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（エコスピード®⼯法）

2024/2

＜エコウェル協会＞
＜開発会社＞東京ガス㈱ 東京ｶﾞｽｹﾐｶﾙ㈱ 東海ガス圧接㈱ ㈱徳武製作所 ヤマト産業㈱

⾼分⼦天然ガス圧接継⼿⼯法

NETIS登録番号︓TH-120026-VE

※本⼯法はエコウェル協会が普及活動を⾏っています。
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 鉄筋コンクリート構造
☆鉄筋コンクリート構造物の鉄筋を接続する技術として

ガス圧接⼯法が広く使われています。
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ガス圧接

＊施⼯機器が簡便
＊コストが⽐較的安い
＊天候への留意が必要
＊施⼯中に鉄筋が縮む
＊アセチレン＋酸素炎で加熱
＊還元炎で酸化を防⽌
＊⼿動・⾃動がある

★鉄筋端部を突き合わせて、加熱・加圧して⼀体化する
  接合技術（固相接合）。 

→ レールの接合技術として開発           
→ 建築・⼟⽊⼯事の鉄筋の接合に応⽤
→ ガス圧接は、鉄筋継⼿市場の約７０％シェア

従来はアセチレン＋酸素炎を使⽤
＜従来技術の特⻑＞
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エコスピード®⼯法とは

１．環境にやさしい天然ガスを使⽤する。

２．鉄筋接合⾯の酸化を

  ⾼分⼦還元材(PSﾘﾝｸﾞ）で防⽌する。

     新しい鉄筋ガス圧接⼯法です。

☆エコスピード®⼯法（⾼分⼦天然ガス圧接継⼿）は、ガス圧接技術の１つで

   従来の鉄筋ガス圧接⼯法のアセチレンガスに替わり

還元材      

      工法
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☆ 天然ガスを使⽤   →  CO2排出量︓約60％、ｴﾈﾙｷﾞｰ使⽤量︓約50％削減、安全性向上
                      ⇒  環境負荷の低減、事故防⽌
☆ ＰＳリングを使⽤  →  還元材で接合⾯の酸化防⽌  
       ⾵⾬等の環境、バーナー操作等などの還元炎の課題を解決
                            ⇒ 不良率低減 
☆ 継⼿性能      →   鉄筋継⼿⼯法認定（⽇本鉄筋継⼿協会）
                  Ａ級継⼿性能判定試験合格 
                            ⇒ 性能証明
☆ 作業標準化     → 端⾯処理の統⼀（鉄筋端⾯を直⾓切断）
            → 加圧⽅法の統⼀（早期アプセット法）
            →   ガス流量の統⼀（標準炎使⽤） 
            → 使⽤機器の統⼀（認定専⽤機器）
              加熱装置以外は従来ガス圧接機器を使⽤可 
                            ⇒ 品質の安定
☆ 圧接時間      → D25=60秒、D32=85秒、D51=240秒 
                            ⇒ 優れた作業性 

エコスピード®⼯法の特⻑
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PSリング
☆PSリング

・還元材のポリスチレンと
   鋼製リングで構成

     

     標準 仕様

☆鋼製リング

鋼製   

・材 質 ︓  軟鋼線材 （JIS G 3505)
・形 状 ︓ スプリングタイプ、ガス抜き⽳付

☆ポリスチレン
 ・原油・ナフサを原料としたｽﾁﾚﾝﾓﾉﾏｰを重合

させてつくられるプラスチック樹脂
 ・電気製品・雑貨・⾷品容器など幅広い⽤途

に使⽤され、化学的に安定で無害です。
 ・炭素と⽔素で構成され特殊な元素を含みま

せん。
 ・成形が容易で、リサイクルしやすく、燃焼

しても有害なガスを発⽣しません。 
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天然ガス圧接の開発の狙いとアセチレンガスとの⽐較

天然ガス アセチレンガス
 環
 境
 性

・環境に優しい
  CO２排出量が少ない
  製造過程のｴﾈﾙｷﾞｰ消費量が少ない
 

・環境負荷が⾼い
  CO2排出量が多い。製造過程のｴﾈﾙｷﾞｰ消費量が多い
  環境負荷物質の排出（廃棄物・ﾀﾞｲｵｷｼﾝ）
  有機溶剤での溶解貯蔵（ﾎﾞﾝﾍﾞ）。
  旧型ボンベはアスベスト使⽤（現在使⽤中⽌） 

将 来 性
(⽣産) ・⾃然界に⼤量に存在 ・⼯業⽣産（将来性の不安）

  ⽣産量の減少、価格⾼騰（原料︓⽯炭、⽯灰）

 安
 全
 性

・安全性が⾼い
  ほとんど逆⽕しない
  爆発範囲が狭い（5〜15％）
  滞留の恐れがない（ガス⽐重0.64）
  付臭されている（漏洩確認が容易）

・危険性が⾼い
  頻繁に逆⽕する
  爆発範囲が広い （2.5〜100％）
  空気より軽い （ガス⽐重0.9１）
  付臭されていない

 圧
 接

・ガス圧接に使⽤しにくいガス
  還元炎の範囲が狭く、⽕炎温度が低い

・ガス圧接に使⽤し易いガス
  還元炎の範囲が広く、温度も⾼い

天然ガスへの切替理由      アセチレンの課題解消

ＰＳリングで課題解消
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天然                     物性
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☆従来圧接（ｱｾﾁﾚﾝ）と⽐較して（LCA評価） 

   ⼆酸化炭素の排出量 ︓ 約６０％削減
   エネルギー使⽤量  ︓ 約５０％削減

        
  
             

             

☆圧接時の加熱燃焼で発⽣する炭酸ガス排出量︓約２５％削減
☆ポリスチレンからの排出量︓Ｄ19＝2.4ｇ／箇所 D51＝18ｇ

エコスピード®⼯法の環境性
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ガスのライフサイクル（ LCA評価の範囲）    

         解析対象範囲天然      解析対象範囲

石炭採掘

コークス製造
石灰石採掘

生石灰製造

カーバイド製造

アセチレン製造 廃棄物処理

オーストラリア

日本
海上輸送

燃焼

輸送

天然ガス採掘

天然ガス液化

石油随伴ガス採掘

石油随伴ガス液化

気化・熱量調整製造

圧縮天然ガス製造

燃焼

海外

日本
海上輸送

輸送

－ 天然ｶﾞｽとｱｾﾁﾚﾝｶﾞｽのﾗｲﾌｻｲｸﾙの⽐較 －
      LCA評価範囲（Life Cycle Assessment)
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エコウェルガス

☆エコウェルガスは、圧接専⽤
    に成分調整された天然ガスです。 
 ガス性状
  １）天然ガス圧接専⽤のガス組成を有すること。
  ２）容易に臭気によるガスの感知ができるように
    付臭されていること。

 供給形態
   ⾼圧ガス容器に充填された圧縮ガスであること。

 品質･管理
   ガスの組成が確認され，品質保証されたもの
   であること。

 ボンベﾞ仕様
   ガス充填量 ︓ １０ｍ３
   充填圧⼒  ︓ ３５℃のとき19.6ＭＰａ
   容器    ︓継⽬無し50L容器(ねずみ⾊)

       標準組成
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品質や作業⾯の特⻑（まとめ）
☆ 物理的に酸化物の発⽣を防⽌
  ⇒ 職⼈の技量依存度を⼤幅に軽減し品質が安定。         
☆ 太径に最適
  ⇒ ﾊﾞｰﾅｰ固定不要により作業負担軽減、ｽﾋﾟｰﾄﾞ早い。
  （還元炎の場合は太径ほど固定時間が⻑く(D32で1分以上)酸化物発⽣の要因

が多い）
☆ SD490の⾼強度鉄筋に最適
  ⇒ 天然ガスは⽕炎温度が低く、ﾊﾞｰﾅｰを常に動かし鉄筋全体を加熱するため、

鉄筋の温度勾配がなだらかになり、熱影響部破断(HAZ)が発⽣しにくい。
☆ 作業負担の軽減と⼿順の統⼀ 
  ⇒ ﾊﾞｰﾅｰは常に動かすことが可能。ガス流量調節不要。機材統⼀。作業ポイン

トがわかりやすい。（噴出炎が無くなったらポンプ作動、など）
☆ 継⼿外観がきれい
  ⇒ 天然ガスは⽕炎温度が低く、炎の集中性が低いため、コブが崩れず綺麗に

なる。
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各種基準（⼯事標準仕様書・技量資格検定規定関係）

☆本⼯法の取扱い

ガス圧接⼯事標準仕様書とほぼ同⼀内容（規準）

☆諸基準の設定
⽇本鉄筋継⼿協会委員会で制定する

従来ガス圧接と同等の取扱い
（平成12年建設省告⽰1463号に適合）

国⼟交通省 住宅局
建築指導課   

確認済

継⼿性能（Ａ級）試験合格(鉄筋継⼿⼯法認定）

(公社)⽇本鉄筋継⼿協会発⾏

A級継⼿性能確認
(公社)⽇本鉄筋継⼿協会

⼯事標準仕様書
技量資格検定規定

鉄筋継⼿⼯事標準仕様書
⾼分⼦天然ガス圧接継⼿⼯事

（2018年）
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各種仕様書
・建築⼯事標準仕様書・同解説 ＪＡＳＳ５ 
 鉄筋コンクリート⼯事2022 本⼯法記載
 ⺠間建築で採⽤され易くなりました！

・公共建築⼯事標準仕様書（建築⼯事編）       
  本⼯法未記載
しかし、⼯法提案→⼯事管理者と協議の上採⽤可能
 また、建築⼯事管理指針 上巻 本⼯法記載                   

・鉄筋定着・継⼿指針[2020年版]（⼟⽊学会） 
 本⼯法記載 ⼟⽊⼯事でも採⽤頂けます！
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適⽤範囲

・鉄筋径の異なる鉄筋同⼠の継⼿は７ｍｍ以下とする。D41とD51を除く。

圧接   鉄筋 種類

圧接   鉄筋 種類 組合 

 圧接できる鉄筋の種類は、JIS G 3112（鉄筋コンクリート⽤棒鋼）に適合す
るもので、鉄筋の呼び名は、D19以上、D51以下とする。

①SD490を圧接する場合は、施⼯前試験を⾏う  ②※︓SD490の継⼿として扱う

区分 鉄筋 種類 鉄筋 呼 径

異形棒鋼
 竹節   節 

        以上   以下

        以上   以下

        以上   以下

鉄筋 種類 圧接   鉄筋 種類
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検査基準

 ☆外観基準
                                                エコスピード®⼯法 1.6ｄ以上 1.2ｄ 以上

 ｃ．圧接ずれ  δ ︓ 鉄筋径の1/4 以下
 ｄ．偏⼼量      ︓ 鉄筋径の1/5 以下
 ｅ．折れ曲がり θ ︓ ２°以下
   ｆ．︓ 著しいたれ・過熱がないこと

 

      工法

  圧接       

☆⼀般事項
  ※ 外観検査は全数検査とする。

  ※ 超⾳波試験は、抜き取り検査とする。

ふくらみ⻑さ（L)ふくらみ直径（D）  
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性能試験

圧接界面

鉄筋中心部 圧接界面部

☆圧接組織観察

鉄筋中⼼部及び圧接⾯
外周部の接合断⾯とも
 良好な⾦属接合
   がなされています。

圧接面外周部リング先端部

☆継⼿性能試験（機器技術認定試験）で、

           A級継⼿の性能を確認しました。
・ 認定試験実施項⽬ ⼀⽅向繰返し試験 ・ 曲げ試験  

一方向繰返 試験
曲 試験

機器技術認定証

拡大
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標準圧接時間
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 【最新】2023年3⽉末現在（総数）
  物件数   5,155件

   圧接箇所数 約 6,187.7千箇所
公共⼟⽊件数  ︓      414件
公共建築      ︓    773件
⺠間建築        ︓   3,968件

エコスピード®⼯法
   の施⼯実績

　
施工件数

 件 
施工箇所
 千箇所 

    年度       
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
    年度         
合計             
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エコウェル協会 （１）

＜エコウェル協会 役員名簿＞

天然ガス圧接⼯法普及のために
   有識者・圧接会社・開発会社による会を設⽴     

会長 勅使川原 正臣 中部大学 工学部建築学科 教授

副会長 渡辺 一弘
一般財団法人       
   建築試験研究    

建築基礎 地盤業務部

理事 小林 秀雄  株 日本設計 執行役員 構造設計群長

理事 千馬 一哉  株 久米設計 環境技術本部 構造設計部 統括部長

理事 田川 泰久 元横浜国大  

理事 津田 和明 近畿大学 産業理工学部建築    学科 教授

理事 中澤 春生 清水建設 株 技術研究所 建設基盤技術     架構技術    

理事 小板橋 裕一  株 日建設計         部 構造設計           

理事 嘉藤 裕一  株 嘉藤工業所 代表取締役

理事 佐藤 正二  株 東京  圧接 代表取締役会長

理事 鈴木 淳史    産業 株 取締役部長

理事 丹羽 原理  株 東圧 代表取締役会長

理事 藤平 雅章 東京       株 取締役執行役員

理事 宮口 茂樹 東海  圧接 株 代表取締役会長

理事 石井 啓 東京   株         基盤技術部 次世代技術研究所 所長

監事 徳武 利洋  株 徳武製作所 代表取締役社長

監事 船橋 数晃 松栄工業 株 代表取締役



 

カーボンニュートラル LNG
 What is Carbon Neutral  LNG?

天然   採掘  燃焼 至    工程 発生  温室効果    

         相殺                    地球規模

    天然   使用       発生              

  

23



環境保全      

世界各地  様々 環境保全  
     行          排
出抑制  生物多様性 新興国  
  人権 尊重         貢
献      一部        
        排出削減 吸収量 
信頼性 高 検査機関    認証
        化       

環境保全

          

   社 東京   客  

   社 取得            
    組 合    天然   採
掘  燃焼 至          
  通  排出   温室効果  
 相殺               
   東京   届      

      

           

               東京
   保有  各基地    気
化               
    導管    供給     
             供給量
 対   必要償却     量 
算定 管理  第三者機関    
適切 検証       

          

   供給

             調達  
    取組 一環   対外的 
発信等 活用          
          使用  地球
規模  温室効果   削減 加
  社会      支援等 
     貢献    
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CNLが導⼊された際のCO2排出イメージ
   製造過程 現場  燃焼迄   排出量              

      ®工法
天然   燃焼    CO2排出量 

※現場燃焼時のCNL適⽤時CO₂排出量は酸素燃焼分は除く
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お問い合わせ先

＜エコウェル協会事務局＞
  ＴＥＬ︓ 03－3432－0757   ＦＡＸ︓ 03－6402－1108
  〒105-0011 東京都港区芝公園2-4-1 芝パークビルB館6F
   東京ガスケミカル(株)内

天然ガス圧接⼯法に関するお問い合わせは、以下までお願い致します。

＜東京ガスケミカル(株)＞
  シリンダーガス部 シリンダーガス営業グループ
  ＴＥＬ︓ 03－6402－1127   ＦＡＸ︓ 03－6402－1042
  〒105-0011 東京都港区芝公園2-4-1 芝パークビルB館6F


