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革新的鋼材

強さ タイヤに

自動車産業の高度な技術領域にキャッチアップ

鋼材特性の使用範囲
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高強度鋼により、
柱を細く、建物も強
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400～490 N/mm2

鋼の利用が圧倒的
高強度鋼によりドラ
イバーの安全も守る

高強度鋼により
大径間が実現。

500

400 写真提供；
本州四国連絡高速道路㈱鋼材強度400～490N/mm2から800N/mm2へジャン

プアップに際して、新たな設計法・接合法の開発が必要

●塑性設計から弾性設計へ●乾式(ﾎﾞﾙﾄ)接合構法の開発
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自動車分野 橋梁分野建築分野
●塑性設計から弾性設計へ●乾式(ﾎ ﾙﾄ)接合構法の開発

高強度鋼材を用いた柱・はり・部品の製造

製造
組立て工程

・高度な加工技術は不要

・新たな加工ラインは不要

リユース設計(高度な技術的知見)

組立て工程

リユ ス設計(高度な技術的知見)

・充分な工学的性能・耐力の確保

・ボルト接合が主体(溶接を避ける)

・部品の組立て－解体分離が容易 プレス工程部品の組立て 解体分離が容易

既存の鉄骨加工工場を利用
摩擦接合

柱・はり接
合部詳細

ﾊｲﾌﾞﾘｯﾄ柱の例

プレス工程

（F14T）

柱
解体用

モルタル

ノンフランジ

柱
解体用
プレート

ルタル
充填部

つづり材

弦材
ノンフランジ
仕口

(8L-40x40x6)弦材

はりの例
薄い鋼板で

リングパネル

はり柱･はりを
製造。
･軽い
ﾘﾕ ｽも容易ロ ル材から板取り プレス成型
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･ﾘﾕｰｽも容易ロール材から板取り～プレス成型
～穴あけまでの一貫ライン製作 組立て柱

革新的構造材料を用いた新構造システム建築物研究開発プロジェクト




