
         

高機能          凝縮
   液晶       直感的 操作

加熱作業   集中  高品位 圧接継手 実現

本装置 特徴 

        種類

1       高分子天然  圧接    種別   専用     

             圧接専用   標準 独自 特別       設定      

2 鉄筋    材質 考慮       

    加熱 加圧   接合部 変形圧力 検知     間接的 鉄筋温度 判断   

     各鉄筋径 応  自動加圧       加熱者        減少   

    設定        会社 管理  作業者   勘 経験値 頼   施工     

3 施工                     管理

4 加熱器 圧接器 現行品 使用

5 手動  圧接技量免許 準  使用   専用免許 講習会等 不要

6 手動  圧接技量検定試験  使用可能

7 工程状況     手元吹管 振動     作業者 報知     液晶画面表示 替    

8 高性能 理研機器製 油圧    太径鉄筋      圧接  余裕 加圧力

松栄⼯業株式会社
〒355-0342 
埼⽟県⽐企郡ときがわ町⽟川1739-4



操作方法  

操作           圧接条件 鉄筋         等  選択 
操作    吹管         下  加圧開始
           設定値 加圧   停止       回  吹管 秒間振動
  密着工程
    操作    還元炎 加熱        上記    圧接時間 計測    
             鉄筋 塑性   圧力低下 検知   自動 加圧
           密着工程終了     回  吹管  秒間振動    成形工程 移行

  成形工程
    操作    中性炎 幅焼     鉄筋内部 圧接 必要 温度     迄加熱
           圧力 変化 検知       沿  加圧 膨   成形
           成形工程終了      回  吹管  秒間振動
  圧接完了
               圧接時間計測終了   秒後 圧力開放

加熱作業     
         幅焼  間隔   圧接部 形状    
            幅焼  狭 場合     膨    平    鍔型   径  大    
            幅焼  広 場合     膨           径 小     

  圧接自動加圧装置仕様  型式           
         内蔵高速     最大                    
          型       液晶      色  
動作環境  温度        凍結      油圧    仕様範囲内 限  
電源            入力電圧範囲         
保護装置                 
雰囲気    腐食性   塵埃 無   
外形寸法                    足 取手含       質量   約    
       型番            寿命目安 年 定期交換目安 年 
     型番                           
無線
技術基準適合証明             工場設計認証 技適  取得
周波数       帯

圧接条件材料等 日本鉄筋継手協会 鉄筋継手工事標準仕様書     年    
鉄筋                     選択
       切替   倍     倍   倍   倍         選択
高圧                       選択

         現在

     



  圧接自動加圧装置特徴

　鉄筋ガス圧接には加圧作業と加熱作業があります。
作業員 熟練  技量 分子    接合 実現 母材同等 継手      

   鉄筋径 太     暗黙知 頼 部分 多  作業員 習熟度 重要   

    加圧作業  技量   経験 勘 頼      
   圧接自動加圧装置 個  技量   加圧作業 数値化  作業者 違        
排除     加熱操作       知   再現性   高品質 継手 実現    

   人手不足 続    建設業界 中 熟練  作業者 限       

  数値化   自動加圧  習熟度 関係   経験不足 作業員  熟練者 同    
   圧接    特 太径圧接  時間    節約 出来   
  加熱作業   集中      操作 不具合 防    
  全作業員 設定   圧力         作業    作業 標準化 出来   

  手動加圧 加熱   鉄筋色 加圧       判断              可能性
  夏場 加熱作業  体力消耗 激  集中力 欠         起          

 自動加圧装置
 加熱   塑性 圧力 変化 検知      通  加圧 高品質 圧接 実現

 作業者 加熱作業   専念   密着不良等          防止

 季節・風・個人によるむらが排除され再現性のある圧接

 施工データーの作成　圧力・圧接時間・エラー等が確認ができます。

　
　プログラムには密着工程と成形工程があり加圧方式は多段アプセット法を採用。
　各サイズの工程ごとに加圧力と加圧回数が設定されています。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　左の加圧曲線について
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　縦軸は圧力　　　　横軸は時間

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　右図はボンベが空に近づいた状態です。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　火力により圧接時間が変化します。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　圧力が設定下限値まで下がるのが遅く
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　塑性しない為、加熱時間が長くなります。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　制御方式はタイマー制御もありますが
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　圧力を検知して制御する多段加圧制御は
　　ボンベ圧力標準　　　　　ボンベ圧力減　　　　タイマー制御より優れた制御方法です。

　

　　下の加圧曲線は同一作業員が連続で3本圧接したものです。
　　加圧曲線は異なりますが加圧力・加熱時間から判断して圧接品質には問題ありません。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　手動では連続作業でも毎回、加圧は異なり
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　各作業員で加圧パターンも変わります。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　作業員の技量が品質を左右します。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　自動と手動のグラフでは加圧の違いが
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　お分かりいただけます。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　この装置は加圧の個人差を無くし加熱のみ

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 に集中ができ高品質な圧接が可能です。

ガス圧接⾃動加圧装置とは

⼿動加圧ポンプから⾃動加圧装置に替えるメリット

加圧タイミングと再現性の違い

⾃動加圧装置の多段式加圧曲線

⼿動圧接の加圧曲線



他社  比較

自動加圧装置          自動加圧装置 他社   
手動加圧   

他社

操 作   
     

      液晶      ＳＴＮモノクロＬＣＤ 圧力計表示

対 応  
圧接工法

       天然     種類       登録

    弁設定

 種類 異        登録          

         各径 下記      入力済           変更時       
            種類  加圧力 設定値 変更
 高圧              

工 程   
管 理

密着 成形工程 上下限値 作動回数 制御 圧力上下限値設定   

作業者 技量

全自動機        同様 設定圧力       又 定圧法加圧方式
全自動機 加圧     改良 移植

多段     方式 採用

   各工程     設定 可能   

 鉄筋径       弁 設定 必要   

操 作   
方 法

  鉄筋    条件        選択    鉄筋    条件        選択

吹管手元    

  吹管 手元          圧接開始       使用 場合 鉄筋   変更

  密着 成形工程     報知          弁 圧力設定 必要

  吹管 無線 振動   作業者       吹管 手元          圧接開始

  操作 合図        報知

  圧接終了後 圧力 抜    圧接終了後圧力 抜  

施 工   
記 録

                印刷 最大   本 本体 記憶
無    本 日   年以上記録可       専用        接続

日付        作成   

   

初期加圧 鉄筋滑  電源異常  種類        入 忘 

無 

電源異常 瞬停 秒以下 場合継続可能 鉄筋滑 
各        吹管 振動 報知 縮検出異常
何  密着工程  最初  再圧接

成形工程  途中    可能

油 圧     
    

理研機器製
最高圧力      最高圧力      最高圧力      
高圧時吐出量         高圧時吐出量          高圧時吐出量          

   容量       容量       容量    

重量     重量       重量    

無 線

技術基準適合証明             特定小電力機器技術基準適合
工場設計認証 技適       帯                        

         操作          操作

双方向通信 各工程     振動     

作業者 吹管 報知
同           同士  通信可能
値       設定 為 混信        
各会社独自 基本      作成可

      入力

備 考      登録 管理者  変更可 

膨   大   関係   作動回数 作業者

  変更可 



  圧接自動加圧装置系統図

鉄筋      
圧接器 加熱    吹管

無線    

自動加圧装置
 又 

       

高圧   

圧接工程         加圧曲線 工程図 

密着工程
    圧接工程 初期工程
  接合面 酸化 防 短時間 密着      還元炎 加熱 高 圧力 加圧    
成形工程
    圧接    金属拡散現象 発生可能 状態   工程
  中性炎 幅焼      加熱 再結晶 完全 進行      低 圧力 加圧  
  金属拡散 必要 温度               膨   形成    

自動加圧装置  鉄筋      最適       入力       
吹管 無線                加熱操作   圧接完了  自動 行    

圧接終了
    

 でブザーと振動

油圧ポンプ
モーター作動

電磁弁作動


