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尺寸，但不必大於較薄板之板厚。

材質應採可銲鋼材。1.
:註
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圓鋼或鋼筋雙邊電銲
銲接編號：34

圓鐵或鋼筋降伏強度

材質應採可銲鋼材。

，圖示之長度應修正

D
1.

2.

註 :

Fy/2400倍。

Fy若非2400 kgf/cm

有效喉厚=D/4

雙喇叭形開槽銲

L= 2.5D

D

2

時t1 ＞ 6mm S3=t1-1.5

沿邊角銲
銲接編號：

42

S3

時t1 ≦ 6mm

S3

S3=t1

圓鐵或鋼筋降伏強度

，圖示之長度應修正

圓鐵或鋼筋降伏強度

材質應採可銲鋼材。

，圖示之長度應修正

圓鐵或鋼筋降伏強度

材質應採可銲鋼材。

，圖示之長度應修正

有效喉厚=D/4

D
1.

Fy若非2400kgf/cm

2.

Fy/2400倍。

註

:

圓鋼或鋼筋單邊電銲
銲接編號：

D

33

L= 5D

喇叭形開槽銲

有效喉厚=5D/32

雙斜喇叭形開槽銲 2.

1.

Fy若非2400kgf/cm

註

:

Fy/2400倍。

圓鋼或鋼筋雙邊電銲

32銲接編號：

L= 4D

有效喉厚=5D/32

2.

Fy/2400倍。

Fy若非2400kgf/cm

D

D

斜喇叭形開槽銲

厚板之角銲建議採圖(B)之方式為之。

時之角銲尺寸。

角銲尺寸。

2

S2為接頭強度約等於母材50%強度

(2) 未註明之角銲尺寸，一律採S1。

(3) 不同板厚銲接時，取較厚板之角銲

2

*

說明: (1) S1為接頭強度等於母材全強度時之

2
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不能填滿深度(Z)之尺寸：
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Fy=3500kg/cm ,SN490B,
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612

713
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1428*
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角銲尺寸表

等級母材填角銲

鈑厚

銲接

Fy=2500kg/cm
2

S1 S2

34.5
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SN490C或同級品

等級母材填角銲
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Ｂ- P3 - GF
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ＢTC - P4 - GF

ＢTC - P4 - S
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