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技術の概要

国の機関　　　 ９６　件　（九州　　１件　、九州以外　　　９５件　）　
自治体　　　　２２１　件　（九州　　１件　、九州以外　　２２０件　）　
民　 間　　　１０２９　件　（九州　　８件　、九州以外　１０２１件　）　
　　 　合計　１３４６　件　（2014年7月末）

３．技術の効果

　天然ガス転換により、ＬＣＡ評価で炭酸ガス排出量６０％、エネルギー使用量５０％の削減を実現
し、廃棄物、環境汚染物質等の削減など環境負荷を低減しました。また、安全面では、逆火事故の
減少など、作業現場の安全性が向上します。
　還元材（PSリング）の酸化防止技術により、施工不良の低減、作業者の負担軽減が図れます。ま
た、機材・作業の統一・標準化により、従来圧接の会社・作業者間による使用機器・作業方法の相
違を全作業者統一することで、品質のバラツキを無くし、作業の信頼性が向上します。

４．技術の適用範囲

・圧接できる鉄筋の種類はJIS G 3112に適用する異形棒鋼でSD３４５、SD３９０、SD４９０の鉄筋径
D１９～D５１まで（ねじ節鉄筋含む）
・圧接できる鉄筋種の組み合わせはSD３４５はSD３４５、SD３９０。SD３９０はSD３４５、SD３９０、SD
４９０、SD４９０はSD３９０、SD４９０となる。径が異なる組み合わせは隣接する呼び名間。
・各種基準
本工法は（公社）日本鉄筋継手協会で認定を受け、「鉄筋継手工事標準仕様書 高分子天然ガス圧
接継手 工事(案)(2010年)」により、施工・管理・技量資格等の基準が制定・運用されている。

２．技術の内容

５．活用実績

安全　　防災　　環境　　コスト　　ICT　　品質　　　（該当する分類に〇を付けてください）

　鉄筋コンクリート構造物の鉄筋の接続は、鉄筋を加熱しながら加圧して接合するガス圧接工法が
広く利用され、加熱燃料はアセチレンガスが使用されていました。
　アセチレンガスは、工業的に製造するため、製造時の炭酸ガス排出量やエネルギー消費量が多
いうえ、環境汚染物質や廃棄物の発生など環境負荷が大きいガスと言えます。又、産業界における
需要変化によって生産量の減少や原材料の高騰による生産コストの上昇など、将来的な供給が危
惧されています。そのため、クリーンであり自然資源で大量に存在している天然ガスをガス圧接に
用いることで、環境負荷の低減と安定供給による将来性の確保を目的に本工法を開発しました。

　本工法は、ガス圧接での加熱燃料のアセチレンガスを天然ガスに替えたものです。ガス圧接でガ
スを変更することは技術的な課題が多く、容易に開発できませんでした。、特に加熱中の接合面の
酸化防止は、接合不良に直接的に関連するため、従来の還元炎での酸化防止技術に替わり、還
元材を使用する技術を新たに開発しました。
　この還元材による酸化防止技術は、ＰＳリングと呼ぶ還元材を加熱前の接合面に取り付けた後
に、加熱することで、還元材の分解で発生する還元性ガスで酸化を防止する技術です。従来の還
元炎での還元技術は、還元力の調整や接合面への外気の侵入を火炎でシールドする必要がある
など、作業者の操作や風雨等の影響を受け易い課題がありましたが、還元材によってこの問題を
解決し、施工不良の低減や品質の安定が図れる技術となりました。

１．技術開発の背景及び契機
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６．写真・図・表

表１ １箇所あたりの炭酸ガス排出量（比較） 

図３ システムフロー 
表２ 認定試験の結果 

写真２ 還元材（PSリング） 写真３ 加熱工程 

図１ 取り付けイメージ 図２ 加熱時のイメージ 写真１ 継手完成品 


