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(57) Abstract: [Problem] To make it possible, when pressure-welding reinrorcmg bars, to perform the pressure welamg
efficiently at a low cost while ensuring reliability of the welding strength between the reinforcing bars and minimizing
an increase in the outside diameter of the weld part. [Solution] In a reinforcing bar pressure welding operation, a method
is used in which: after a heating step for butting, against each other, mutually facing connection-side end parts of two

00 reinforcing bars B, B held in a coaxial manner and applying heat, and immediately before a pressure-welding step, a
C-shaped outside-diameter-restricting part 2 of a pressure-contact jig 1 is fited around one of the reinforcing bars B
from the side of the reinforcing bar B; in the pressure-welding step, welding is performed while restricting an increasei in diameter of the weld part at which the two reinforcing bars B, B are welded, with the outside-diameter-restricting part
2 of the pressure-contact jig 1 having been made to slide in the axial direction and being held on the radially outer side(N
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of the connection-side end parts of the two reinforcing bars B, B; ana after tne end oi the pressure-welding step, the
outside-diameter-restricting part 2 of the pressure-contact jig 1 is made to slide in reverse and detached to the side of one
of the reinforcing bars B. It is thereby made possible to perform the pressure welding operation efficiently at a low cost
while ensuring reliability of the welding strength between the connected reinforcing bars B, B and minimizing an increase
in the outside diameter of the weld part.

（57）要約 ： 【課題】鉄筋 を圧接 す る際 に、鉄筋 の接合強度 の信頼性 を確保 し、かつ接合部の外径の拡大
を抑 えなが ら、 圧接 作業 を低 コス トで効率 よ く行 うことがで きるよ うにす る。 【解 決手段】鉄筋 の
圧接 作業 において、 同軸 に保持 した両鉄筋 8 、 8 の互 い に対 向す る接 続側 端部 を突 き合 わせ て加熱
す る加熱 工程 の後、 圧接 工程 の直前 に圧接 治具 1 の 0 字状 の外径規制部 2 を一方 の鉄筋 8 に対 して
その側 方か ら外嵌 し、圧接 工程 では圧接 治具 1 の外径規制部 2 を軸方向にス ライ ドさせて両鉄筋 巳、
巳の接 続側 端部 の径 方 向外側 で保持 した状態 で、両鉄筋 8 、 8 の接 合部 の拡 径 を規制 しなが ら接 合
を行 い、 圧接 工程 終 了後 に圧接 治具 1 の外径規制部 2 を逆 にス ライ ドさせ た うえ、 _ 方 の鉄筋 巳の
側 方へ取 り外 す方法 を とる ことによ り、接 続 した鉄筋 8 、 8 の接 合強度 の信頼 性 を確保 し、接 合部
の外径の拡大を抑えながら、圧接作業を低コス トで効率よく行えるように した。
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明 細 書

発明の名称 ：鉄筋用圧接治具

技術分野

[0001 ] 本発明は、 コンク リー トに埋設する各種鉄筋 を接続する圧接方法に用い られ

る鉄筋用圧接治具 に関する。

背景技術

[0002] コンク リー ト構造物の柱や梁等に埋設する各種鉄筋 を軸方向に接続する方法

と して、ガス圧接方法が建築現場等で広 く採用されている。

[0003] 鉄筋のガス圧接方法は、互いに接続 しようとする鉄筋 を同軸 に保持 した状態

で、両鉄筋の接続側端部 を突 き合わせて加熱する加熱工程 と、加熱工程後の

両鉄筋 に軸方向の圧力を加えて両鉄筋の接続側端部 どう しを接合する圧接エ

程 とによって実施 される。

[0004] このようなガス圧接方法において、鉄筋の接合部の強度 を高めるために、予

め、互いに接続 しようとする鉄筋の一方に、管状でその中間部の内径が両端

の鉄筋揷通孔よりも大 きく形成 された接続用被覆部材を外嵌 しておき、加熱

工程後の圧接工程では、両鉄筋の接続側端部 を覆 う位置に接続用被覆部材を

移動 させた状態で両鉄筋 に軸方向の圧力を加えることにより、両鉄筋の接続

側端部 どう しを接合するとともに、その接合部 を径方向外側へ拡大 して接続

用被覆部材の内部 を充填する方法が提案されている （例えば、特許文献 1 参

照。）〇

[0005] しか し、上記の接続用被覆部材を用いたガス圧接方法では、鉄筋の接続を行

うごとに接続用被覆部材を消費することになるため、圧接作業 にかかるコス

卜が高 くなるという問題がある。 また、接続 した鉄筋は、その接合部が接続

用被覆部材で覆われて接合状態の良否を外部か ら目視確認することができな

い。 さらに、その接合部の外径が接続用被覆部材の分だけ従来よりも大径 と

なるので、配筋作業時にフープ筋やスターラップ筋の移動が困難 になって作

業性の低下をまね く場合がある。
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[0006] これに対 して、本発明者 は、鉄筋のガス圧接方法 において、加熱工程後 に、

上記の接続用被覆部材 に代わる筒状の外径規制金具 を用いて圧接工程 を行い

、その外径規制金具 を圧接工程終 了後 に接続 した鉄筋か ら取 り外す方法 を提

案 している （特許文献 2 参照。）。 この方法 によれば、外径規制金具 を繰 り

返 し使用で きるので、従来の接続用被覆部材 を用いる場合 に比べて圧接作業

のコス トを抑 えることがで きる。 また、接続 した鉄筋 は、外径規制金具 を取

り除いた後 に接合部 を目視確認で きるので、接合強度の信頼性 を確保するこ

とがで きる し、接続用被覆部材 を用いた場合 よ りも接合部の外径の拡大が抑

え られるので、配筋作業の際に取 り扱 いやすいもの となる。

先行技術文献

特許文献

[0007] 特許文献 1 : 特許第 2 8 2 9 8 4 4 号公報

特許文献2 : 特許第 5 9 7 0 1 6 9 号公報

発明の概要

発明が解決 しようとする課題

[0008] ところで、上記特許文献 2 の圧接方法では、筒状の外径規制金具 を軸方向に

沿 って二つ割 り可能な構造 と し、互いに接続 しようとする鉄筋の一方への外

嵌や、圧接工程終 了後の鉄筋か らの取 り外 しが 自由にで きるように している

。具体的には、外径規制金具 を一対の半割筒体 に分割 し、各半割筒体の周方

向両端 に径方向外側 に広がる板状取付部 を設 け、各半割筒体の板状取付部 ど

う しを対向させた状態でボル トとナ ツ トで結合する構造 と し、その一方の半

害惘 体の周方向一端の板状取付部 に把手 を設 けている。

[0009] しか しなが ら、 この圧接方法で使用する外径規制金具 は、接続対象の鉄筋の

一方へ取 り付 ける際および圧接工程終 了後 に接続 した鉄筋か ら取 り外す際に

、ボル トとナ ツ トの結合 を緩めた り締めた りする必要がある。そ して、 この

外径規制金具の取 り付 け、取 り外 しが作業者 にとって非常に面倒で、圧接作

業全体の効率 を低下させ る一因 とな っている。
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[001 0] そ こで、本発 明は、鉄筋 を圧接 す る際 に、鉄筋 の接合強度 の信頼性 を確保 し

、 かつ接合部 の外径 の拡 大 を抑 えなが ら、圧接作業 を低 コス トで効率 よ く行

うことがで きるよ うにす る ことを課題 とす る。

課題 を解決 するための手段

[001 1] 上記 の課題 を解決 す るため、本発 明は、互 いに接続 しよ うとす る鉄筋 を同軸

に保持 し、 その両鉄筋 の接続側端部 を突 き合 わせ て加熱 した後、両鉄筋 に軸

方 向の圧力 を加 える ことによ り両鉄筋 を接続 す る鉄筋 の圧接方法 に使 用 され

る鉄筋 用圧接治具 において、周方 向の一箇所 に前記鉄筋 の外径 よ りも広 い開

口を有 す る <3 字状 の外径規制部 と、前記外径規制部 の外周 か ら径方 向 と平行

に延び る把手 とか らな り、前記外径規制部 は、前記両鉄筋 に軸方 向の圧力 を

加 えて両鉄筋 の接続側端部 どう しを接合 す る際 に、 その接合部 の径方 向外側

で保持 されて接合部 の拡径 を規制 す る構成 を採 用 した ものであ る。

[001 2] すなわち、鉄筋 の圧接作業 において、 同軸 に保持 した両鉄筋 の互 いに対 向す

る接続側端部 を突 き合 わせ て加熱 す る加熱工程 の後、圧接工程 で両鉄筋 に軸

方 向の圧力 を加 える際 に、本発 明の鉄筋 用圧接治具 （以下、単 に 「圧接治具

」 とも称 す る。 ）の外径規制部 を両鉄筋 の接続側端部 の径方 向外側 で保持 し

て、両鉄筋 の接合部 の拡径 を規制 しなが ら接合 を行 い、圧接工程終 了後 に圧

接治具 を接続 した鉄筋 か ら取 り外す よ うにす る ことによ り、前述 の外径規制

金具 を用 いた場合 と同様、接続 した鉄筋 の接合強度 の信頼性 を確保 し、 かつ

接合部 の外径 の拡 大 を抑 える ことがで き、圧接作業 の コス トも抑 え られ る。

[001 3] しか も、本発 明の圧接治具 は、 その外径規制部 が鉄筋 の外径 よ りも広 い開 口

を有 す る <3 字状 に形成 されているので、圧接工程 の前 に鉄筋 に対 してその側

方 か ら容易 に外嵌 で きる し、圧接工程終 了後 も鉄筋 の接合部 か ら軸方 向 にス

ライ ドさせ る ことによ り鉄筋 の側方へ容易 に取 り外す ことがで き、前述 の外

径規制金具 を用 いた場合 よ りも圧接作業全体 の効率 を向上 させ る ことがで き

る。

[0014] ここで、前記外径規制部 の内周面 を、 少な くとも軸方 向の一部 が一端 に向か

って広が るテーパ面 とすれば、圧接治具 が圧接工程終 了後 の鉄筋 の接合部 か



界 〇 2021/054187 4 卩（：171? 2020 /033845

ら軸 方 向 に ス ラ イ ドさ せ や す くな り、 圧 接 治 具 の 取 り外 し作 業 が 一 層 容 易 に

行 え る よ う に な る 。

発 明 の 効 果

［001 5］ 本 発 明 の 鉄 筋 用 圧 接 治 具 は 、 上 述 した よ う に 、 互 い に 接 続 しよ う と す る 鉄 筋

の 外 径 よ り も 広 い 開 口 を 有 す る 〇 字 状 の 外 径 規 制 部 を 有 す る も の で あ る か ら

、 鉄 筋 の 圧 接 作 業 の 際 に は 鉄 筋 に 対 して そ の 側 方 か ら容 易 に 外 嵌 で き、 圧 接

工 程 終 了 後 に は 接 続 した 鉄 筋 か ら容 易 に 取 り外 す こ と が で き る 。 す な わ ち 、

鉄 筋 の 圧 接 方 法 に お い て 、 本 発 明 の 圧 接 治 具 を 用 い る こ と に よ り、 鉄 筋 の 接

合 強 度 の 信 頼 性 を 確 保 し、 接 合 部 の 外 径 の 拡 大 を 抑 え な が ら、 圧 接 作 業 を 低

コ ス トで 効 率 よ く行 え る よ う に な る 。

図 面 の 簡 単 な 説 明

［001 6 ］ ［図 1］実 施 形 態 の 圧 接 治 具 の 要 部 の 側 面 図

［図 2］図 1 の 正 面 図

［図 3］図 1 の 111-111 線 に 沿 っ た 断 面 図

［図 4 ］図 1 の 圧 接 治 具 を 用 い た 鉄 筋 の 圧 接 方 法 に お け る 加 熱 工 程 を 示 す 正 面 図

［図 5］圧 接 工 程 開 始 前 の 圧 接 治 具 の 鉄 筋 へ の 外 嵌 状 態 を 示 す 正 面 図

［図 6］圧 接 治 具 を 用 い た 圧 接 工 程 を 示 す 正 面 図

［図 7］圧 接 工 程 終 了 後 の 圧 接 治 具 を 取 り外 す 過 程 を 示 す 正 面 図

［図 8］接 続 した 鉄 筋 の 背 面 図

発 明 を 実 施 す る た め の 形 態

［001 7 ］ 以 下 、 図 面 に 基 づ き 本 発 明 の 実 施 形 態 を 説 明 す る 。 こ の 鉄 筋 用 圧 接 治 具 1 は

、 図 1 乃 至 図 3 に 示 す よ う に 、 周 方 向 の 一 箇 所 に 接 続 しよ う と す る 鉄 筋 巳の

外 径 よ り も 広 い 開 口 2 3 を 有 す る <3 字 状 に 形 成 さ れ た 外 径 規 制 部 2 と、 外 径

規 制 部 2 の 外 周 か ら径 方 向 と平 行 に 延 び る 棒 状 の 把 手 3 と か ら な る 。 そ の 外

径 規 制 部 2 の 内 周 面 は 、 軸 方 向 の 一 端 側 部 分 が 一 端 に 向 か っ て 広 が る テ ー パ

面 2 匕 と な っ て お り、 そ の テ ー パ 面 2 匕に は 多 数 の 軸 方 向 溝 2 〇が 形 成 さ れ

て い る 。 一 方 、 外 径 規 制 部 2 の 開 口 2 3 は 軸 方 向 に 一 定 の 幅 で 延 び 、 そ の 両

側 壁 は 軸 方 向 溝 の な い 平 坦 面 と さ れ て い る 。
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[001 8] 前 記外径規制部 2 の内径 は、軸方 向の他端側 のス トレー ト部分 が開 口 2 3 の

広 さ と同 じ寸法 に形成 され、 テーパ面 2 匕の最大径 （一端 における内径 ）が

鉄筋 巳の外径 の 1 . 1 〜 1 . 3 倍前後、 好 ま しくは 1 . 2 倍前後 に形成 され

ている。

[001 9] な お、鉄筋 には異形鉄筋 やス トレー ト鉄筋等 のい くつかの種類 があ り、 その

各種 の鉄筋 について外径 の異 な るものがあ るため、圧接治具 は、 これ ら各鉄

筋 の外径 に対応 した内径 の もの を複数 用意 してお き、実際 に接続 しよ うとす

る鉄筋 に応 じた もの を使 用す るよ うにすればよい。

[0020] 次 に、上記構成 の圧接治具 1 と一般 的なガス圧接装置 およびバ ーナー を用 い

た鉄筋 巳の圧接方法 について説 明す る。 そのガス圧接装置 は、 図示 は省略す

るが、圧接装置本体 とな る外筒 の一端側 外部 に一方 の鉄筋 を着脱 自在 に固定

す る固定 クランプと、他端側 外部 に他 方 の鉄筋 を着脱 自在 に固定す る移動 ク

ランプと、 外筒 の内部 に軸方 向 に移動可能 とな るよ う収納 した内筒 とを備 え

、 外筒 の他端部 に連結 された油圧 シ リンダで内筒 を押 す ことによ り、移動 ク

ランプを固定 クランプに接近 させ る構造 の ものであ る。

[0021 ] この圧接方法 では、 予め、接続 しよ うとす る鉄筋 巳、 巳の接続側端部 を鉄筋

冷 間直角切 断機 で切 断す るか端面 を研 削 して平滑面 と してお く。 そ して、 ま

ず、 一方 の鉄筋 巳をガス圧接装置 の固定 クランプに締 め付 けボル トで固定 し

、他 方 の鉄筋 巳を移動 クランプに締 め付 けボル トで固定 して両鉄筋 巳、 巳を

同軸 に保持 し、バ ーナーで両鉄筋 巳、 巳の接続側端部 を加熱 す る加熱工程 を

行 う。パ ーナーでの加熱 にはアセチ レンガス、酸素 ガス、天然 ガス、水素 ガ

ス等 が使 用 され る。 なお、パ ーナー加熱 に代 えて高周波加熱 を採 用す る こと

もで きる。

[0022] 加熱工程 は、両鉄筋 巳、 巳の接続側端部 どう しが近接 す る状態 で加熱 す る第

1 加熱工程 と、 図 4 に示 す よ うに、 第 1 加熱工程後 の両鉄筋 巳、 巳の接続側

端部 どう しを突 き合 わせ て、両鉄筋 巳、 巳に軸方 向の圧力 を加 えた状態 で加

熱 す る第 2 加熱工程 とか らな る。 ここで、 その両鉄筋 巳、 巳の接続側端部 の

加熱範 囲は、各鉄筋 巳、 巳の端面 か ら鉄筋 巳の外径 の 0 . 1 5 〜 〇. 3 倍程
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度の長 さまでの範囲 とする。なお、第 2 加熱工程では、互いに突 き合わされ

た両鉄筋 巳、 巳の接続側端部が、軸方向の圧力によってわずかに径方向外側

へ拡大 （拡径）する。

[0023] 加熱工程 によって両鉄筋 巳、 巳の接続側端部 を軟化 させた後、圧接治具 1 を

用いた圧接工程 を行 う。 この圧接工程では、 まず、図 5 に示すように、一方

の鉄筋 巳の接続側端部の近傍位置 に圧接治具 1 の外径規制部 2 を鉄筋 巳の側

方か ら外嵌 し （図 1 参照）、その外径規制部 2 を両鉄筋 巳、 巳の接続側端部

に向けてスライ ドさせ る。

[0024] そ して、図 6 に示すように、圧接治具 1 の外径規制部 2 を両鉄筋 巳、 巳の接

続側端部の径方向外側で保持 した状態で、 ガス圧接装置の油圧シ リンダの加

圧力を高めて両鉄筋 巳、 巳に軸方向の圧力を加 えることによ り、両鉄筋 巳、

巳の接続側端部 どう しを接合 して両鉄筋 巳、 巳を接続する。 この とき、接合

部の径方向外側で保持 された圧接治具 1 の外径規制部 2 が接合部の拡径 を規

制するので、接合部の拡径部分は互いに軸方向に加圧 しあ うことにな り、 こ

の作用 （鍛造効果）によって接続 した鉄筋 巳、 巳の接合強度が高 まるように

な っている。なお、外径規制部 2 の周方向の一箇所 に開口 2 3 があ っても鍛

造効果が生 じて接合強度が高 まることは、実験 によ り確認 されている。

[0025] 圧接工程が終 了すると、 ガス圧接装置の油圧シ リンダへの油圧の供給 を停止

して、図 7 に示すように、圧接治具 1 の外径規制部 2 を一方の鉄筋 巳の側へ

スライ ドさせて両鉄筋 巳、 巳の接合部か ら引 き離 した後、一方の鉄筋 巳の側

方へ取 り外せばよい （図 1 参照）。 この とき、圧接治具 1 は、外径規制部 2

の内周面の うち、両鉄筋 巳、 巳の接合部の拡径 を規制する部分が一端 に向か

って広がるテーパ面 2 とな っているので、容易に接合部か らスライ ドさせ

て取 り外す ことがで きる。そ して、圧接治具 1 を取 り外 した後、接続 した鉄

筋 巳、 巳の接合部の接合状態 を目視確認することによ り、圧接作業全体が完

了する。

[0026] 上述 したように、 この圧接治具 1 を用いた圧接方法では、加熱工程 を実施 し

た後、両鉄筋 巳、 巳に軸方向の圧力を加 えて両鉄筋 巳、 巳の接続側端部 どう
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しを接合 する圧接工程 において、 その接合部 の径方向外側 に圧接治具 1 の外

径規制部 2 を保持 して接合部 の拡径 を規制 し、圧接工程終 了後 に圧接治具 1

を取 り外すように したので、両鉄筋 巳、 巳の接合部 の強度 を鍛造効果で高め

ることがで き、圧接治具 1 の繰 り返 し使用 によ り圧接作業 の コス トを抑 える

こともで きる。 また、接続 した鉄筋 巳、 巳は、圧接治具 1 を取 り除いた後 に

接合部 を目視確認で きるので、接合強度 の信頼性 を確保 で きる し、接合部 の

外径 の拡大 を抑 え られるので、配筋作業 の際 に取 り扱 いやすいもの となる。

[0027] しか も、圧接治具 1 は、 その外径規制部 2 が鉄筋 巳の外径 よ りも広い開 口 2

3 を有 し、圧接工程 の直前 に鉄筋 巳に対 してその側方か ら容易 に外嵌で き、

また圧接工程終 了後 には接続 した鉄筋 巳、 巳か ら容易 に取 り外す ことがで き

るので、圧接作業全体の作業性 を向上 させ ることがで きる。

[0028] ここで、 図 8 は、圧接治具 1 を取 り外 した後 の鉄筋 巳、 巳を背面側 （圧接治

具 1 の外径規制部 2 の開 口 2 3 に臨む側 と反対の側）か ら見た ものである。

接続 した鉄筋 巳、 巳の接合部 には軸方向に延び る筋状 の圧痕 六が複数形成 さ

れている。 この筋状 の圧痕 六は、圧接工程 で圧接治具 1 の外径規制部 2 に囲

まれていた接合部 が、外径規制部 2 の内周面の軸方向溝 2 〇どう しの間の凸

部 に押 し付 け られることによって形成 されている。

[0029] したが って、建設現場等で予め接続 された鉄筋 を埋設 しようとする際 にその

接続方法が不明の場合 で も、鉄筋 の接合部 に筋状 の圧痕 が認め られれば、 そ

の鉄筋 が本発 明の圧接治具 を用いて接続 された もの、 すなわち十分な接合強

度 を有 するものであると推定で きることになる。

[0030] なお、鉄筋 の接続方法 を判別 するための接合部 の外観 は上述 したような筋状

の圧痕 に限 らず、例 えば、圧接治具 の外径規制部 の内周面 を正六角形や正八

角形等の多角形 の一部 が欠 けた形状 と して、鉄筋 の接合部全体が略多角形状

に形成 されるように して もよい。

[0031 ] 今 回開示 された実施 の形態 はすべての点で例示であ って制 限的な ものではな

い と考 え られるべ きである。 この発 明の範囲は上記 した説明ではな くて特許

請求の範囲によって示 され、特許請求の範囲 と均等の意味および範囲内での
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すべての変更が含 まれることが意図される。

[0032] 例 えば、圧接治具の外径規制部の内周面は、実施形態のように少な くとも一

部 をテーパ面 と した方が圧接工程後の圧接治具の取 り外 しが容易にな って好

ま しいが、全面 を直円筒面 とすることもで きる。 また、その外径規制部の内

周面の軸方向溝 を省略することもで きる。

[0033] また、本発明の圧接治具 は、鉄筋の圧接 を対象 と してなされたものであるが

、鉄筋以外の棒状部材や筒状部材等の圧接 にも使用することがで きる。

符号の説明

[0034] 1 圧接治具

2 外径規制部

2 3 開 口

2 匕 テーパ面

2 〇 軸方向溝

3 把手

八 圧痕

巳 鉄筋
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請求の範囲

[ 請求項 1] 互 いに接続 しようとする鉄筋 を同軸 に保持 し、その両鉄筋の接続側端

部 を突 き合わせて加熱 した後、両鉄筋 に軸方向の圧力を加 えることに

よ り両鉄筋 を接続する鉄筋の圧接方法 に使用される鉄筋用圧接治具 に

おいて、

周方向の一箇所 に前記鉄筋の外径 よ りも広い開口を有する <3 字状の外

径規制部 と、前記外径規制部の外周か ら径方向 と平行 に延び る把手 と

か らな り、前記外径規制部 は、前記両鉄筋 に軸方向の圧力を加 えて両

鉄筋の接続側端部 どう しを接合する際に、その接合部の径方向外側で

保持 されて接合部の拡径 を規制するものであることを特徴 とする鉄筋

用圧接治具。

[ 請求項2] 前記外径規制部の内周面は、少な くとも軸方向の一部が一端 に向か っ

て広がるテーパ面 とな っていることを特徴 とする請求項 1 に記載の鉄

筋用圧接治具。
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