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ＩＤＡＴＥＮ－Ｙ　揺動図 例： D32
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鉄筋が緩まないよう

正しく圧接器にセット

し、油圧ポンプで保

持圧をかける。

わずかな膨らみ約１．２ｄ

を作り密着完了。

鉄筋の突き合わせ面がバーナー火炎

の中心になるよう鉄筋軸に対して直角

に挿入する。バーナーに火炎がかぶら

ないよう、輻射炎・反射炎（コロナ）を前

後左右上下とも均等に逃がす位置で

固定する。

還元炎のまま、上限圧より約

３ＭＰａ下った（変態温度に達

する）時に加圧する。

揺動開始後、上限圧

の約５０％（細径40%

～太径60%）まで減

圧したら揺動しなが

ら加圧する。

図のように、

密着部をま

たぎながら、

左右０．５ｄ

の位置まで、

中性炎で加

熱する。

減圧（オイルリーク）した

分を、予圧をかけて上限

設定値に戻す。

バーナー固定のまま強還元

炎にて加熱する。

約１．４ｄの膨らみを超したら

バーナーを抜き、そのまま

１．５ｄ以上まで加圧し続けて

圧接部を形成し完了。


