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冷間ロール成形角形鋼管
トウテツコラムＴＳＣ２９５

国土交通大臣認定品
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適用部位拡大による二酸化炭素削減

40%
削削減減

70%
削削減減
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品質

・最新鋭設備による一貫製造工程

（同一工場内での一貫製造によるトータル品質管理）

・ﾄﾗﾝﾌﾟｴﾚﾒﾝﾄ（Cu・Cr・Sn）上限設定

環境

・鉄リサイクル率は、ほぼ100％
・鉄製造時の二酸化炭素は高炉の1/4
価格

・独自の価格体系（価格表をHPで公開）
http://www.tokyosteel.co.jp/price/kenzai.pdf

TSCのの特特徴徴

・Cu・Cr・Sn上限設定
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成成分分分分析析

成成分分分分析析

機機械械試試験験・・寸寸法法測測定定
A ﾄﾝ

B ﾄﾝ

E ﾄﾝ

Fﾄﾝ
機機械械試試験験

※50<A+B+C+D+E+F

機機械械試試験験・・寸寸法法測測定定

寸寸法法測測定定

C ﾄﾝ

D ﾄﾝ

はは、、ココイイルル製製造造かからら造造管管ままででをを品品質質保保証証



5 Copyright (c) TOKYO STEEL CO.,LTD.

TSCととBCR

製製品品規規格格：：冷冷間間ロローールル成成形形角角形形鋼鋼管管

種種類類のの記記号号 TTSSCC229955 BBCCRR229955

製製造造ﾒﾒｰーｶｶｰー 東東京京製製鐵鐵 日日本本鉄鉄鋼鋼連連盟盟

東東京京製製鐵鐵 田田原原工工場場 日日鉄鉄建建材材
JJFFEEススチチーールル
JJFFEE溶溶接接鋼鋼管管
ナナカカジジママ鋼鋼管管
丸丸一一鋼鋼管管

FF値値（（NN//mmmm22）） 229955 229955

化化学学成成分分 冷冷間間成成形形角角形形鋼鋼管管評評価価基基準準にに
対対しし、、一一部部のの化化学学成成分分のの上上限限
値値をを厳厳ししくく規規定定

冷冷間間成成形形角角形形鋼鋼管管評評価価基基準準にに
よよるる

降降伏伏比比（（％％）） 9900％％以以下下（（66≦≦tt≦≦2222）） 9900％％以以下下（（1122≦≦ｔｔ≦≦2222））

TSCとBCRの相違点
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製製品品規規格格ととササイイズズ

製品規格
◎ TSC：冷間ロール成形角形鋼管

認定番号：MSTL-0385 （2012年10月取得）

製品サイズ

製品サイズ
板厚

6 9 12 16 19 22

150×150 ◎ ◎ ◎

175×175 ◎ ◎ ◎

200×200 ◎ ◎ ◎

250×250 ◎ ◎ ◎ ◎

300×300 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎

350×350 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎

400×400 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎
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化化学学成成分分

登録
商標名

C Si Mn P S Cu Cr Sn N

TSC295
0.18%
以下

0.35%
以下

1.40%
以下

0.030%
以下

0.008%
以下

0.40%
以下

0.25%
以下

0.040%
以下

0.006%
以下

BCR295
0.20%
以下

0.35%
以下

1.40%
以下

0.030%
以下

0.015%
以下

規定無し
0.006%
以下

炭素当量【Ceq】＝Ｃ+Ｍｎ/6+Ｓｉ/24+Ｎｉ/40+Ｃｒ/5+Ｍｏ/4+Ｖ/14
溶接割れ感受性組成【Pcm】＝Ｃ+Ｓｉ/30+Ｍｎ/20+Ｃｕ/20+Ｎｉ/60+Ｃｒ/20+Ｍｏ/15+Ｖ/10+5Ｂ

＊溶融亜鉛めっき割れ感受性当量【CEZ】=C+Si/17+Mn/7.5+Cu/13+Ni/17+Cr/4.5+Mo/3+V/1.5+Nb/2+Ti/4.5+420B

登録
商標名

炭素当量
溶接割れ
感受性組成

TSC295
0.36%
以下

0.26%
以下

BCR295
0.36%
以下

0.26%
以下

TSCとBCRの相違点

は炭素当量及び溶接割れ感受性組成の
両方を規定・証明する。
は炭素当量のみ規定。受渡当事者間

の協定によって、炭素当量の代わりに溶
接割れ感受性組成を適用する。

は、 の規格値 以下であるが、
「めっき焼け」を考慮し、全て 以下で製造。

TSC295は製造段階においてボロン(B)添加は
行っておりません。参考：CEZ=0.44%以下
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機機械械的的性性質質

※1：衝撃値は3個の試験片の平均値とする（試験温度：0℃、試験片：Vノッチ 長さ方向）

登録
商標名

板厚
(㎜)

降伏点又は
0.2％耐力

(N/㎟)

引張強さ
(N/㎟)

降伏比
(％)

衝撃値※1

（J）

伸び

試験片 （％）

TSC295

6以上7未満
295以上

400以上
550以下

90以下 27以上 5号

21以上
7以上8未満 22以上
8以上12未満 24以上
12以上16以下 295以上

445以下
27以上

16超 22以下 31以上

BCR295

6以上7未満
295以上

400以上
550以下

－ －
5号

20以上
7以上8未満 22以上
8以上12未満 23以上
12以上16以下 295以上

445以下
90以下

27以上
（ｔ＞12）

27以上
16超 22以下

TSCとBCRの相違点

全板厚対象 全板厚対象 以上の伸び保証
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寸寸法法

項目及び区分 寸法許容差

辺の長さ ±1.0％ かつ ±3.0mm

各辺の平板部分の凹凸 辺の長さの0.5％以下かつ3mm以下

隣合った平板部分のなす角度 ±1.0度

長さ -0.0 ＋規定せず

曲り
製品長さ9m未満 全長の1/1500以下

製品長さ9m以上 全長の1/1250以下

ねじれ [1.5×辺の長さ(mm)/1000]×全長(m)mm以下

厚さ
6mm以上16mm未満 -0.3mm ＋1.0mm

16mm以上25mm未満 -0.3mm ＋1.2mm

項目及び区分 曲率半径標準値 寸法許容差

板厚6mm以上22mm以下 2.5ｔ ±0.5ｔ

角部外側の曲率半径標準値及び寸法許容差

寸法許容差

BBCCRRとと同同様様
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溶溶接接条条件件

溶接材料
柱-ﾀﾞｲｱﾌﾗﾑ溶接・柱-柱溶接 柱-梁溶接

施工部位
溶接入熱
（kJ/cm）

ﾊﾟｽ間温度
（℃）

溶接入熱
（kJ/cm）

ﾊﾟｽ間温度
（℃）

JIS Z 3312 YGW11
JIS Z 3312 YGW15
JIS Z 3313 T49J0T1-0CA-U※1

平板部 40以下 350以下 40以下 350以下

角部 40以下 350以下 - -

JIS Z 3312 YGW18
JIS Z 3312 YGW19
JIS Z 3313 T550T15-0CA-U※2

平板部 40以下 350以下 40以下 350以下

角部 40以下 350以下 - -

適切な溶接入熱とﾊﾟｽ間温度
-半自動アーク溶接・全自動アーク溶接-

※1：旧 YFWC50DM
※2：旧 YFWC55DM

BBCCRRとと同同様様
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設設計計施施工工方方法法

なお、技術資料に記載のない事項については、

■2015年版 建築物の構造関係技術基準解説書 平成27年6月 全国官報販売協同組合
■2018年版冷間成形角形鋼管設計・施工ﾏﾆｭｱﾙ：(財)日本建築ｾﾝﾀｰ
■建築工事標準仕様書 JASS6 鉄骨工事：2018年1月 日本建築学会
■鉄骨工事技術指針・工事現場施工編： 2018年1月 日本建築学会
■鉄骨工事技術指針・工場製作編： 2018年1月 日本建築学会

等をご参照ください。

ﾄｳﾃﾂｺﾗﾑ の設計・施工方法に関しては

「冷間ﾛｰﾙ成形角形鋼管「ﾄｳﾃﾂｺﾗﾑ(TSC295)」技術資料」

を適用ください。
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製製鋼鋼→ココイイルル製製造造工工程程

300ﾄﾝ直流式電気炉
→成分ﾊﾞﾗつき低減
偏芯炉底出鋼(EBT)
→耐ﾗﾒﾗﾃｱ性向上

ｽｸﾗｯﾌﾟの電子番地管理
→成分ﾊﾞﾗつき低減

窒素低減
→角部靭性向上

垂直曲げ型
→介在物低減
軽圧下
→中心偏析低減

γ粒径・温度の均一化
→強度ﾊﾞﾗつき低減

ﾜｰｸﾛ-ﾙｼﾌﾄ・ﾍﾞﾝﾀﾞｰ
→板厚ﾊﾞﾗつき低減

大容量ﾀﾝﾃﾞｨｯｼｭ
→介在物浮上分離作用
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造造管管工工程程
幅寸法合わせ
→溶接品質ﾊﾞﾗつき低減

FFXﾐﾙ
→溶接突合せ形状の安定

自動で探傷(ｻｲｽﾞ替毎)
→溶接部の自社管理と次工程の安定化

ﾛｰﾙﾎﾞｯｸｽﾐﾙ
→ﾛｰﾙ費低減 交換時間短縮

4枚刃
→切断面品質維持

位置合わせ
→溶接品質ﾊﾞﾗつき低減

ﾋﾞｰﾄﾞ形状計
→溶接ﾋﾞｰﾄﾞ安定化
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ラライインン全全体体写写真真

FFXミル

抵抗溶接

ﾛｰﾙﾎﾞｯｸｽ

ｵﾝﾗｲﾝ自動探傷
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FFXミミルル写写真真（（ココイイルル→パパイイププ））



16 Copyright (c) TOKYO STEEL CO.,LTD.

FFXミミルル（（Flexible Forming Mill））のの特特徴徴1
特特徴徴：：ロローールルのの兼兼用用化化

エエッッジジベベンンドド成成形形をを行行いいススププリリンンググババッッククのの影影響響がが小小ささいい

板板幅幅全全域域をを成成形形ししてていいくく 板板幅幅一一部部(●●)をを成成形形ししてていいくく

突突合合せせ形形状状がが悪悪いい

ｽﾌﾟﾘﾝｸﾞﾊﾞｯｸ大 ｽｽﾌﾌﾟ゚ﾘﾘﾝﾝｸｸﾞ゙ﾊﾊﾞ゙ｯｯｸｸ小小

突突合合せせ形形状状がが良良好好

Produced by 中中田田製製作作所所
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FFXミミルル（（Flexible Forming Mill））のの特特徴徴2

突突合合せせ形形状状がが悪悪いい
→ﾋﾋﾞ゙ｰーﾄﾄﾞ゙切切断断後後のの表表面面悪悪いい

突突合合せせ形形状状がが良良好好
→→ﾋﾋﾞ゙ｰーﾄﾄﾞ゙切切断断後後のの表表面面良良好好

FFXミミルルのの抵抵抗抗溶溶接接部部従従来来ミミルルのの抵抵抗抗溶溶接接部部

ﾋﾞｰﾄﾞ切断部
ﾋﾞｰﾄﾞ切断部
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高高周周波波抵抵抗抗溶溶接接

溶溶接接ﾊﾊﾞ゙ﾗﾗつつきき低低減減
→→溶溶接接部部のの特特性性安安定定
→→ﾋﾋﾞ゙ｰーﾄﾄﾞ゙切切断断後後のの外外観観良良好好

ﾋﾞｰﾄﾞ切断後の表面

断面

ビード形状計
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オオンンラライインン自自動動超超音音波波探探傷傷

・・自自動動でで探探傷傷（（ササイイズズ替替毎毎））
・・異異常常時時はは即即溶溶接接工工程程へへﾌﾌｨｨｰーﾄﾄﾞ゙ﾊﾊﾞ゙ｯｯｸｸ
・・次次工工程程前前のの溶溶接接不不良良をを低低減減すするる
自自社社管管理理ののたためめにに採採用用。。

Produced by ダダイイアア電電子子応応用用
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ＴＴＳＳＣＣがが抵抵抗抗溶溶接接部部にに拘拘るる理理由由・・・・・・

コラム受入時に
溶接部を探傷試験する
全長は無理・・・

抵抗溶接部は
→母材同様の強度確認するため
探傷試験するケース

→溶接補強するケース

CFT柱の場合は
溶接部に引張力がかかる

本当に溶接部は大丈夫ですか？
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ロローールルボボッッククスス（（パパイイププ→ココララムム））
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従従来来ののココララムム成成形形機機

ココララムムササイイズズごごととににロローールル交交換換
→→交交換換時時間間とと専専用用ロローールル必必要要
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ロローールルボボッッククスス成成形形機機

共共通通ロローールル使使用用
↓↓

ロローールル交交換換作作業業：：無無
ロロ－－ルル交交換換時時間間：：半半減減
ロローールル費費用用：：半半減減

Produced by 中中田田製製作作所所
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走走行行切切断断機機

4枚枚刃刃ミミーーリリンンググ方方式式

切断機自体が走行しながら、
を切断。
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走走行行切切断断機機 4枚枚刃刃 ミミーーリリンンググ方方式式

切切断断長長 5m～～16m
切切断断精精度度 1.5mm/4m
切切断断面面段段差差 0.5mm以以内内

22枚枚刃刃→→44枚枚刃刃切切断断メメリリッットト
・・切切断断時時間間のの短短縮縮
・・刃刃物物長長寿寿命命化化
・・切切断断面面のの段段差差がが少少なないい



26 Copyright (c) TOKYO STEEL CO.,LTD.

品品質質保保証証：：QRｺｺｰーﾄﾄﾞ゙にによよるる試試験験片片IT管管理理

ササンンププルル加加工工条条件件読読込込

ＱＱＲＲココーードドササンンププルル

自自動動加加工工

試試験験片片作作製製
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品品質質保保証証：：機機械械試試験験ののIT管管理理

ロロボボッットトにによよるる自自動動試試験験引引張張試試験験機機ににセセッットト

ササンンププルル情情報報・・試試験験条条件件読読込込 引引張張試試験験実実施施

最最新新鋭鋭設設備備にによよるるIT品品質質保保証証
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ララベベルルととママーーキキンンググ

B2A16-01-001

 TSC295用ラベル 

TOKYO S TEEL MFG. CO.,LTD.   TAHARA 

田原工場

MADE IN JAPAN

  

ﾄﾄｳｳﾃﾃﾂﾂｺｺﾗﾗﾑﾑ  ＴＴＳＳＣＣ２２９９５５   
認認定定番番号号  

MSTL-0385  

ｻｻｲｲｽｽﾞ゙   

400××400××22.0  
塗塗油油  

有有  

10.0ｍｍ  
長長ささ  

製製造造番番号号    製製造造年年月月  

B2A16-01-001    2012.10  
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ミルシ－ト

＊＊＊ × ＊＊＊ × ＊＊＊＊

○○○○○○

トウテツ　コラム　TSC295

ACEHRKMP

400
-500

295
-445

90
MAX

27
MIN

27
MIN

○○○○○○○○○○
○○○○○○＊＊ ＊ ＊ ＊＊＊＊ ＊＊＊ ＊＊＊ ＊＊ ＊＊ ＊＊＊＊＊＊＊＊＊＊＊＊ ＊

＊＊ ＊＊ ＊＊ ＊ ＊＊ ＊＊ ＊＊ ＊ ＊ ＊＊＊ ＊＊ ＊＊ ＊＊＊＊＊

H B t

規格により、該当箇所に数値・記号が入ります

18
MAX

35
MAX

140
MAX

30
MAX

8
MAX

25
MAX

40
MAX

CU NI CR MO V SN B N CEQ PCM

40
MAX

60
MAX

36
MAX

26
MAX

ACEHK
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TSC品品質質デデーータタ例例：：化化学学成成分分

（単位mass％）

試試験験体体名名 全全

□□

□□

□□

低低SS
→→耐耐ﾗﾗﾒﾒﾗﾗﾃﾃｱｱ性性向向上上

TTii添添加加（（TTii++NN==TTiiNN））
→→ﾌﾌﾘﾘｰー窒窒素素低低減減
→→RR部部ととHHAAZZ靭靭性性向向上上

※BCRははTi添添加加無無しし

※ﾗﾒﾗﾃｱ：熱によりMnS周辺に欠陥が発生
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TSC品品質質デデーータタ例例：：機機械械試試験験

試試験験体体名名
採採取取
位位置置

試試験験片片
形形状状

σσ σσ
％％ ％％ ℃℃

□□
平平板板部部 号号

角角部部 号号

□□
平平板板部部 号号

角角部部 号号

□□
平平板板部部 号号

角角部部 号号

σ 降伏点又は 耐力、σ 引張強さ、 降伏比、 破断伸び、 :0℃での吸収エネルギー、
脆性破面率、 破面遷移温度

TTii添添加加++制制御御圧圧延延++FFFFXXミミルル
→→RR部部靭靭性性：：110000JJ以以上上
→→鋼鋼材材使使用用温温度度((00～～2200℃℃))でではは延延性性破破壊壊
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TSC品品質質デデーータタ例例：：溶溶接接試試験験体体
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TSC品品質質デデーータタ例例：：十十字字継継手手引引張張試試験験

ササイイズズ
試試験験体体

採採取取
位位置置

引引張張強強ささ
㎟㎟

破破断断位位置置

□□ ××

通通ししダダイイアアフフララムム
平平板板部部 母母材材

角角部部 母母材材

柱柱 柱柱継継手手
平平板板部部 母母材材

角角部部 母母材材

□□ ××

通通ししダダイイアアフフララムム
平平板板部部 母母材材

角角部部 熱熱影影響響部部※※

内内ダダイイアアフフララムム 平平板板部部 母母材材

柱柱 柱柱継継手手
平平板板部部 母母材材

角角部部 母母材材

□□ ××

通通ししダダイイアアフフララムム
平平板板部部 母母材材

角角部部 母母材材

内内ダダイイアアフフララムム 平平板板部部 母母材材

柱柱 柱柱継継手手
平平板板部部 母母材材

角角部部 母母材材
※平板部の溶接中に裏当て金の溶け落ちが生じ、溶接を一時中断した

強強度度はは440000NN//㎟㎟以以上上
破破断断位位置置はは母母材材
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TSC品品質質デデーータタ例例：：溶溶接接部部のの衝衝撃撃試試験験

ササイイズズ
試試験験体体

採採取取
位位置置 （（ ）） ％％）） （（ ）） ℃℃）） ℃℃））

試試験験片片
ササイイズズ

□□
××

柱柱 柱柱継継手手

平平板板部部 ササブブササイイズズ

平平板板部部 ササブブササイイズズ

角角部部 ササブブササイイズズ

□□
××

内内ダダイイアアフフララムム 平平板板部部 標標準準試試験験片片

柱柱 柱柱継継手手
平平板板部部 標標準準試試験験片片
平平板板部部 標標準準試試験験片片
角角部部 標標準準試試験験片片

□□
××

内内ダダイイアアフフララムム 平平板板部部 標標準準試試験験片片

柱柱 柱柱継継手手
平平板板部部 標標準準試試験験片片
平平板板部部 標標準準試試験験片片
角角部部 標標準準試試験験片片

TTii添添加加++制制御御圧圧延延++FFFFXXミミルル
→→RR部部HHAAZZ靭靭性性はは110000JJ以以上上
→→柱柱4455°°入入力力時時のの延延性性亀亀裂裂かかららのの脆脆性性破破断断防防止止
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TSC品品質質デデーータタ例例：：部部材材試試験験のの方方法法
ﾄﾄﾞ゙ﾗﾗｲｲｱｱｲｲｽｽととｴｴﾀﾀﾉﾉｰーﾙﾙでで
部部材材をを00℃℃にに

止止端端部部はは
ｸｸﾞ゙ﾗﾗｲｲﾝﾝﾀﾀﾞ゙ｰー仕仕上上げげ無無しし

ココララムムにに4455°°荷荷重重入入力力
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TSC品品質質デデーータタ例例：：部部材材試試験験のの結結果果

0
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140

0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5

累累
積積
塑塑
性性
変変
形形
倍倍
率率

ＥＥ
ηＡＡ

1/α （（α=Εy(D/t)2））

Hシリーズ

Lシリーズ

他社材

(BCR295)

幅厚比と累積塑性変形倍率（EηA）の関係
ＴＴＳＳＣＣ229955
試試験験温温度度：：00℃℃
止止端端部部：：ｸｸﾞ゙ﾗﾗｲｲﾝﾝﾀﾀﾞ゙ｰー仕仕上上げげ無無

ＢＢＣＣＲＲ229955※※
試試験験温温度度：：常常温温
止止端端部部：：ｸｸﾞ゙ﾗﾗｲｲﾝﾝﾀﾀﾞ゙ｰー仕仕上上げげ有有

※Ｈｼﾘｰｽﾞ：ＹＲ90％程度
※Ｌｼﾘｰｽﾞ：ＹＲ80％程度

TTSSCCのの試試験験条条件件はは厳厳ししいいがが
BBCCRRとと同同様様のの変変形形性性能能

※遠藤良治,岡本晴仁,今井章彦,笹治峻,稲岡真也;斜め入力を受けた場合の建築構造用冷間成形角形鋼管の力学的性状に関する研究,
日本建築学会大会学術講演梗概集.pp687-690, 平成10年9月
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TSC品品質質デデーータタ例例：：短短柱柱圧圧縮縮試試験験のの結結果果

□150×6 □250×12 □400×22

抵抵抗抗溶溶接接部部のの破破断断はは無無いい


