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Composite Slab Industrial Association 

施工 Ｑ-２０  頭付きスタッド デッキ貫通溶接 アークスポット溶接 

頭付きスタッドをデッキプレート上から貫通溶接する場合、アークスポット溶接は不要と考えていいですか。 

 

施工 Ａ-２０  

 強風による飛散およびコンクリート打設時の移動・変形を防止するために、アークスポット溶接は必要となり

ます。 

頭付きスタッドはデッキプレートを貫通して溶接しても、デッキプレートと鉄骨梁との接合としての耐力は期待で

きません。 

 デッキプレートと鉄骨梁の接合は、アークスポット溶接でデッキプレート各溝 1箇所を溶接してください。 

 

▼はアークスポット溶接位置を示す 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 1 事前にアークスポット溶接でデッキプレートを梁に接合する 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 2 施工要領に従い、頭付きスタッド溶接を行う 
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≪参考資料 1≫ 

「デッキ合成スラブの設計・施工マニュアル (合成スラブ工業会)」 

（Ⅱ）デッキ合成スラブの施工 抜粋 
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≪参考資料 2≫ 

「鉄骨工事 Q&A (日本建設業連合会)」 

Ｂ.工事現場施工  4.デッキプレート、頭付きスタッド 抜粋 
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≪参考資料 3≫ 

「鉄骨工事技術指針・工事現場施工編 (日本建築学会)」 

7章 頭付きスタッド 7.3.7 デッキプレート貫通溶接における留意点 抜粋 

  

（3）デッキ貫通溶接に影響を与える諸因子および限界値 

 デッキ貫通溶接を行う場合，溶接性に影響を与える因子として以下の項目がある． 

 

    ａ）デッキプレートの厚さ 

    ｂ）デッキプレートの亜鉛めっき量 

    ｃ）塗装の種類と塗膜厚 

    ｄ）デッキプレートと，梁フランジのクリアランス 

    ｅ）スタッドの軸径 

 

ａ～ｄ）の各項目は，個々において微小ないし微量ならば比較的良好な溶接が得られると考える

が，実際の作業場は，これらの各因子が単独でなく各種の組合せ状態となって溶接性に影響を及

ぼしている． 

したがって，デッキ貫通溶接は試験溶接（試し打ち）を行い，良好な結果を得てから採用されるべ

きであるが，ここに諸因子に制約を与え，デッキ貫通溶接を行える限界を示す判別式（ＴＤＷ

値）を下記にあげるので施工上の目安とする． 

 

16Φ頭付きスタッドの場合 TDW ＝ 
𝑍𝑛
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+

𝑃
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+
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19Φ頭付きスタッドの場合 TDW ＝ 
𝑍𝑛
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Zn：亜鉛めっき量（ｇ/㎡）デッキプレートの亜鉛めっき量は一般的には 120ｇ/㎡  

（Z12）～275ｇ/㎡（Z27）である．なお，カタログに示すめっき量はデッキプレ― 

ト表裏両面の合計である。 

P ：塗膜厚さ（μｍ）デッキプレートと，梁フランジ間に介在する塗膜厚 

C ：クリアランス（ｍｍ）デッキプレートと，梁フランジ間のすき間 

D ：デッキプレート厚さ（ｍｍ）通常使用されるデッキプレート厚さ 

      （0.8ｍｍ～2.3ｍｍ） 

 

   施工計画時には，因子を決定および推定し，貫通溶接が可能かどうかを検討しなけれ 

 ばならない．判別式 TDW値が 1.0以下（溶接性グレードＡ）の場合はデッキ貫通溶接 

 は可能であり，1.0～2.0（溶接性グレードＢ）は施工注意，2.0以上（溶接性グレード 

 Ｃ）は溶接困難または不可能と考えられる。 

  したがって，TDW値をできるだけ 1.0以下となるように設計し，施工計画を行う必 

 要がある．各要因の数値を判別式にあてはめて算出した TDW値に対する溶接性グレー 

 ドを表 7.3.6 に示す．溶接性グレード（TDW値）に対する対策および検査は表 7.3.7 

 のように行う． 
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 （4）施工準備および施工上の注意 

溶接性に影響を及ぼす各因子を極力少なくするように施工し，スタッド溶接施工開始前には試験鋼板

で同材デッキプレートを使用し，溶接条件（溶接電流，アーク時間，突 出代など）の適正値を定めて

試験溶接（試し打ち）を行い，溶接部に異常のないことを確認して施工しなければならない． 

 

注意点を以下にあげる． 

  

ａ）デッキプレートの厚さは 19Φ頭付きスタッドでは 2.3ｍｍを上限値としたが，他の因子の存在を考慮す

ると良好な溶接結果が得られないのが実情であり，1.6ｍｍ以下のデッキプレートを使用するか，やむ

を得ず 2.3ｍｍ以上を使用する場合は，あらかじめデッキプレートに適切な孔をあけ，直接溶接とし，

デッキ貫通溶接は避けなければならない． 

  

ｂ）亜鉛めっきは溶接中に酸化亜鉛を形成し，これらが溶融金属中に堆積し，また多孔質な金属を作り

完全な金属結合を妨げる．また亜鉛の沸点は低く（918℃），フェルール内部のガス圧を高めスパッ

タの飛散が多くなるため，溶融金属の不足，カラー不ぞろい，およびアンダーカットを生じやすい． 

このため，デッキプレートは亜鉛めっき量の少ないものを採用することが望ましい．したがって，溶接性を

考慮して亜鉛めっき量は 120ｇ/㎡（Z12）以下を推奨する． 

 

ｃ）デッキ貫通溶接では，デッキプレートと梁フランジとのクリアランスが大きい場合は溶接性が悪くなり，溶

接不良も多くなる． 

TDW 値を少なくする最も有効な手段としては，クリアランスを少なくすることである．したがって，クリア

ランスが大きい場合には溶接前にハンマで叩くか，またはデッキプレートの谷ごとにスポット溶接をしてプレ

ートの浮きをなくし，クリアランスを少なくする配慮が必要である． 

 

ｄ）2枚重ね部分には，デッキ貫通溶接を行ってはならない． 

 

ｅ）デッキ貫通溶接性 TDW値が溶接可能範囲を満足していても，水分，ごみ，さびなどが悪影響を及

ぼし，溶接性グレードを下げることがあるので，デッキプレート敷込み時には，梁フランジ面を清掃して

から敷き込むこと．デッキプレートと梁フランジ面の間に残留する水分は完全になくなってから貫通溶接

を行わなくてはならない． 
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ｆ）フェルールはデッキ貫通溶接用を使用すること． 

 

ｇ）スタッドはさびないように，フェルールは吸湿しないように保管管理しなければならない． 


