学生のころ試験体作成） 

③被覆アーク溶接と半自動溶接でどちらが上手に出来ましたか？            

□被覆アーク溶接【 ４】、□半自動溶接【 ８】、□両方上手にできなかった【 ４】 

④どちらの溶接姿勢が上手に出来ましたか？  

□下向き姿勢【１５】、 □立て向き姿勢【 ０】、□両方上手にできなかった【 １】 

問６． 今回の研修で特に勉強になったのは何ですか？（複数回答可） 

『製品検査コース』 

・製品検査等で細部の内容が明確になった。 

・溶接部外観検査、ずれ食い違い、超音波探傷、鉄骨製作のシビアさ、検査項目の多さ 

・実際に触ってみたこと（超音波探査） 

・すきま等の測定方法、超音波探傷の寸法、測定器具の種類 

・溶接部の外観検査は、実状悪い例と良い例が見れて勉強になった。実物を見ることがほぼ

無いので、実物を見れて良かった。 

・図面ではわからない鉄骨の重さなど。必要な溶接長さ以上の無駄な溶接を無くす努力 

・超音波検査は、はじめて探子に触れることができるため、難しさが良くわかった 

・実技演習が為になった 

・外観検査について 

・ＵＴと外観検査の難しさが分かった 

・超音波（検査）はむずかしい（２名） 

・測定位置(溶接)、溶接の不良検査(ピットやアンダーカットの深さ)、仕口のずれなど 

・ＵＴ検査の方法、画面の数字。裏アテとエンドタブの溶接。溶接部・仕口部の検査器具の

使い方。本日のテーマ全部。 

 

『溶接実習コース』 

・溶接のむずかしさ、時間のかかる作業ということ 

・溶接方法を実際体験することで、溶接姿勢の大変さを知ることが出来ました（２名） 

・溶接の難しさが、身にしみてわかりました（２名） 

・実際に体験できたこと！ 

・溶接技術を実際にふれる事が出来て、大変有意義でした。 

・姿勢が変わるだけで難度が変わることを痛感しました。 

・溶接スピードと欠陥の出来形が色々と理解できた 

・溶接の難しさ。立て向きは避けたい。（３名） 

・半自動のワイヤスイッチの感じや、棒の溶けるスピードや鉄とアーク距離など。 

・溶接姿勢は下向きにするべきだと思いました。 
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問７． 技術委員会に対するご意見、企画して欲しいテーマがありましたら、教えてください。 

 

・パテントの製品（柱脚や仕口部のＮＤコア？）についての現場の声。（使い易い、時間がか

かるetc） 

・地盤調査結果の読み取り方（S.S.）、基礎の選定方法、小規模建物の実例を元に注意点など 

・次回は、溶接研修をしてみたいです 

・次回は、ぜひ溶接の演習をしてみたい。それと工場見学をして、鉄骨を作っている所をみ

たい。（ロボット機械溶接） 

・今後も続けてください 

・また、このような機会を頂ければと思いました 

・ムラヤマ(工場)の体験が、非常に良かったです。体験していない人のためにもまた企画し

てほしいです。 

・設計にフィードバックできることについて 

・技術的相談デスクのようなものを開設されては、どうですか？ 

・楽しい体験でした。この様な企画が、たくさんあっても良いですね。 
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5.後記



P.26



 

 

JSCA 東北支部 鉄骨研修会（製品

 

１. はじめに 

JSCA東北支部主催の鉄骨研修会が

日に株式会社ムラヤマ本社・山形工場

約 30 名が参加しました。JSCA 東北

22 年 7 月に工場内見学と製品管理お

修が開催されましたが，第 2 回目と

は製品検査の研修に加えて実際に溶接

るという大変貴重な体験が出来る研修

でした。 

２. 会社概要 

 

 

 

 

 

写真１ ㈱ムラヤマ山形工場 

 

３. 研修内容 

３.１ 全体研修 

はじめに，JSCA 東北支部加藤支部

挨拶がありました。引き続き，(株)ム

の村山様は，ご挨拶の中で「鉄骨全体

なり伸びている，特に今年 1 月の一

トの大臣認定不適合問題による影響で

荷・納期に大きな影響が出ている」

をされました。 

その後，常務の村山様より会社案内

聴による受注から現場建方までのポイ

行われ，上向き溶接の品質確保の難

と製作とのコミュニケーションが大切

についてお話されました。 

３.２ 最近の動向と新工法 

技師長の早坂様より「建築鉄骨の最

社名：株式

創業：大正

従業員数

営業品目

鋼構造物

工場：山形

酒

品検査コース） 後記                 平

株式会社

2014年 3月 1

場にて行われ

支部では平成

よび検査の研

なる本研修会

接の実習をす

修プログラム

長から開催の

ラヤマの専務

体の納期がか

部の高力ボル

でボルトの入

といったお話

内及び DVD 視

イント説明が

しさや，設計

切であること

最新の動向と

新工法」と題して 25 度狭開先溶

め塗装についての説明が行われ

３） 

３.３ コース毎の研修 

前述の研修後，「製品検査実習

実習コース」に分かれて研修を行

製品検査コースでは，まず製

ポイントや建告 1464 号の内容，

基礎についてご説明して頂き，

の検査実習に移りました。 

検査実習は，隅肉溶接試験体

のずれ，超音波探傷試験，溶接

い試験体の 4 班に分かれ，工場

れている方のご指導のもと，観

合否判定をするという内容でした

 

写真２ 研修風景１（

写真３ 研修風景２（水性

式会社 ムラヤマ 

正 15 年 

数：136 名 

目：鉄骨・橋梁・ 

物・耐震補強他 

形工場(H ｸﾞﾚｰﾄﾞ) 

田工場(H ｸﾞﾚｰﾄﾞ) 

平成 26 年 3 月 1 日 

社山下設計東北支社 

北田祐一 

溶接工法と水系錆止

ました。（写真２～

習コース」と「溶接

行いました。 

製品管理のチェック

超音波探傷検査の

その後溶接試験体

体，組み立て・仕口

接後のずれ・食い違

場で検査をご担当さ

観察・測定を行って

た。 

 

（挟開先） 

 

性錆止め塗装） 
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３.３.１ 完全溶込み溶接，隅肉溶接の各部測定 

溶接ゲージとアンダーカットゲージを用

いて試験体の余盛・サイズやアンダーカット

の深さ測定を行いました。特にアンダーカッ

トゲージは製品検査時の出番は少ないため，

初めて見る方もいらっしゃるようでした。ま

た，指導していただいたご担当の方は，余盛

やサイズについて「明らかな欠陥でないが，

一見不合格と疑われるものは測定してみる

とたいてい不合格」と話しており，検査にも

微妙な感覚による判断が検査の効率につな

がっていると感じました。 

３.３.２ 組み立て・仕口のずれの測定 

ルートギャップおよび開先角度の測定を

行いました。一見簡単に思われましたが，測

定器具を正しく用いて正確に測ることは意

外に難しく，慣れが必要な作業であることを

実感しました。 

３.３.３ 超音波探傷検査 

サムスチールチェッカーによる材質確認

と試験体溶接部の超音波探傷検査を行いま

した。超音波探傷検査では，初めて操作をす

るという方が多く，端子の動かし方の微妙な

加減がわからず皆さん苦労していたようで

した。そのため，計測する人によって計測結

果にかなりのばらつきが出てしまいました。

また，端子の動きと画面の反応とを比較する

ことができるので，より感覚的な理解が深ま

りました。 

 

写真４ アンダーカットの計測 

４. まとめ 

研修の閉会の挨拶として，福士技術委員長は「今

回のように実際に検査器具や治具に触れることや，

実際に溶接を行という経験は大変貴重なことであ

る」また，「実習は下向き溶接だったが，特に上向

き溶接は難しく設計者はしっかりそのことを想定

して図面を描く必要がある」とお話されました。 

今回の貴重な体験を踏まえて今後の構造設計業

務，工事監理業務に活かして行きたいと思います。 

そして，今後またこのような研修が開催された

際はぜひ積極的に溶接実習に参加させていただき

たいと思います。 

 

５. 謝辞 

今回の研修のために貴重な時間を割いて大変丁

寧にご指導してくださり，検査器具や溶接のテス

トピース等をご提供頂いた株式会社ムラヤマの皆

様に心より御礼申し上げます。 

 

 

 
写真５ 超音波探傷試験機器とｻﾑｽﾁｰﾙﾁｪｯｶｰ 

 

写真６ 検査実習風景 
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