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鋼管杭の現場全自動溶接工法－KH-P 工法について－ 

Full Automatic Site Welding Process for Steel Pipe Piles -KH-P Process- 
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要旨 : 

わが国の土木建築構造の基礎には軟弱基盤と地震を考慮して杭工法を多用するが，信頼性

と溶接性にすぐれていることから鋼管杭が使用されている。「KH-P 工法」は現場における

鋼管杭継手溶接を自動化し，継手の溶接性能を向上させる目的から，わが国で最初に炭酸

ガス溶接を現場溶接に適用した溶接工法である。主要装置は磁輪を有する溶接ヘッドとワ

イヤー送給装置からなり，これらは２台の台車に組みこまれており，これらを杭周に沿っ

て案内するガイドレールは，セグメント状に分割されており，しかもあらかじめ工場で取

り付けられたガイドレール保持用鋼片に上載するのみで開先から一定の距離にセットされ

る。「KH-P 工法」の現場適用化は３回の現場実験により確認され，十分にその効能が立証

された。 

 

Synopsis : 

In Japan, taking into account of soft ground and earthquake, steel pipe piles are 

popularly used for base construction which have much reliability and weldability. KH-P 

process is an unique welding method adopted for the first time into a full automatic 

CO2 arc welding at construction site and has good joint efficiency. Main equipment for 

KH-P process includes a welding head and a wire feeder which are automatically driven 

by magnetic wheels. A special guide rail on which the above two components run 

automatically is divided into two or three segmentary pieces, and hung on several 

suspenders which are made of small steel piece and welded to the outer surface of upper 

pile previously in a factory. Hence, the two welding components can move along a 

specified distance from welding groove. The field adaptability and efficiency of KH-P 

process are proved by three times welding tests at actual construction sites. 
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