
連続接合・接合位置による剛性向上

《技術概要》
フランジ中央部への点接合 ⇒ 曲げR部（稜線）への連続接合

従来技術

SPOT溶接 フランジ中央部

展示技術

レーザ連続接合 曲げR部近傍

フランジ中央部 曲げR部

R内部

SPOT溶接

レーザ溶接

ハイブリッド溶接

レーザ溶接

《剛性値検証結果》

角度制御

固定

ねじり剛性試験

※

フランジ中央部

※JFEスチール株式会社
と共同特許取得済み
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《ねじり試験（実機）》 剛性比

レーザ ハイブリッド

曲げR部フランジ中央部 R内部

軽量化効果試算 ： ▲12.5％ (剛性比13.5％向上時)

特許取得済み技術

〒321-3398
栃木県芳賀郡
芳賀町芳賀台128-3

問い合わせ先
株式会社エイチワン 商品開発センター
営業部 営業二課 増子

TEL：028-687-1166
FAX：028-687-1167



Improved rigidity by continuous 
joining and joining position

《Technical overview》
Point joining to
the center of the flange

Conventional technology

Spot welding Central part
of flange

Exhibition technology

Laser continuous
joining

Near the
bending radius

Central part of flange Bending radius

Inside radius

Spot welding

Laser welding

Laser-Arc

Hybrid welding

Laser welding

《Rigidity value verification result》

Angle control

Fixed

Torsional stiffness test

※

Central part of flange

※Obtained a joint patent
with JFE Steel Corporation
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《Torsional stiffness test》 Rigidity ratio

Laser
Laser-Arc

Hybrid

Bending 
radius

Central part 
of flange

Inside radius

Trial calculation of weight saving： ▲12.5％
(When the rigidity ratio is improved by 13.5%)

Patented 
technology

Continuous joining to
the bent R part (ridge line)

Laser CTR Laser R HY Inside-RHY R

ZIP CODE: 330-0854
128-3, Hagadai, Haga-
machi, Haga-gun, Tochigi

Contact 
Nobukatsu Mashiko
Sales Dept. 2, Sales Division, 
Product Development Center, H-ONE CO.,LTD

TEL：+81-28-687-1166
FAX：+81-28-687-1167


