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4. 鉄筋継手工法 

 
4.1 概 説 

本研究では、鉄筋継手工法に関して最新の情報を調査し、継手方法について分類し、そ

の選定に役立つ資料を作成することを目的としている。 
 
鉄筋継手には様々な工法があり、各々に得意とする施工条件がある。この章では、鉄筋

継手工法の体系化を行い、そのような種々の条件のもとで、鉄筋継手工法の選定に役立つ

資料を作成することを目的とした。 
鉄筋継手は、大きく｢重ね継手｣｢ガス圧接継手」｢エンクローズ溶接継手｣｢機械式継手｣

｢その他の継手｣に分類できるが、本研究では｢重ね継手｣を除く鉄筋継手工法について、お

のおのの工法概要、施工条件、品質管理方法、概算工費について取りまとめている。 
研究は、鉄筋継手材料メーカ、鉄筋継手施工会社等へのアンケートにより各工法の特徴

を明らかにし、その成果を鉄筋継手技術シートおよび一覧表に取りまとめた。 
 
 

4.2 アンケート調査概要 

当委員会では、鉄筋継手材料メーカ、施工会社に対してアンケート調査を行い、その回

答をもとに資料の取りまとめを行っている。アンケート調査実施状況を表-4.1 に示し、ア

ンケート調査内容については、表-4.2 に調査票を添付する。 
 

表-4.1 アンケート実施状況 

アンケート調査対象 実施数 回答数 回収率 

材料メーカ 31 社 15 社(45 材料) 48% 
施工会社 6 社 6 社(7 工法) 100% 

計 37 社 21 社(52 工法・材料) 57% 
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表-4.2 アンケート調査票 
区分

回答
方法

記入上の注意事項 区分
回答
方法

記入上の注意事項

一般事項 記述 D41 選択 適=1，不適=2

２．工法分類 選択 D51 選択 適=1，不適=2

圧着継手 締付け圧着 選択 選択 可=1，条件付き可=2，不可=3

絞り圧着 選択 記述

その他圧着 記述 選択
可=1，不可=2（接続する鉄筋が固定された状
態で施工できる場合に「可」としてください）

トルク固定 選択 選択
可=1，不可=2（プレキャスト部材同士の鉄筋
接合に適用できる場合に「適」としてください）

ﾓﾙﾀﾙ固定 選択 鉛直鉄筋 選択 適=1，不適=2

樹脂固定 選択 水平鉄筋 選択 適=1，不適=2

その他固定 記述 選択 要=1，不要=2

アップセット
加工

選択 （必要資格の名称） 講習 記述

ねじ部
摩擦圧接

選択 実技試験 記述

ねじ部
絞り圧着

選択 30．作業空間の制約 記述
鉄筋組立箇所で継ぐ場合の寸法を記述してく
ださい．鉄筋組立箇所では継げない場合は“-
”と入力してください

その他加工 記述 記述

選択 記述

選択 31．天候 選択 可=1，条件付き可=2，不可=3

選択 記述

選択 記述 制約なし=0，制約あり=湿度の上限(%)

選択 記述 制約なし=0，制約あり=風速の上限(m/sec)

記述 気　温 最低（℃） 記述
施工可能気温の下限を記入してください（制
限なし="-"）

記述 最高（℃） 記述
施工可能気温の上限を記入してください（制
限なし="-"）

４．連絡先 記述 32．養生 選択 要=1，不要=2

記述 記述 標準的な養生期間を記入してください

記述 記述 ※何かあれば記入してください

記述

記述 品質 記述 ＳＡ級=1，Ａ級=2，Ｂ級=3，Ｃ級=4

記述 選択 有=1，無=2

記述 項目１ 記述 ※必要に応じて行を追加してください

記述 項目２ 記述

選択 有=1，出願中=2，無=3 項目３ 記述

記述 概算工費 選択 有=1，無=2

選択 有=1，無=2 38．施工単価 D16 水平 記述 【積算条件】

記述 鉛直 記述 鉄筋種別：SD345

選択 有=1，無=2 材料(材のみ) 記述 施工数量：100箇所以上，時間制約なし

11．公的認定の有無 選択 有=1，無=2 D25 水平 記述

選択 有=1，無=2 鉛直 記述

選択 有=1，無=2 材料(材のみ) 記述

記述 名称を記入してください（複数可） D35 水平 記述

記述 記入例） 2003/10 鉛直 記述

選択
許可=1，不許可=2（御社の資料を土木学会
が複写使用することに対して）

材料(材のみ) 記述

工法概要 14．接合方法 選択 有=1，無=2 D51 水平 記述

記述
継手箇所が鉄筋径の何倍になるかを記入し
てください

鉛直 記述

15．鉄筋母材 選択 有=1，無=2 材料(材のみ) 記述

記述
指定する鉄筋の銘柄およびメーカーを記入し
てください

記述 ※何かあれば記入してください

記述 指定する製品名称を記入してください 39．施工歩掛かり D16 水平 記述 【施工条件】

選択
有=1，無=2（継手を行う前に加工を要する場
合「有」としてください）

鉛直 記述

記述 加工の内容を記述してください（加工不要=0） D25 水平 記述

加工場所
鉄筋組立

位置
選択 加工不要=0，可=1，不可=2 鉛直 記述

現場内 選択 加工不要=0，可=1，不可=2 D35 水平 記述

専用加工場 選択 加工不要=0，可=1，不可=2 鉛直 記述

その他 記述 必要に応じて記入してください D51 水平 記述

記述 工法の概要を簡潔に記述してください 鉛直 記述

記述 ※ＢＣＪ＝（財）日本建築センター 記述 ※何かあれば記入してください

記述
発電機，コンプレッサ等，現場において継手
時に必要な主な動力源を記入してください

40．品質管理単価 選択

動力源の能力　　　　　　　　　 記述 kW（キロワット），馬力など 記述

動力源となる機材の重量(kg 記述 選択

記述 特記すべき材料があれば記入してください 記述

長所１ 記述 ※必要に応じて行を追加してください 記述

長所２ 記述 施工実績 41．主な発注者（施主） 選択 有=1，無=2

短所１ 記述 ※必要に応じて行を追加してください （複数回答可） 選択 有=1，無=2

短所２ 記述 選択 有=1，無=2

選択 人力=1，クレーン=2，レール=3，その他=4 選択 有=1，無=2

記述 選択 有=1，無=2

施工条件 選択 有=1，無=2 選択 有=1，無=2

24．鉄筋母材 種別 SD295A 選択 適=1，不適=2 記述 名称を記入してください（複数可）

SD295B 選択 適=1，不適=2 42．施工実績 D13～D19 水平 記述 ※施工実績を件数で記入してください

SD345 選択 適=1，不適=2 鉛直 記述

SD390 選択 適=1，不適=2 D22～D29 水平 記述

SD490 選択 適=1，不適=2 鉛直 記述

USD590 選択 適=1，不適=2 D32～D38 水平 記述

USD685 選択 適=1，不適=2 鉛直 記述

その他 記述 名称を記入してください（複数可） D41～ 水平 記述

適用鉄筋径 D13 選択 適=1，不適=2 鉛直 記述

D16 選択 適=1，不適=2 参考文献 記述 ※参考となる文献があればご記入ください

D19 選択 適=1，不適=2 記述

D22 選択 適=1，不適=2 記述

D25 選択 適=1，不適=2 記述

D29 選択 適=1，不適=2 記述

D32 選択 適=1，不適=2 記述

D35 選択 適=1，不適=2 その他 記述

D38 選択 適=1，不適=2 記述

上記条件に当てはめられない場合は「特記事
項」にその旨を記入して，なるべく近い条件で
積算してください．

歩掛かりに関する特記事項

複数の資格を要する場合は行を追加してくだ
さい

標準的な施工条件の鉄筋組立位置において
継手を完成させるまでに必要となる延べ人数
（プレキャスト部材の組立作業等は含まない）

項目

１．工法名称

ガス圧接継手

該当する分類をひとつ選択して○印を記入し
てください．
適当な分類がない場合は「その他」欄に分類
を
記入してください．

「鉄筋継手指針」「鉄筋継
手指針（その２）」（土木学
会）を基準とした分類

ねじふし
鉄筋継手

ねじ加工
継手

溶融金属充てん継手

モルタル充てん継手

自動ガス圧接継手

エンクローズ溶接継手

アモルファス接合継手

その他継手

３．協会／企業

郵便番号

住所

担当部署

担当者名

TEL

FAX

E-mail

５．工法説明のURL

６．特許の有無

７．特許権者

８．特許実施権の有無

９．NETIS（新技術情報システム）登録番号

10．実用新案の有無

建設技術評価制度

民間開発技術の技術審査・
証明事業

日本建築センター評定

その他

12．工法の実用化開始年月

13．資料の複製に関する許可

継手用鋼管（ｽﾘｰﾌﾞもしくは
ｶﾌﾟﾗｰ）の使用の有無

継手完了時の鉄筋径

鉄筋材料指定の有無

鉄筋材料指定の内容

事前加工の有無

製品名称

事前加工の内容

16．工法概要

17．BCJ評定番号

18．動力源

19．鉄筋，スリーブ（カプラー）以外の使用材料

22．施工箇所における器具のおもな移動方法

（その他の移動方法）

20．工法の長所（記述式）

21．工法の短所（記述式）

23．技術資料，施工マニュアルの有無

25．異径間継手の可否

26．現場先組鉄筋工法の可否

27．プレキャスト部材間接合の可否

35．品質管理基準の有無

37．積算基準の有無

条件を記入してください

養生の要否

国土交通省

接続時最小鉄筋突出長

雨　　天

28．継手方向の適否

29．資格の要否

接続時最小鉄筋間隔

最小継手間隔(イモ継ぎに
ならない最小間隔)

項目

36．主な品質管理方法

（養生期間）

33．施工条件に関する特記事項

34．継手性能（（財）日本建築センター鉄筋継手性能
判定基準による）

（雨天施工時の条件）

湿　　度

風

施工単価に関する
特記事項

要=1，不要=2
【積算条件】
鉄筋種別：SD345　D25
施工数量100箇所に対する品質管理費用を
継手１箇所あたりの金額に換算して記入して
ください．

強度試験の要否

強度試験の単価

非破壊検査の要否
（外観検査を除く）

品質管理単価に関する
特記事項

技術資料

設計指針（マニュアル）

施工指針（マニュアル）

(旧)日本道路公団

(旧)都市高速道路公団

鉄道・運輸機構
（（旧）日本鉄道建設公団）

民間

非破壊検査の単価
（外観検査を除く）

パンフレット

ビデオ

積算基準（マニュアル）

地方自治体

その他
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4.3 アンケート調査分析 

 

4.3.1 鉄筋継手工法の分類 

 

4.3.1.1 分 類 

図-4.1 に鉄筋継手工法の分類を示す。 
鉄筋継手工法の分類は、継手の機構や施工方法を代表し一般的に使われている名称を採

用し、継手メカニズムを中心に分類した。 
 なお、調査の結果、土木学会コンクリート・ライブラリー第 49 号鉄筋継手指針 1) に掲

載されている｢アモルファス接合継手｣は事業撤退のため、｢溶融金属充填工法｣については

普及されていないため除外している。 
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（研究対象外）鉄筋継手

ガス圧接

ｴﾝｸﾛｰｽﾞ溶接

機械式継手

モルタル充填継手

圧着継手

ねじ節鉄筋継手

手動ガス圧接

自動ガス圧接

締付圧着

絞り圧着継手

トルク固定式

モルタル固定式

樹脂固定式

ねじ加工継手 ねじ部摩擦圧接

ねじ部絞り圧着

その他継手

NKE工法，SBR工法，ﾆｭｰNT工法，KEN-SH工法,CB工法

FDｸﾞﾘｯﾌﾟ(Rﾀｲﾌﾟ)

ｽｸｲｽﾞｼﾞｮｲﾝﾄ工法

ﾀﾌﾛｯｸｼﾞｮｲﾝﾄ，ﾈｼﾞｺﾝﾛｯｸﾅｯﾄ継手，TOR工法，ﾘﾚｰｼﾞｮｲﾝﾄ

ﾀﾌﾈｼﾞｼﾞｮｲﾝﾄ(FWﾀｲﾌﾟ)，EGｼﾞｮｲﾝﾄ

ﾘﾘｰﾌｼﾞｮｲﾝﾄ，FDｸﾞﾘｯﾌﾟ(A,B,H,Sﾀｲﾌﾟ)，C･S-ｼﾞｮｲﾝﾄ

DBｼﾞｮｲﾝﾄ，ｳﾙﾎﾞﾝ溶接継手，溶接閉鎖型せん断補強筋，OS-ﾌｰﾌﾟｸﾘｯﾌﾟ

大 分 類 中 分 類 小 分 類 工 法 名 称

ﾄｯﾌﾟｽｼﾞｮｲﾝﾄ，ﾎﾞﾙﾄｯﾌﾟｽｼﾞｮｲﾝﾄ，NMBｽﾌﾟﾗｲｽｽﾘｰﾌﾞ鉄筋継手，ｽﾘﾑｽﾘｰﾌﾞ鉄
筋継手，FDｸﾞﾘｯﾌﾟ(Mﾀｲﾌﾟ)

ﾀﾌﾈｼﾞﾊﾞｰｴﾎﾟｷｼｸﾞﾗｳﾄ継手，ﾈｼﾞﾍﾞｱｰｺﾝ有機ｸﾞﾗｳﾄ継手，ﾈｼﾞｴｰｺﾝﾌﾞﾙｰｼﾞｮｲ
ﾝﾄ，ﾈｼﾞｴｰｺﾝﾘﾝｸｼﾞｮｲﾝﾄ，ﾈｼﾞｵﾆｺﾝ鉄筋継手，ｴﾎﾟｯｸｼﾞｮｲﾝﾄ，ﾌﾘｰｼﾞｮｲﾝﾄ，
ﾈｼﾞｺﾝｸﾞﾗｳﾄ継手，DSﾈｼﾞﾊﾞｰ有機ｸﾞﾗｳﾄ継手，KNｽﾘｰﾌﾞ継手

ﾀﾌﾈｼﾞﾊﾞｰ無機ｸﾞﾗｳﾄ継手，ﾈｼﾞﾍﾞｱｰｺﾝ無機ｸﾞﾗｳﾄ継手，ﾈｼﾞｴｰｺﾝﾎﾜｲﾄｼﾞｮｲﾝ
ﾄ，ﾈｼﾞｴｰｺﾝﾘﾝｸｼﾞｮｲﾝﾄ，ﾈｼﾞｵﾆｺﾝ鉄筋継手，ﾈｼﾞｵﾆｺﾝﾅｯﾄﾚｽｼﾞｮｲﾝﾄ，ｴｰｽ
ｼﾞｮｲﾝﾄ，ﾈｼﾞｺﾝｸﾞﾗｳﾄ継手，DSﾈｼﾞﾊﾞｰ無機ｸﾞﾗｳﾄ継手，KNｽﾘｰﾌﾞ継手

重ね継手

 
図－4.1 鉄筋継ぎ手工法の分類 
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4.3.1.2 個別技術シート 
アンケート調査結果および各社ホームページの情報をもとに、概要・特徴などを分類し

た工法毎に｢個別技術シート｣として取りまとめた。 
 ｢個別技術シート｣の記載内容 
 ①工法分類（大分類、中分類、小分類） 
 ②工法の概要及び一般的な特徴 
 ③代表的な施工手順 
 ④主なメーカ及び連絡先 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

鉄筋継手技術シート　No.1 

概　要（継手機構）

　ガスバーナーによる酸素アセチレン還元炎で継手部を1200℃に加熱溶融し，接合部を継手方向に

圧縮して溶接する

長　所

・鉄筋メーカやふし形状の制約を受けない

・養生期間不要

・施工実績豊富

・低温で施工可能

・ある程度の鉄筋の偏心，曲がりに対応可能

短　所

・専門の資格が必要

・継手箇所が濡れていると施工不可

・接合時に母材を継手方向に圧縮するため，

　先組鉄筋に使用できない

　①鉄筋端面処理

　②圧接機装着

　③加熱・加圧開始

　④接合面閉塞，コブが形成される

　⑤コブの外観が長さ1.1Ｄ，太さ1.4Ｄとなる

　　まで加熱・加圧を継続する．

工法
No. TEL URL

1,2 03-5821-3966
http://www.chuokai.or.jp/kumiai/as
setsu/

■ 圧　接　　□ 溶　接　　□ 機　械　　□ その他

－－－

手動（自動）ガス圧接継手

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先
会社名

全国圧接業協同組合連合会

工法名称

ガス圧接継手

概要図

施工手順図（手動式ガス圧接）

①鉄筋端面処理 ②圧接機装着

③加熱・加圧 ④接合完了



 

鉄筋継手技術シート　No.2 

概　要（継手機構）

　鉄筋の突き合わせ部分において，溶融金属が溶接部から流れでないように溶融池を当て金で囲み，アーク溶接によって

鉄筋を継ぎ足す

長　所

　①鉄筋メーカやふし形状の制約を受けない

　②養生期間不要

　③施工実績豊富

　④低温で施工可能（余熱必要）

　⑤仕上がり径が母材径とほぼ等しい

　⑥先組鉄筋に使用可能

　⑦ある程度の鉄筋の偏心，曲がりに対応可能

短　所

　①専門の資格が必要

　②継手箇所が濡れていると施工不可

　③強風下では施工不可（養生すれば可能）

　①鉄筋支持器装着

　②溶接治具装着

　③アーク溶接

　④鉄筋支持器，溶接治具取り外し

　⑤品質管理検査（外観検査，超音波探傷検査）

工法
No. TEL URL

3 045-505-7247 http://www.jfe-koken.co.jp

4 03-3665-4714 http://www.nsswelding.co.jp/

5 06-6535-6025 http://www32.ocn.ne.jp/̃newntkyo/

6 0466-20-3274 http://www.mmjp.or.jp/sws-shinko

7 046-285-3339 http://www.cb-process.net/

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先

ニューNT工法協会ニューNT工法

会社名

JFE工建㈱

日本国土開発㈱

日鐵住金溶接工業㈱

□ 圧　接　　■ 溶　接　　□ 機　械　　□ その他

－－－

エンクローズ溶接継手

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

神鋼溶接サービス㈱

工法名称

NKE工法

CB(ｾﾗﾐｯｸｽﾊﾞｷﾝｸﾞ)工法

SBR工法

KEN-SH工法

概要図
（NKE工法）

施工手順図（NKE工法）



 

鉄筋継手技術シート　No.3 

概　要（継手機構）

　継手部に配置した継手用鋼管（スリーブ）を冷間で油圧により締付圧着加工して鉄筋に圧着し，突き合わせた異形

鉄筋を継ぎ合わせる

長　所

　①専門の資格が不要

　②雨天，低温でも施工可能

　③養生期間が不要

　④品質管理が簡便

　⑤鉄筋メーカやふし形状の制約がない

短　所

　①油圧圧着機が使用できるクリアランスが

　　必要

　②仕上がり径が太い

　①鉄筋とスリーブの準備

　②鉄筋へのマーキング

　③専用スリーブのセット

　④圧着作業

　⑤検査

工法
No. TEL URL

8 047-497-1062 http://www.fujibolt.co.jp

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

圧着継手

締付圧着型

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先
会社名

㈱富士ボルト製作所

工法名称

FDグリップ（Rタイプ）

概要図
FDグリップ(Rﾀｲﾌﾟ)

施工手順図（FDｸﾞﾘｯﾌﾟRﾀｲﾌﾟ)

①マーキング，スリーブセット

②圧着

スリーブ



 

鉄筋継手技術シート　No.4 

概　要（継手機構）

　継手部に配置した継手用鋼管（スリーブ）を冷間で油圧により絞り圧着加工して鉄筋に圧着し，突き合わせた異形

鉄筋を継ぎ合わせる

長　所

　①専門の資格が不要

　②雨天，低温でも施工可能

　③養生期間が不要

　④品質管理が簡便

　⑤鉄筋メーカやふし形状の制約がない

短　所

　①油圧圧着機が使用できるクリアランスが

　　必要

　②仕上がり径が太い

　①マーキング

　②スリーブおよび機械のセット

　③第一段締め付け

　④かまし金具セット

　⑤第二段締め付け

　⑥品質確認検査（外観検査）

工法
No. TEL URL

9 03-3624-6201 http://www.okabe.co.jp

会社名

岡部㈱

工法名称

スクイズジョイント工法

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

圧着継手

絞り圧着型

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

概要図（スクイズジョイント工法）

施工手順図（スクイズジョイント工法）

施工状況

継手カットモデル

油圧締付機



 

鉄筋継手技術シート　No.5 

概　要（継手機構）

　表面のふし形状がねじ状に熱間圧延で成形された異形鉄筋（ねじ節鉄筋）を内面にねじ加工されたカプラーによって

継ぎ合わせ，カプラーの両側に配置されたロックナットにトルクを与えて継手部に軸力を導入し固定する

長　所

・専門の資格が不要

・雨天，低温でも施工可能

・養生期間が不要

・品質管理が簡便

短　所

・工法毎に鉄筋メーカの制約がある

・トルクレンチを使用できるクリアランスが必要

・仕上がり径が太い

　①先行側鉄筋マーキング

　②カプラーの取り付け

　③第一段締め付け

　④締め付け確認用マーキング

　⑤第二段締め付け（トルク導入）

　⑥締め付け確認用マーキングのチェック

　⑦後行側鉄筋マーキング

　⑧後行側鉄筋を回転させカプラーに嵌合

　⑨第一段締め付け

　⑩締め付け確認用マーキング

　⑪第二段締め付け（トルク導入）

　⑫締め付け確認用マーキングのチェック

工法
No. TEL URL

10 0567-55-1092 http://www.kyoeisteel.co.jp/

11,12 03-5739-6142 http://www.kobelco.co.jp

13 072-827-2566 http://toyoss.net/tor2.htm

14 03-3230-2741 http://www.tokyotekko.co.jp

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

ねじ節鉄筋継手

トルク固定型

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

会社名

㈱東洋製作所

共英製鋼㈱

東京鉄鋼㈱

㈱神戸製鋼所

工法名称

TOR工法

タフネジバー(ﾀﾌﾛｯｸｼﾞｮｲﾝﾄ)

リレージョイント

ネジコンロックナット継手

概要図（タフロックジョイント）

施工手順図（タフロックジョイント）



 

鉄筋継手技術シート　No.6 

概　要（継手機構）

　表面のふし形状がねじ状に熱間圧延で成形された異形鉄筋（ねじ節鉄筋）を内面にねじ加工されたカプラーによって

継ぎ合わせ，カプラー内の鉄筋のねじ節とカプラーのねじとの間隙にモルタル（もしくはセメントミルク）を充填硬化

させて固定する．

長　所

　①専門の資格が不要

　②雨天でも施工可能

　③狭隘な場所でも施工可能

　④品質管理が簡便

短　所

　①工法毎に鉄筋メーカの制約がある

　②モルタルの強度発現まで養生が必要

　③仕上がり径が太い

　④低温ではモルタルの凍結に対する養生が

　　必要

　⑤ロックナットを併用する工法では，トル

　　クレンチのクリアランスが必要

　①鉄筋端部マーキング

　②片方の鉄筋にロックナット，カプラーの

　　順に取り付ける

　③他方の鉄筋のマーキング付近にロックナ

　　ットを取り付ける

　④鉄筋同士の端面を密着させ鉄筋，カプラー

　　およびロックナットを回転させて結合

　⑤マーキングの許容範囲内に収まるよう鉄筋

　　カプラーおよびロックナットを調整

　⑥トルク確認用マーキング

　⑦トルクレンチにてロックナットに規定のト

　　ルクを導入

　⑧モルタルの計量および練混ぜ

　⑨モルタル注入

　⑩養生（振動・衝撃防止，凍結防止）

　⑪品質確認検査（外観検査，モルタル物性）

工法
No. TEL URL

15 0567-55-1092 http://www.kyoeisteel.co.jp/

16 011-661-1515 http://www.toyohira.co.jp/

17 0274-52-2713 http://www.asahi-kg.co.jp

18 0274-52-2713 http://www.asahi-kg.co.jp

19 03-5819-1101 http://www.onicon.co.jp/

20 03-5819-1101 http://www.onicon.co.jp/

21 03-3230-2741 http://www.tokyotekko.co.jp

22-24 03-5739-6142 http://www.kobelco.co.jp

25 06-6342-0655 http://www.daiwa-steel.com

26 03-5739-6142 http://www.kobelco.co.jp㈱神戸製鋼所

㈱伊藤製鐵所

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先

朝日工業㈱

ダイワスチール㈱

㈱神戸製鋼所

会社名

共英製鋼㈱

豊平製鋼㈱

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

ねじ節鉄筋継手

モルタル固定型

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

朝日工業㈱

ネジエーコン･リンクジョイント

DSネジバー無機グラウト継手

ネジコングラウト継手

㈱伊藤製鐵所

東京鉄鋼㈱

KNスリーブ継手

工法名称

タフネジバー(無機ｸﾞﾗｳﾄ継手D/Sﾀｲﾌﾟ)

ネジベアーコン無機グラウト継手

ネジエーコン･ホワイトジョイント

ネジオニコン鉄筋継手

ネジオニコンナットレスジョイント

エースジョイント

概要図（ネジオニコン鉄筋継手）

施工手順図
（ネジオニコン
　　鉄筋継手）



 

鉄筋継手技術シート　No.7 

概　要（継手機構）

　表面のふし形状がねじ状に熱間圧延で成形された異形鉄筋（ねじ節鉄筋）を内面にねじ加工されたカプラーによって

継ぎ合わせ，カプラー内の鉄筋のねじ節とカプラーのねじとの間隙に樹脂を充填硬化させて固定する．

長　所

　①専門の資格が不要

　②雨天でも施工可能

　③狭隘な場所でも施工可能

　④品質管理が簡便

短　所

　①エポキシ系の樹脂は低温では使用不可

　②仕上がり径が太い

　③工法毎に鉄筋メーカの制約がある

　④高温で爆裂するため最小かぶりに制限が

　　ある

　①鉄筋端部へのマーキング

　②片方の鉄筋にカプラーを取り付ける

　③鉄筋同士の端面を密着させる

　④予め取り付けたカプラーを回転させて他方

　　の鉄筋のマーキング位置まで移動させる

　⑤グラウト材（樹脂）をカプラーに注入

　⑥カプラー両端から樹脂の溢出を確認

　⑦養生（振動・衝撃の防止，温度管理）

　⑧品質確認検査（外観検査，樹脂の物性）

工法
No. TEL URL

27 0567-55-1092 http://www.kyoeisteel.co.jp/

28 011-661-1515 http://www.toyohira.co.jp/

29 0274-52-2713 http://www.asahi-kg.co.jp

30 0274-52-2713 http://www.asahi-kg.co.jp

31 03-5819-1101 http://www.onicon.co.jp/

32 03-3230-2741 http://www.tokyotekko.co.jp

33 03-3230-2741 http://www.tokyotekko.co.jp

34-36 03-5739-6142 http://www.kobelco.co.jp

37 06-6342-0655 http://www.daiwa-steel.com

38 03-5739-6142 http://www.kobelco.co.jp

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

ねじ節鉄筋継手

樹脂固定型

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先

㈱神戸製鋼所

㈱伊藤製鐵所

KNスリーブ継手

ネジオニコン鉄筋継手

ダイワスチール㈱

㈱神戸製鋼所

DSネジバー有機グラウト継手

エポックジョイント

工法名称

タフネジバー(ｴﾎﾟｷｼｸﾞﾗｳﾄ継手D/Sﾀｲﾌﾟ)

ネジベアーコン有機グラウト継手

ネジエーコン･リンクジョイント

ネジエーコン･ブルージョイント

会社名

共英製鋼㈱

豊平製鋼㈱

朝日工業㈱

朝日工業㈱

ネジコングラウト継手

東京鉄鋼㈱

東京鉄鋼㈱フリージョイント

概要図（ネジベアーコン有機グラウト継手）

施工手順図（ネジベアーコン有機グラウト継手）



 

鉄筋継手技術シート　No.8 

概　要（継手機構）

　端部にねじ加工した部材を摩擦圧接した鉄筋を相互に突き合わせ，カプラーで結合する．

長　所

　①専門の資格が不要

　②雨天，低温でも施工可能

　③養生期間が不要

　④品質管理が簡便

短　所

　①仕上がり径が太い

　②トルクレンチを使用できるクリアランス

　　が必要

　③専門工場でねじ部を摩擦圧接する必要が

　　ある

　④接続する鉄筋の偏心，曲がりに対応しに

　　くい

【事前加工】

　　専門工場にて鉄筋端部にねじを摩擦圧接で取り付ける

【継手施工】

　①長ネジ側にロックナットとカプラー，

　　短ネジ側にロックナットをねじ込む

　②鉄筋の軸線および間隔を調整

　③カプラーおよびロックナットを回転させ

　　て他方の鉄筋側へ移動

　④調整範囲内であることを確認の上，仮締め

　⑤トルク確認用マーキング

　⑥トルクレンチによりロックナットに所定の

　　トルクを導入

　⑦品質確認検査（外観検査，トルク値）

工法
No. TEL URL

39 0567-55-1092 http://www.kyoeisteel.co.jp/

40 03-3242-5044 http://www.godo-steel.co.jp/

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先
会社名

共英製鋼㈱

合同製鐵㈱

工法名称

タフネジバー（ﾀﾌﾈｼﾞﾊﾞｰFWﾀｲﾌﾟ）

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

ねじ加工継手

ねじ部摩擦圧接型

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

FWカプラー継手工法(EGｼﾞｮｲﾝﾄ)

概要図（ＥＧジョイント）

施工手順図（ＥＧジョイント）



 

鉄筋継手技術シート　No.9 

概　要（継手機構）

　接合する鉄筋の両端に、予めめねじ加工を施したスリ－ブを冷間で絞り圧着し、対向するスリ－ブのめねじ間を中継

ボルトにて接合する．

長　所

　①専門の資格が不要

　②雨天，低温でも施工可能

　③養生期間が不要

　④品質管理が簡便

　⑤鉄筋メーカやふし形状の制約がない

短　所

　①仕上がり径が太い

　②トルクレンチを使用できるクリアランスが

　　必要

　③ねじ付きスリーブを事前加工する必要あり

　④接続する鉄筋の偏心，曲がりに対応しにく

　　い

【事前加工】

　①マーキング

　②ねじ付きスリーブに鉄筋を挿入

　③専用機械でスリーブを鉄筋に絞り圧着

【継手作業】

　①中継ボルトを片方のスリーブにねじ込む

　②他方のスリーブを引き寄せ，スリーブ端

　　面が密着するまでねじ込む

　③トルク確認用マーキング

　④トルクレンチにて規定のトルク値で締め

　　付ける

　⑤品質確認検査（マーキング，トルク値）

工法
No. TEL URL

41 03-3230-2741 http://www.tokyotekko.co.jp

42 047-497-1062 http://www.fujibolt.co.jp

43 03-3624-6201 http://www.okabe.co.jp

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

ねじ加工継手

ねじ部絞り圧着型

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先
会社名

東京鉄鋼㈱

㈱富士ボルト製作所

岡部㈱

工法名称

リリーフジョイント

FDグリップ（A,B,S,Hタイプ)

C･S-ジョイント

概要図（Ｃ・Ｓジョイント）

施工手順図（ＦＤグリップ　タイプＡ）



 

鉄筋継手技術シート　No.10 

概　要（継手機構）

　継手部に配置した継手用スリーブと鉄筋との間隙に高強度・無収縮性モルタルを充填し，スリーブの内側に形成され

た凹凸部と異形鉄筋のふしとが注入後硬化したモルタルを介して力を伝達することにより，突き合わせた異形鉄筋を継

ぎ合わせる．

長　所

　①専門の資格が不要

　②狭隘な場所でも施工可能

　③品質管理が簡便

　④鉄筋メーカやふし形状の制約がない

　⑤ある程度の鉄筋の偏心，曲がりに対応で

　　きる

　⑥プレキャスト部材の接続に適する

短　所

　①低温ではモルタルの凍結に対する養生が

　　必要

　②モルタルの強度発現まで養生が必要

　③仕上がり径が太い

　①鉄筋へのマーキング

　②鉄筋の組立および継手のセット

　③モルタルの計量および練混ぜ

　④モルタル注入

　⑤品質管理検査

工法
No. TEL URL

44 03-3230-2741 http://www.tokyotekko.co.jp

45 03-3230-2741 http://www.tokyotekko.co.jp

46 03-5642-6120 http://www.splice.co.jp

47 03-5642-6120 http://www.splice.co.jp

48 047-497-1062 http://www.fujibolt.co.jp㈱富士ボルト製作所FDグリップ（Mタイプ）

日本スプライススリーブ㈱スリムスリーブ鉄筋継手

会社名

東京鉄鋼㈱

東京鉄鋼㈱

日本スプライススリーブ㈱

工法名称

トップスジョイント

ボルトップスジョイント

NMBスプライススリーブ鉄筋継手

代表的な施工手順

主なメーカおよび連絡先

□ 圧　接　　□ 溶　接　　■ 機　械　　□ その他

モルタル充てん継手

－－－

工法の概要および一般的な特徴

工法大分類

工法中分類

工法小分類

概要図（FDグリップ Mタイプ）

施工手順図（FDグリップ Mタイプ）
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4.3.2 アンケートの分析 

 

4.3.2.1 目 的 

土木技術者が鉄筋継手工法の選定にあたって役立つ資料となることを目的に、鉄筋継手

工法の工法概要、施工条件、品質管理方法、概算工費などについて鉄筋継手工法の比較表

としてとりまとめた。比較表は、分類工法別に特徴や適用範囲を概ね把握できるよう作成

した一次比較表(表-4.3）と、工法個別の情報をまとめた二次比較表(表-4.4)の 2 種類を作

成した。 

 
4.3.2.2 一次比較表 

(1) 指 標 
 一次比較表の指標としては、分類工法別の特性を概ね把握できることを目的とし、以下

の指標で作成した。 
  ・分類工法における工法数 
  ・継手完了時の鉄筋径 
  ・下記項目に対する対応可否についての分類工法毎の割合 

現場先組鉄筋工法 
    プレキャスト部材間接合 
    事前加工 
    事前加工が必要な場合の加工場所 

異径間継手 
    異径間継手可の場合の制約条件 
    鉄筋種別 
    鉄筋径 
 
(2) 作成上のルールおよび特記事項 

工法の分類は、4.3.1 に示した鉄筋継手工法の分類とした。対応の可否についての割合

は、同一分類工法内における割合で示した。 
 
 
 
 

 

 

 

 



 施工条件等   

工法分類 可 不可 可 不可 有り 無し
鉄筋組立
位置

現場内 専用加工場 可 不可 7mm以内 1径差以内 2径差以内 3径差以内 径差不明

ガス圧接継手 2 1.4D～1.65D 100% 0% 0% 100% 100% 0% 100% 100% － 100% 0% 100% － － － －

エンクローズ溶接継手 5 1.0D～1.3D 80% 20% 80% 20% 100% 0% 100% 100% － 100% 0% － 40% 20% － 20%

機械継手 圧着継手 2 1.5D～1.6D 100% 0% 100% 0% 0% 100% － － － 100% 0% － 50% 50% － －

ねじふし鉄筋継手 トルク固定継手 4 1.5D～2.0D 50% 50% 25% 75% 100% 0% 100% 100% － 100% 0% － 25% 50% 25% －

トルク固定樹脂固定 1 1.7D 0% 100% 0% 100% 100% 0% 100% 100% 100% 0% 100% － － － － －

モルタル固定継手 11 1.5D～2.0D 91% 9% 36% 64% 100% 0% 100% 100% 9% 91% 9% － 30% 60% 10% －

1 2.0D～2.3D 100% 0% 100% 0% 100% 0% 100% 100% － 100% 0% － 100% － － －

樹脂固定継手 11 1.48D～2.0D 91% 9% 36% 64% 100% 0% 100% 100% 9% 82% 18% － 33% 56% 11% －

1 2.0D～2.3D 100% 0% 100% 0% 100% 0% 100% 100% － 100% 0% － 100% － － －

ねじ加工継手 ねじ部摩擦圧接継手 2 1.5D～1.8D 100% 0% 50% 50% 100% 0% 0% 0% 100% 100% 0% － － 50% 50% －

ねじ部絞り圧着継手 3 1.5D～1.6D 100% 0% 33% 67% 100% 0% 0% 33% 100% 100% 0% － － 100% － －

モルタル充てん継手 5 1.8D～2.8D 100% 0% 80% 20% 0% 100% － － － 100% 0% － － 100% － －

その他の継手 4 1.2D～3.0D 50% 50% 0% 100% 50% 50% － － 50% 25% 75% － 100% － － －

 施工条件等   

工法分類  SD295A SD295B SD345 SD390 SD490 USD590 USD685 D13 D16 D19 D22 D25 D29 D32 D35 D38 D41 D51 その他

ガス圧接継手 2 100% 100% 100% 100% 100% 0% 0% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% －

エンクローズ溶接継手 5 80% 80% 100% 80% 80% 0% 0% 60% 80% 100% 100% 100% 100% 100% 80% 80% 80% 80% －

機械継手 圧着継手 2 100% 100% 100% 100% 50% 0% 0% 50% 50% 100% 100% 100% 100% 100% 50% 50% 50% 50% －

ねじふし鉄筋継手 トルク固定継手 4 75% 75% 100% 100% 50% 25% 50% 50% 50% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 100% 25%

トルク固定樹脂固定 1 100% 0% 100% 100% 0% 0% 0% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% －

モルタル固定継手 11 82% 55% 91% 91% 73% 18% 45% 18% 27% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% －

1 100% 100% 100% 100% 100% 0% 100% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 100% 100% 100% 100% 100% －

樹脂固定継手 11 82% 45% 91% 91% 73% 18% 45% 18% 27% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% －

1 100% 100% 100% 100% 100% 0% 100% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 100% 100% 100% 100% 100% －

ねじ加工継手 ねじ部摩擦圧接継手 2 100% 0% 100% 100% 100% 0% 50% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% －

ねじ部絞り圧着継手 3 100% 67% 100% 100% 33% 0% 0% 67% 67% 100% 100% 100% 100% 100% 67% 67% 67% 67% －

モルタル充てん継手 5 100% 60% 100% 100% 100% 40% 40% 40% 60% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 40% －

その他の継手 4 75% 50% 75% 0% 0% 0% 0% 50% 50% 50% 25% 25% 0% 0% 0% 0% 0% 0% －

片側モルタル片側有機
グラウト固定継手

対応可能な工法数の割合

工法数
継手完了時
の鉄筋径

異径間継手の制約条件
（異径間継手可能工法における割合）

プレキャスト
部材間接合

事前加工
異径間継手
の可否

加工場所

鉄筋種別

表-4.3　鉄筋継手工法一次比較表

片側モルタル片側無機
グラウト固定継手

片側モルタル片側有機
グラウト固定継手

片側モルタル片側無機
グラウト固定継手

対応可能な工法数の割合

工法数 適用鉄筋径

現場先組鉄筋工法
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4.3.2.3 二次比較表 

(1) 指 標 
 二次比較表の指標としては、各工法の特性を概ね把握できることを目的とし、以下の指

標で作成した。 
 ①工法概要 
  ・おもなメーカ名、施工者名 
  ・工法概要 
  ・接合方法 
  ・おもな適用箇所 
  ・現場先組鉄筋工法への適用の可否 
  ・プレキャスト部材間接合の可否 
 ②施工条件 
  ・鉄筋母材に関する条件 

*鉄筋メーカ指定の有無 
*製品名称 

    *事前加工の有無およびその内容 
    *加工場所 
    *鉄筋の種別 
    *適用鉄筋径 
  ・異径間継手の可否 
  ・接続時最小鉄筋突出長 
  ・天候気象条件 
  ・養生の有無と期間 
 ③品質管理 
  ・施工時の品質管理方法項目 
 ④概算工費 
  ・Ｄ16、Ｄ25、Ｄ35、Ｄ51 をモデルとする材工一式もしくは材料費（円／箇所） 
  ・Ｄ25 をモデルとする施工歩掛り（水平、鉛直）（人工／100 箇所） 
 ⑤その他 
  ・施工上必要もしくは推奨する資格 
 アンケートでは、その他の事項についても調査を行っているが、鉄筋継手工法技術シー

トに反映できた部分や工法を比較するうえで重要度の低い事項は割愛した。詳細について

は、鉄筋継手工法技術シートに各メーカの連絡先を示しているので、直接お問い合わせい

ただきたい。 
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(2) 作成上のルールおよび特記事項 
① 工法の分類 

図-4.1 に示した鉄筋継手工法の分類とした。 
② おもな適用箇所 
 ｢汎用｣以外は、特に適用性の高い用途を示したが、その用途に限定されるものではな

い。 
③ 施工条件 

  適用可能な場合は｢○｣、適用できない場合は｢×｣で示し、適用できるが制約条件があ

る場合や、数値や言葉で説明したほうがわかりやすい場合は、数値や言葉で示している。 
④ 概算工費 
 アンケートにおける概算工費算定時の施工条件は、｢100 箇所以上で時間制約がなく、

標準的な施工条件｣とした。なお、施工単価はアンケート調査先からの回答をそのまま

掲載している。また、該当する鉄筋径がない場合及び未回答は｢－｣とした。 
  施工歩掛りについても同様であるが、一部の回答については単位をあわせるために当

委員会で換算したものもある。 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
参考文献  

1) 社団法人土木学会：コンクリート・ライブラリーNo.49 鉄筋継手指針、1982 



表-4.4　鉄筋継手工法二次比較表（その1）

大分類

中分類

小分類

工法 No.

　接合方法 有=○，無=×

継手部の最大径と母材径の比

「汎用」以外は，特に適用性の高い用途を示
す．用途を限定するものではない．

可=○，不可=×（接続する鉄筋が固定され
た状態で施工できる場合を「可」とする）

可=○，不可=×（プレキャスト部材同士の鉄
筋接合に適用できる場合に「可」とする）

施工条件 　鉄筋母材

指定する鉄筋の製品名称

継手を行う前に加工を要する場合「○」

加工の内容（加工不要="－"）

加工場所 鉄筋組立位置

現場内 加工不要="－"，可="○"，不可="×"

専用加工場

種別 SD295A

SD295B

SD345

SD390

SD490

USD590

USD685

適用鉄筋径 D13

D16

D19

D22

D25

D29

D32

D35

D38

D41

D51

その他

可=○，不可=×

　接続時最小鉄筋突出長 10 D 10 D 400 mm 55 mm 100 mm 150 mm mm 100 mm 45～89 mm 3 D 継手長さ mm 継手長さ mm 150 mm 0 mm

　天　　候 可=○，不可=×

4
m/sec
以下

4
m/sec
以下

5
m/sec
以下

10
m/sec
以下

5
m/sec
以下

10
m/sec
以下

5
m/sec
以下

施工可能な風速の上限(m/sec)

気　温 最低（℃） － ℃以上 － ℃以上 -10 ℃以上 -15 ℃以上 -15 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 施工可能気温の下限（制限なし="-"）

最高（℃） － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以下 － ℃以上 － ℃以下 － ℃以上 － ℃以上 施工可能気温の上限（制限なし="-"）

　養　　生 1 日

品質 項目１

項目２

項目３

概算工費 　施工（材料）単価 D16 材工一式 520 円/箇所 520 円/箇所 1,300 円/箇所 1,320 円/箇所 500 円/箇所 1,500 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 【施工条件】

（参考値） 材料のみ － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 370 円/箇所 － 円/箇所 1,190 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 1,099 円/箇所 施工数量：100箇所以上，時間制約なし

D25 材工一式 550 円/箇所 550 円/箇所 1,600 円/箇所 2,360 円/箇所 550 円/箇所 1,800 円/箇所 800 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 その他，標準的な施工条件の場合とする

材料のみ － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 910 円/箇所 － 円/箇所 1,450 円/箇所 1,750 円/箇所 1,750 円/箇所 － 円/箇所 1,558 円/箇所

D35 材工一式 1,600 円/箇所 1,600 円/箇所 2,700 円/箇所 － 円/箇所 1,300 円/箇所 2,400 円/箇所 1,200 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

材料のみ － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 3,170 円/箇所 3,400 円/箇所 3,400 円/箇所 － 円/箇所 3,403 円/箇所

D51 材工一式 4,900 円/箇所 4,900 円/箇所 6,200 円/箇所 － 円/箇所 4,500 円/箇所 6,500 円/箇所 3,000 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

材料のみ － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 8,000 円/箇所 8,100 円/箇所 8,100 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

　施工歩掛かり D25 水平 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 5 人工/100箇所 2 人工/100箇所 5 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 2 人工/100箇所

（参考値） 鉛直 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 5.71 人工/100箇所 2 人工/100箇所 5 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 2 人工/100箇所

その他
　施工上必要もしくは

推奨する資格

適=○，不適=×

適=○，不適=×

打継箇所に使用する場合の必要最小突出
長．打継箇所への適用不可の場合は“－”

JIS　Z 3842適格性証明書神
鋼ｴﾝｸﾛｰｽﾞ溶接講習終了証

SBR工法の受講終了書 メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習メーカー技能講習メーカー技能講習
JIS Z 3841 半自動溶接
ニューNT工法技量資格

不要 不要 不要不要 不要 不要 不要 不要

機械継手

圧着継手

締付けトルク

○

制限なし

○

2径差以内

×

×

○
○
○
○

○
○
○
○

○
○
○

○
○
○
○

○
○

左ネジの異径鉄筋を用
意し、ターンバックル形
式のスリーブを用いて、
トルクにて締め付ける。

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○
－

指定なし

―

○

○

1.6D

13

東洋製作所

TOR工法

○
○

○
○

(社)日本溶接協会
WES 8103-2001

超音波探傷検査

外観検査

引張試験

×

不要

2径差以内

○

○

○
○

○
○
○
○

×
○
○
○

×
×
×

×
○
○
○

×
－

特殊なセラミックスを使
用したバッキング材と、
ワンタッチでバッキング
を鉄筋に保持させる軽
量なＣＢ（セラミックス
バッキング）ホルダーを
用いた新工法。

○

高速カッターによる継手
端面の切断もしくはグラ
インダーによる研磨

○
○

1.0D

指定なし

－

×

7

日本国土
開発

ＣＢ（ｾﾗﾐｯｸｽﾊﾞｷﾝｸﾞ）
工法

模擬試験体引張試験
(鋼種、サイズ毎3体)

目視検査〔勘合、
グラウト材充填〕

○

制限なし

×

×

×

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
○
○

○
○
×
×

○
×

先行側のネジ節鉄筋を
カプラーとロックナットで
継ぎ、ロックナット及び
鉄筋にトルクを加えて固
定、打継ぎ側は鉄筋に
有機グラウト材を塗布ま
たは継手内に注入

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断．先行側の鉄
筋にロックナットとカプ
ラーで継ぎトルクを加え
て固定．

○（後行側）

○（後行側）

○（先行側）

東京鉄鋼（株）

ネジテツコン

○

○

1.7D(D25)

トルク固定+樹脂固定

14

東京鉄鋼

リレージョイント

施工前引張試験

外観検査

○

制限なし

2径差以内

○

×

○
○

×
×

○
○

×
×
○

○
○
○
×

○
－

接合する異形鉄筋をス
リ－ブに挿入し、冷間で
絞り加工することで異形
鉄筋のふし間にスリ－
ブを食い込ませ接合す
る。

×

―

-
-

1.5D～1.6D

指定なし

－

○

スクイズ
ジョイント工法

絞り圧着継手

9

外観検査

寸法検査

施工前引張試験

不要

制限なし

○

×
×

1径差以内

○
○
×
×

○
○
○
○

×
×
○

○
○
○
○

○
－

2本の鉄筋を接合する
に、スリーブを冷間締め
付け圧着して一体化す
る。

×

―

-
-

1.50 D

指定なし

-

○

○

×

締付圧着継手

8

富士ボルト
製作所

FDグリップ
Rタイプ

超音波探傷検査

溶接作業者への
付加技量試験

外観検査

溶接箇所が乾燥していること

○

○

○
○
○
○

○
○
○
○

×
○
○

○
○
○
×

○
○

継ぎ合わせようとする2
本の鉄筋を所定の治具
を用いて，所定の開先
間隔を保持し，かつ裏
当材を装着した後，ｶﾞｽ
ｼｰﾙﾄﾞｱｰｸ溶接し，鉄筋
相互を溶接するもの。

高速カッターによる継手
端面の切断もしくはグラ
インダーによる研磨

○
○
－

指定なし

－

○

×

1.2D

○

○

汎用

6

神鋼溶接
サービス

エンクローズ溶接継手

4

日鐵住金
溶接工業

3

ＪＦＥ工建

KEN-SH工法

引張試験

超音波探傷検査

外観検査

溶接箇所が乾燥していること

１径差以内

○

○

○
○
○

○（但しSD490 D51は×）

○
○
○
○

○
○
○

○
○
×
×

○
○
○

○
○
－

指定なし

－

○

高速カッターによる継手
端面の切断もしくはグラ
インダーによる研磨

○

1.1D

鋼製ｽﾘｰﾌﾞを使用し、半
自動炭酸ｶﾞｽｱｰｸ溶接
法による溶接継手工
法。

汎用

5

ニューＮＴ
工法協会

ニューNT工法

超音波探傷検査

外観検査

抜き取り引張試験

溶接箇所が乾燥していること

１径差以内

×

×

×
×
×

○
○
○
×

○
○
○
○

×
×
×

○
○
○
×

○
－

鉄筋の突合せ部分に専
用の鋼製スリーブをか
ぶせて、鋼製スリーブの
切り込み部より、低水素
系の被覆アーク溶接棒
を用いて溶接を行う。

－

○

高速カッターによる継手
端面の切断もしくはグラ
インダーによる研磨

○

○

1.2D

指定なし

汎用

SBR工法

JIS Z 3841 専門級　NKE溶接
手作業者技量試験規定に従
いNKE溶接技量認定資格を
JFE工建より承認を得た者

超音波探傷検査

溶接工の技量試験

外観、詳細外観検査

溶接箇所が乾燥していること

１径差以内

○

○

○
○
○
○

○
○
○
○

×
○
○

○
○
×
×

○
○
○

○
－

鉄筋の突き合わせ部分
に半自動溶接にて溶加
材を溶け込ませ接合す
る。

－

○

高速カッターによる継手
端面の切断もしくはグラ
インダーによる研磨

○

×

1.1D～1.3D

指定なし

汎用

ＮＫＥ工法

不要

○
○
○

○
○

手動ガス技量資格

2

高速カッターによる継手
端面の切断もしくはグラ
インダーによる研磨

外観検査

超音波探傷検査

7mm差以内

溶接箇所が乾燥していること

○
○

×
×
○

○
○
○
○

指定なし

×

1.4D～1.65Ｄ

○

×

自動ガス圧接継手

○
○

○

7mm差以内

○
○
○
○

×
○
○

○
○
○
×

○

○

×

×

1.4D～1.65Ｄ

○
－

手動ガス圧接継手

－－

指定なし

継手用鋼管（ｽﾘｰﾌﾞもしく
はｶﾌﾟﾗｰ）の使用の有無

継手完了時の鉄筋径

事前加工の有無

製品名称

鉄筋メーカー指定

事前加工の内容

○
○

○

高速カッターによる継手
端面の切断もしくはグラ
インダーによる研磨

○
○

○

鉄筋端面を冷間直角切
断機で切断し、突き合
わせ部分に酸素・アセ
チレン還元炎を使用し、
１２００℃前後加熱・加
圧して一体化を図る。

鉄筋端面を冷間直角切
断機で切断し、突き合
わせ部分に酸素・アセ
チレン還元炎を使用し、
１２００℃前後加熱・加
圧して一体化を図る。

　工法概要

－
○

○
○
○

　異形間継手の可否

　現場先組鉄筋工法の可否

　プレキャスト部材間接合の可否

○
○

雨　　天

風

溶接箇所が乾燥していること

不要

　施工時の品質管理 外観検査

超音波探傷検査

抜き取り引張試験 抜き取り引張試験

自動ｶﾞｽ圧接継手

ｶﾞｽ圧接継手

ｶﾞｽ圧接継手

工法　No. 1

大分類

中分類

小分類

自動ガス技量資格

ロックナットの
機械的性質

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

締付けトルク 締付けトルク

カプラーの機械的性質 カプラーの機械的性質

○ ○

制限なし 制限なし

D57,D64

2径差以内 １径差以内

○ ×
○ ○

○ ×
○ ×

○ ×
○ ×

○ ×
○ ×

× ×
○ ×

× ×

× ×
× ×

○ ○
× ×

○ ×
○ ○

○ ×
－ －

○ ○
○ ○

○ ○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

㈱神戸製鋼所 ㈱神戸製鋼所

ネジコン ネジコン

1.9D～2D 1.9D

× ○

× ×

○ ○

ネジコン（ねじ節鉄筋）と
カプラーをロックナットを
用いてかん合させ継手
を形成

ネジコン（ねじ節鉄筋）と
カプラーをロックナットを
用いてかん合させる。

ネジコンを用いた
ロックナット継手

極太ネジコン
ロックナット継手

11 12

トルク固定継手

ねじふし鉄筋継手

工法名称

工法概要 　おもなメーカー／施工者 神戸製鋼所 神戸製鋼所
全国圧接業協同

組合連合会
全国圧接業協同

組合連合会
岡部 共英製鋼

汎用汎用　おもな適用箇所 打継用汎用太径鉄筋用汎用汎用汎用汎用

タフネジバー
（タフロックジョイント）

10

先行側鉄筋にカプラーを
かん合させてトルクを導
入，後行側鉄筋をかん
合させて先行と同様にト
ルクを導入して固定

○

1.5D

共英製鋼㈱

タフネジバー

汎用

○

○打継部のみ

先行側カプラーの
トルク固定

○
○
－
○
×
○
○
○
×

○
○
○
○

○

○

○

○
○

○
○
○

○

3径差以内

－

外観検査
（モルタルの漏れ）

モルタル施工前
強度試験

施工前継ぎ手試験体
引張強度試験

メーカー技能講習

制限なし

不要



　接合方法

施工条件 　鉄筋母材

加工場所 鉄筋組立位置

現場内

専用加工場

種別 SD295A

SD295B

SD345

SD390

SD490

USD590

USD685

適用鉄筋径 D13

D16

D19

D22

D25

D29

D32

D35

D38

D41

D51

その他

　接続時最小鉄筋突出長

　天　　候

気　温 最低（℃）

最高（℃）

　養　　生

品質 項目１

項目２

項目３

概算工費 　施工（材料）単価 D16 材工一式

（参考値） 材料のみ

D25 材工一式

材料のみ

D35 材工一式

材料のみ

D51 材工一式

材料のみ

　施工歩掛かり D25 水平

（参考値） 鉛直

その他
　施工上必要もしくは

推奨する資格

継手用鋼管（ｽﾘｰﾌﾞもしく
はｶﾌﾟﾗｰ）の使用の有無

継手完了時の鉄筋径

事前加工の有無

製品名称

鉄筋メーカー指定

事前加工の内容

　工法概要

　異形間継手の可否

　現場先組鉄筋工法の可否

　プレキャスト部材間接合の可否

雨　　天

風

　施工時の品質管理

工法　No.

大分類

中分類

小分類

工法名称

工法概要 　おもなメーカー／施工者

　おもな適用箇所

表-4.5　鉄筋継手工法二次比較表（その2）

大分類

中分類

小分類

工法 No.

有=○，無=×

継手部の最大径と母材径の比

「汎用」以外は，特に適用性の高い用途を示
す．用途を限定するものではない．

可=○，不可=×（接続する鉄筋が固定され
た状態で施工できる場合を「可」とする）

可=○，不可=×（プレキャスト部材同士の鉄
筋接合に適用できる場合に「可」とする）

指定する鉄筋の製品名称

継手を行う前に加工を要する場合「○」

加工の内容（加工不要="－"）

加工不要="－"，可="○"，不可="×"

可=○，不可=×

3 D mm 0 mm 300 mm 270 mm 160 mm(D41)

可=○，不可=×

施工可能な風速の上限(m/sec)

0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 － ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 施工可能気温の下限（制限なし="-"）

－ ℃以上 40 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 60 ℃以下 60 ℃以下 － ℃以上 40 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 施工可能気温の上限（制限なし="-"）

1 日 7 日 1 日 1 日 4 日 1～2 日

－ 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 【施工条件】

1,080 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 950 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 施工数量：100箇所以上，時間制約なし

－ 円/箇所 1,394 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 1,200 円/箇所 920 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 1,089 円/箇所 － 円/箇所 その他，標準的な施工条件の場合とする

1,220 円/箇所 － 円/箇所 1,243 円/箇所 1,495 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 1,247 円/箇所 1,080 円/箇所 1,080 円/箇所 1,080 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 円/箇所 3,177 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 2,700 円/箇所 1,600 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 2,384 円/箇所 － 円/箇所

2,790 円/箇所 － 円/箇所 2,885 円/箇所 3,318 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 2,887 円/箇所 2,520 円/箇所 2,520 円/箇所 2,520 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 7,000 円/箇所 5,700 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 6,325 円/箇所 － 円/箇所

9,900 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 8,129 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 7,588 円/箇所 6,600 円/箇所 6,600 円/箇所 6,600 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 5 人工/100箇所 5 人工/100箇所 3 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所

－ 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 5 人工/100箇所 5 人工/100箇所 3 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所

プレキャスト汎用高強度鉄筋用

適=○，不適=×

適=○，不適=×

打継箇所に使用する場合の必要最小突出
長．打継箇所への適用不可の場合は“－”

制限なし 制限なし 制限なし 制限なし

メーカー技能講習 メーカー技能講習メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習

施工要領書による

○

各サイズのカプラー長

2径差以内

○

×

○
○
○

○
○
○
○

×
×
○
○

○
×
×

×
×
○
○

○
○
－

ダイワスチール㈱

DSネジバー

○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○

1.6D

ネジ節鉄筋をカプラーで
接続し、グラウト材を注
入口より充填

25

ダイワ
スチール

ＤＳネジバー
無機グラウト継手

メーカー技能講習

グラウトフロー試験
圧縮強度試験

外観検査

継手引張強度試験

○

制限なし

○

１径差以内

○

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
×
○

○
○
×
×

○
×

鉄筋の突合せ部分に専
用のカプラ-・ナットを被
わせ、両端のナットをそ
れぞれ廻しカプラ-と鉄
筋を固定しカプラ-内に
専用のモルタルを注入
して一体化を図る

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○
－

豊平製鋼㈱

ネジベア－コン

○

○

1.6D

汎用

豊平製鋼

ネジベア－コン
無機グラウト継手

16

機械継手

ねじふし鉄筋継手

モルタル固定

181715

片側ﾓﾙﾀﾙ、片側無機
ｸﾞﾗｳﾄ固定継手

2622

外観検査〔勘合、
締付け、グラウト材充填〕

フロー値

模擬試験体引張試験
(鋼種、サイズ毎3体)

不要

○

制限なし

○

2径差以内

○

○

○
○
○
○

○
○
○
○

○
○
○

○
○
○
○

○
×

ネジ節鉄筋をカプラーで
継ぎ、継手内に無機グ
ラウト材を注入

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○
－

東京鉄鋼（株）

○

○

1.6D(D41)

汎用

ネジテツコン

21

東京鉄鋼

エースジョイント

施工前引張試験

不要(ｶﾌﾟﾗｰに仮締め)

外観検査

モルタル強度試験

○

制限なし

○

×

×

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
×
×

○
○
×
×

○
○

－

○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○

先行鉄筋にモルタルで
カプラーを固結．カプ
ラーをコンクリート表面
に配筋し，コンクリートを
打設．埋め込んだカプ
ラーにモルタルもしくは
樹脂を注入，後行鉄筋
を捩じ込み固結する．

朝日工業㈱

ネジエーコン

打継用

○

1.62D

朝日工業

ﾈｼﾞｴｰｺﾝ･ﾘﾝｸｼﾞｮｲﾝﾄ

外観検査

モルタル強度試験

施工前引張試験

不要(ﾅｯﾄで仮締め)

制限なし

○

75(D19)～170(D51)mm

○(USD590のみ)

2径差以内

○

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
×
×

○
○
○
○

○
○

－

○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○

鉄筋の突き合わせ部分
に専用のカプラーを被
せ，カプラー内にモルタ
ルを注入

朝日工業㈱

ネジエーコン

汎用

○

1.48D

朝日工業

ﾈｼﾞｴｰｺﾝ･ﾎﾜｲﾄｼﾞｮｲﾝﾄ

モルタル施工前強度試験

施工前継ぎ手試験体
引張強度試験

外観検査
（モルタルの漏れ）

○

制限なし

○
○

3径差以内

○
○
○
○

○
○
○
○

×
○
○

×
○
○
○

○

○（後行側）

○（先行側）

ねじ節鉄筋に専用のカ
プラーを被せ、鉄筋との
隙間にモルタルを充填
して固定する工法。

タフネジバー

○

先行側ねじ部摩擦圧
接，トルク締め．後行側
はねじ山を潰さないよう
高速カッター等で継手
部端面切断．

○（後行側）

○

1.5Ｄ

共英製鋼㈱

○

○

汎用

共英製鋼

タフネジバー
無機ｸﾞﾗｳﾄ継手

D/Sﾀｲﾌﾟ

メーカー技能講習

ｸﾞﾗｳﾄ強度試験 ｸﾞﾗｳﾄ強度試験

事前強度試験 事前強度試験

外観検査 外観検査

○ ○

制限なし 制限なし

2径差以内 2径差以内

○ ○

○
（施工条件有り）

○
（施工条件有り）

○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

× ×
× ×

○ ×

○ ○
× ×

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

ネジオニコン（ネジ節鉄
筋）を、専用カプラーと
ナットにて機械的に接
合．ネジの空隙部に無
機ｸﾞﾗｳﾄを充填固化させ
る．

ネジオニコン（ネジ節鉄
筋）を専用カプラーによ
り機械的に接合する．ネ
ジの空隙部に無機ｸﾞﾗｳ
ﾄＳを充填固化させ、鉄
筋を固定する。

○ ○
－ －

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

㈱伊藤製鐵所 ㈱伊藤製鐵所

○ ○

ネジオニコン ネジオニコン

○ ○

1.74D(D32) 1.74D(D32)

汎用汎用

○ ○

伊藤製鐵所

ネジオニコン
鉄筋継手

ネジオニコン鉄筋継
手（ナットレス・

ジョイント）

19 20

伊藤製鐵所

23 24

ネジコンを用いた
グラウト継手

ネジコングラウト継手
高強度ネジコン

（USD685)
グラウト継手

神戸製鋼所 神戸製鋼所 神戸製鋼所

○ ○ ○

ネジコン（ねじ節鉄筋）を
カプラーにかん合させ、
ネジコンとカプラーの間
に、無機グラウトを充填

ネジコン（ねじ節鉄筋）を
カプラーにかん合させ、
ネジコンとカプラーの間
に無機グラウトを充填

ネジコンをカプラーにか
ん合させ、ネジコンとカ
プラーの間に無機グラ
ウトを充填する

1.7D～1.9D 1.8D～2D 1.8D～2D

汎用汎用

○ ○

㈱神戸製鋼所 ㈱神戸製鋼所 ㈱神戸製鋼所

ネジコン ネジコン ネジコン

○ ○ ○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

○ ○ ○
○ ○ ○
－ － －
○ ○ ×
○ ○ ×
○ ○ ×
○ ○ ×
○ ○ ×
× × ×
○ × ○
× × ×
× × ×
○ ○ ○
○ ○ ○

○ ○

○ ○ ○
○ ○ ○

○ ○ ○
○ ○ ○

○

○ ○ ○

○ ○ ○
○

× × ×

1径差以内 2径差以内 1径差以内

継手長さ/2＋10 継手長さ/2＋10 継手長さ/2＋10

○ ○ ○

σc≧5Ｎ/ｍ㎡まで
（10℃で7時間程度）

σc≧5Ｎ/ｍ㎡まで
（10℃で7時間程度）

σc≧5Ｎ/ｍ㎡まで
（10℃で7時間程度）

カプラーの機械的性質 カプラーの機械的性質 カプラーの機械的性質

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

神戸製鋼所

KNスリーブ継手

○（先行側のみ）

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

○

2.0D～2.3D

カプラー側に先行側鉄
筋を嵌合し無機グラウト
で固定．スリーブ側に後
行側鉄筋を挿入し専用
モルタルを充填，固結．

㈱神戸製鋼所

ネジコン

○（先行側）

○（先行側）

－
○
○
○
○
○
×
○

○
○

×
×
×
×

1径差以内

○

○

○
○
○

×
○

継手長さ/2＋10

○

制限なし

ＫＮスリーブの機械的性質

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

ＳＳモルタルの機械的
性質と硬化前の物性



　接合方法

施工条件 　鉄筋母材

加工場所 鉄筋組立位置

現場内

専用加工場

種別 SD295A

SD295B

SD345

SD390

SD490

USD590

USD685

適用鉄筋径 D13

D16

D19

D22

D25

D29

D32

D35

D38

D41

D51

その他

　接続時最小鉄筋突出長

　天　　候

気　温 最低（℃）

最高（℃）

　養　　生

品質 項目１

項目２

項目３

概算工費 　施工（材料）単価 D16 材工一式

（参考値） 材料のみ

D25 材工一式

材料のみ

D35 材工一式

材料のみ

D51 材工一式

材料のみ

　施工歩掛かり D25 水平

（参考値） 鉛直

その他
　施工上必要もしくは

推奨する資格

継手用鋼管（ｽﾘｰﾌﾞもしく
はｶﾌﾟﾗｰ）の使用の有無

継手完了時の鉄筋径

事前加工の有無

製品名称

鉄筋メーカー指定

事前加工の内容

　工法概要

　異形間継手の可否

　現場先組鉄筋工法の可否

　プレキャスト部材間接合の可否

雨　　天

風

　施工時の品質管理

工法　No.

大分類

中分類

小分類

工法名称

工法概要 　おもなメーカー／施工者

　おもな適用箇所

表-4.6　鉄筋継手工法二次比較表（その3）

大分類

中分類

小分類

工法 No.

有=○，無=×

継手部の最大径と母材径の比

「汎用」以外は，特に適用性の高い用途を示
す．用途を限定するものではない．

可=○，不可=×（接続する鉄筋が固定され
た状態で施工できる場合を「可」とする）

可=○，不可=×（プレキャスト部材同士の鉄
筋接合に適用できる場合に「可」とする）

指定する鉄筋の製品名称

継手を行う前に加工を要する場合「○」

加工の内容（加工不要="－"）

加工不要="－"，可="○"，不可="×"

可=○，不可=×

3 D mm 0 mm 270 mm 160 mm(D41) 220 mm(D41)

可=○，不可=×

施工可能な風速の上限(m/sec)

-5 ℃以上 -10 ℃以上 5 ℃以上 5 ℃以上 0 ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 施工可能気温の下限（制限なし="-"）

－ ℃以上 30 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 60 ℃以下 － ℃以上 － ℃以上 40 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 40 ℃以下 施工可能気温の上限（制限なし="-"）

1 日 4 日 1 日 1 日 1 日 4 日 1～2 日

－ 円/箇所 827 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 【施工条件】

800 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 805 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 施工数量：100箇所以上，時間制約なし

－ 円/箇所 1,062 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 1,050 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 1,089 円/箇所 － 円/箇所 その他，標準的な施工条件の場合とする

880 円/箇所 － 円/箇所 1,085 円/箇所 1,577 円/箇所 － 円/箇所 1,075 円/箇所 1,664 円/箇所 860 円/箇所 860 円/箇所 860 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 円/箇所 2,450 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 2,900 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 2,384 円/箇所 － 円/箇所

2,250 円/箇所 － 円/箇所 2,535 円/箇所 3,468 円/箇所 － 円/箇所 2,530 円/箇所 3,988 円/箇所 2020 円/箇所 2020 円/箇所 2020 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 円/箇所 6,720 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 6,400 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 6,325 円/箇所 － 円/箇所

5,940 円/箇所 － 円/箇所 6,641 円/箇所 8,533 円/箇所 － 円/箇所 6,585 円/箇所 9,987 円/箇所 5280 円/箇所 5280 円/箇所 5280 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 - 人工/100箇所 5 人工/100箇所 2 人工/100箇所 2 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所

－ 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 - 人工/100箇所 5 人工/100箇所 2 人工/100箇所 2 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所

汎用 汎用汎用打継用汎用 高強度鉄筋用汎用汎用汎用 プレキャスト汎用

適=○，不適=×

適=○，不適=×

打継箇所に使用する場合の必要最小突出
長．打継箇所への適用不可の場合は“－”

制限なし制限なし 制限なし 制限なし 制限なし

メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習メーカー技能講習 メーカー技能講習

3時間（気温20゜C）

施工要領書による

○

各サイズのカプラー長

○

2径差以内

○

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
×
×

○
○
○
×

×
×

ネジ節鉄筋をカプラーで
接続し、グラウト材を注
入口より充填

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○
－

ダイワスチール㈱

DSネジバー

○

○

1.6D

ダイワ
スチール

ＤＳネジバー
有機グラウト継手

メーカー技能講習

継手引張試験

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

外観検査

制限なし

○

○

1径差以内

○
○
○
○

○
○
○
○

×
×
○

○
○
×
×

○
×

鉄筋の突合せ部分に専
用のカプラ-を被わせ、
カプラ-内に樹脂を注入
して一体化を図る

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○
－

豊平製鋼㈱

○

○

1.6D

○

×

汎用

ネジベア－コン

28

豊平製鋼

ネジベア－コン
有機グラウト継手

模擬試験体引張試験
(鋼種、サイズ毎3体)

模擬試験体引張試験
(鋼種、サイズ毎3体)

外観検査
〔勘合、グラウト材充填〕

外観検査
〔勘合、グラウト材充填〕

○ ○

制限なし 制限なし

2径差以内 ×

○ ○

○ ○

○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ×
○ ×

○ ×

○ ○
○ ×

○ ○
○ ○

○ ○
× ×

ネジ節鉄筋をカプラーで
継ぎ、継手内に有機グ
ラウト材を注入

両端が固定されたネジ
節鉄筋同士をカプラー
で継ぐ事が容易で、継
手内に有機グラウト材
を注入

○ ○
－ －

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○ ○

ネジテツコン ネジテツコン

○ ○

東京鉄鋼（株） 東京鉄鋼（株）

○ ○

1.6D(D41) 1.6D(D41)

エポックジョイント フリージョイント

東京鉄鋼 東京鉄鋼

32 33

施工前引張試験

外観検査

○

3時間（気温20゜C）

制限なし

○

×

×

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
×
×

○
○
×
×

○
○

先行鉄筋に樹脂でカプ
ラーを固結。カプラーを
コンクリート表面に配筋
し，コンクリートを打設．
埋め込んだカプラーに
モルタルもしくは樹脂を
注入した後，後行鉄筋
を捩じ込み固結する．

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○
○
－

朝日工業㈱

ネジエーコン

○

○

1.62D

30

朝日工業

ﾈｼﾞｴｰｺﾝ･ﾘﾝｸｼﾞｮｲﾝﾄ

外観検査

施工前引張試験

○

制限なし

55(D19)～130(D51)mm

2径差以内

○

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
×
○

○
○
○
×

○
○
○

○
－

ネジエーコン

○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○

1.48D

鉄筋の突き合わせ部分
に専用のカプラーを被
せ，カプラー内に樹脂グ
ラウト材を注入

朝日工業（株）

○

29

朝日工業

ﾈｼﾞｴｰｺﾝ･ﾌﾞﾙｰｼﾞｮｲﾝﾄ

外観検査
（樹脂の漏れ）

モルタル施工前強度試験

施工前継ぎ手試験体
引張強度試験

制限なし

○

○
○

3径差以内

○
○
○
○

○
○
○
○

×
○
○

×
○
○
○

○
○（先行側）

ねじ節鉄筋に専用のカ
プラーを被せ、鉄筋との
隙間に樹脂を充填して
固定する工法。

○

先行側ねじ部摩擦圧
接，トルク締め．後行側
はねじ山を潰さないよう
高速カッター等で継手
部端面切断．

○（後行側）

○（後行側）

1.5Ｄ

共英製鋼㈱

タフネジバー

○

○

○

27

共英製鋼

タフネジバー
ｴﾎﾟｷｼｸﾞﾗｳﾄ継手

D/Sタイプ

事前強度試験

外観検査

ｸﾞﾗｳﾄ強度試験

○

制限なし

2径差以内

○

○
（施工条件有り）

○
○
○

○
○
○
○

×
×
○
○

○
×
○

○
○
○
○

○
○
－

㈱伊藤製鐵所

ネジオニコン

○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断

○

1.74D(D32)

ネジオニコン（ネジ節鉄
筋）を専用カプラーによ
り機械的に接合する．ネ
ジの空隙部に有機ｸﾞﾗｳ
ﾄを充填固化させ、鉄筋
を固定する工法。

31

伊藤製鐵所

ネジオニコン
鉄筋継手

神戸製鋼所 神戸製鋼所

34 35 36

ネジコンを用いた
グラウト継手

ネジコングラウト継手
高強度ネジコン

（USD685)
グラウト継手

神戸製鋼所

1.7D～1.9D 1.8D～2D 1.8D～2D

○ ○ ○

㈱神戸製鋼所 ㈱神戸製鋼所 ㈱神戸製鋼所

○ ○ ○

ネジコン ネジコン ネジコン

○ ○ ○

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

－ －
○ ○ ○

ネジコン（ねじ節鉄筋）を
カプラーにかん合させ、
ネジコンとカプラーの間
に有機グラウトを充填

ネジコン（ねじ節鉄筋）を
カプラーにかん合させ、
ネジコンとカプラーの間
に有機グラウトを充填

ネジコン（ねじ節鉄筋）を
カプラーにかん合させ、
ネジコンとカプラーの間
に有機グラウトを充填

－

○ ○ ×
○ ○ ×

○ ○ ×
○ ○ ×

× × ×
○ ○ ×

○ × ○

× × ×
× × ×

○ ○ ○
○ ○ ○

○ ○ ○
○ ○ ○

○ ○ ○
○ ○ ○

○
○ ○ ○

○ ○ ○

1径差以内 2径差以内 1径差以内

○ ○ ○
○

× × ×

○

継手長さ/2＋10継手長さ/2＋10 継手長さ/2＋10

○ ○ ○

5時間（気温10゜C） 5時間（気温10゜C） 5時間（気温10゜C）

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

カプラーの機械的性質 カプラーの機械的性質 カプラーの機械的性質

片側ﾓﾙﾀﾙ,片側有機
ｸﾞﾗｳﾄ固定継手

38

機械継手

ねじふし鉄筋継手

樹脂固定

37

神戸製鋼所

KNスリーブ継手

ネジコン

○（先行側のみ）

○

2.0D～2.3D

○

○

カプラー側に先行側鉄
筋を嵌合し樹脂グラウト
で固定．スリーブ側に後
行側鉄筋を挿入し専用
モルタルを充填，固結．

ねじ山を潰さないよう高
速カッター等で継手部
端面切断（通常端面を
切断した鉄筋を納入）

○（先行側）

○（先行側）

－

㈱神戸製鋼所

○
○

×

○
○
○
×
○
×

○
○
○

×
×
×
○

継手長さ/2＋10
(ねじ側）

○

1径差以内

○

○

ＫＮスリーブの
機械的性質

グラウト材の機械的
性質と硬化前の物性

ＳＳモルタルの機械的
性質と硬化前の物性



　接合方法

施工条件 　鉄筋母材

加工場所 鉄筋組立位置

現場内

専用加工場

種別 SD295A

SD295B

SD345

SD390

SD490

USD590

USD685

適用鉄筋径 D13

D16

D19

D22

D25

D29

D32

D35

D38

D41

D51

その他

　接続時最小鉄筋突出長

　天　　候

気　温 最低（℃）

最高（℃）

　養　　生

品質 項目１

項目２

項目３

概算工費 　施工（材料）単価 D16 材工一式

（参考値） 材料のみ

D25 材工一式

材料のみ

D35 材工一式

材料のみ

D51 材工一式

材料のみ

　施工歩掛かり D25 水平

（参考値） 鉛直

その他
　施工上必要もしくは

推奨する資格

継手用鋼管（ｽﾘｰﾌﾞもしく
はｶﾌﾟﾗｰ）の使用の有無

継手完了時の鉄筋径

事前加工の有無

製品名称

鉄筋メーカー指定

事前加工の内容

　工法概要

　異形間継手の可否

　現場先組鉄筋工法の可否

　プレキャスト部材間接合の可否

雨　　天

風

　施工時の品質管理

工法　No.

大分類

中分類

小分類

工法名称

工法概要 　おもなメーカー／施工者

　おもな適用箇所

表-4.7　鉄筋継手工法二次比較表（その4）

大分類

中分類

小分類

工法 No.

有=○，無=×

継手部の最大径と母材径の比

「汎用」以外は，特に適用性の高い用途を示
す．用途を限定するものではない．

可=○，不可=×（接続する鉄筋が固定され
た状態で施工できる場合を「可」とする）

可=○，不可=×（プレキャスト部材同士の鉄
筋接合に適用できる場合に「可」とする）

指定する鉄筋の製品名称

継手を行う前に加工を要する場合「○」

加工の内容（加工不要="－"）

加工不要="－"，可="○"，不可="×"

可=○，不可=×

3 D 100 mm 0 mm 0 mm mm 287 mm(D41) 280 mm(D41) 105～310 mm 150～340 mm 150～300 mm 200 mm － mm － mm 45～89 mm

可=○，不可=×

－
m/sec
以下

施工可能な風速の上限(m/sec)

－ ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 0 ℃以上 5 ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 施工可能気温の下限（制限なし="-"）

－ ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 60 ℃以下 60 ℃以下 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 － ℃以上 施工可能気温の上限（制限なし="-"）

1 日 1 日 1 日 1 日 1～3 日 1～3 日 1 日

－ 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 2,165 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 【施工条件】

1,060 円/箇所 － 円/箇所 800 円/箇所 1,100 円/箇所 － 円/箇所 1,324 円/箇所 － 円/箇所 1,365 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 施工数量：100箇所以上，時間制約なし

－ 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 3,280 円/箇所 2,935 円/箇所 － 円/箇所 2,500 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 その他，標準的な施工条件の場合とする

1,450 円/箇所 － 円/箇所 1,440 円/箇所 1,940 円/箇所 － 円/箇所 2,166 円/箇所 2,216 円/箇所 2,480 円/箇所 2,135 円/箇所 1,760 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 5,170 円/箇所 4,820 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

3,170 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 3,520 円/箇所 － 円/箇所 3,936 円/箇所 4,129 円/箇所 4,370 円/箇所 4,020 円/箇所 3,630 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 12,215 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

8,000 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 7,850 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 11,315 円/箇所 8,760 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所 － 円/箇所

－ 人工/100箇所 3 人工/100箇所 2 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 3 人工/100箇所 3 人工/100箇所 2 人工/100箇所 2 人工/100箇所 － 人工/100箇所 0.67 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所

－ 人工/100箇所 2 人工/100箇所 2 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 3 人工/100箇所 3 人工/100箇所 2 人工/100箇所 2 人工/100箇所 － 人工/100箇所 0.67 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所 － 人工/100箇所

その他継手

ねじ部絞り圧着継手

ねじ加工継手

ねじ部摩擦圧接継手

機械継手

モルタル充てん継手

汎用汎用

制限なし 制限なし 制限なし制限なし 制限なし 制限なし 制限なし

メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習 メーカー技能講習

不要 不要 不要不要

外観検査

施工前の引張試験

不要

○

×

○

×

×
×
×
×

×
×
×
×

○
○
○

×
×
×
×

○
○
○

－

鉄筋の重ね部分に
ウェッジ（くさび）挿入孔
を有する楕円筒状のス
リ－ブをセットし、油圧
機械でウェッジを圧入す
ることによって鉄筋の接
合を行う。

×

－

－
－

長辺方向：3.0D
短辺方向：1.9D

指定なし

―

○

せん断補強筋

メーカー技能講習

52

岡部

ＯＳフ－プクリップ工法

トルク試験

事前引張試験

外観検査

○

○

2径差以内

○

×

○
○
○
○

○
○
○
○

×
○
○

○
○
×
×

○
○

接合する鉄筋の両端
に、あらかじめめねじ加
工を施したスリ－ブを冷
間で圧着し、対向するス
リ－ブのめねじ間を中
継ボルトにて接合する。

ネジ切加工した専用ス
リーブを鉄筋に圧着

×
○
○

指定なし

―

○

○

1.5D～1.6D

汎用

Ｃ･Ｓ-ジョイント工法

43

岡部

○
○

○
○

JIS Z 3801 基本級以上

不要

×

×

×

×

×

×
×
×
×

×
×
×
×

×
○
○

○
×
×
×

○
×

専用加工場にて鉄筋の
両端面を突き合わせて
アップセットバット溶接を
行い，閉鎖型せん断補
強筋を製作．

アップセットバット溶接

×
×
○

指定なし

―

○

×

1.20D

せん断補強筋

51

東和

溶接閉鎖型せん断補強筋

外観検査

不要

制限なし

○

2径差以内

○
○
○
○

○
○

×
×
○

×
○
○
○

○
○

鉄筋端部にねじを摩擦
圧接した2本の鉄筋を、
カプラーによって結合
し、剛性確保のためにト
ルクレンチで締付ける。

○

ねじ部摩擦圧接

×
×

1.80D

指定なし

―

○

○

×

40

合同製鐵

ＦＷカプラー継手工法
（ＥＧジョイント）

抜き取り引張試験

外観検査

－

×
×

×

×
×
×
×

×
×
×
×

×
×
×

×
×
×
×

×
○

フラッシュバットによる圧
接．

○

高炉材を引抜き・熱処
理

×
×

2.5D

高周波熱錬㈱

ウルボン(SBPD1275/1420)

×

-

-

－

50

高周波熱錬

ウルボン1275を用いた溶
接継手

SD590及びSD685はモルタル
圧縮強度試験

モルタル圧縮強度試験

フロー試験 フロー試験

モルタルに雨水を混入させない モルタルに雨水を混入させない

制限なし

2径差以内
2径差以内

（D51は1径差以内）

○ ○
× ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ×
○ ○

○ ×

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
－ －

－ －
－ －

× ×

― ―

指定なし 指定なし

― ―

2.0D～2.8D 1.8D～1.9D

○ ○

○ ○

汎用プレキャスト

○ ○

内壁に凹凸を有する鋳
鉄製スリーブ内に鉄筋
を挿入し、モルタルを充
填．

内壁に凹凸を有する鋳
鉄製スリーブ内に鉄筋
を挿入し、モルタルを充
填．

NMBスプライス
スリーブ鉄筋継手工法

スリムスリーブ
鉄筋継手工法

46 47

日本スプライス
スリーブ

日本スプライス
スリーブ

モルタル圧縮強度試験 モルタル圧縮強度試験

フロー値 フロー値

モルタルに雨水を混入させない モルタルに雨水を混入させない

2径差以内 2径差以内

○ ○

○ ○

× ×

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ○
○ ○

○ ×
○ ×

× ×

○ ○
× ×

○ ○
○ ○

○ ○
× ×

－ －

－ －
－ －

× ×

― ―

指定なし 指定なし

― ―

2.1D(D41) 1.9D(D41)

プレキャストプレキャスト

○ ○

接合する鉄筋をｽﾘｰﾌﾞ
の中央で向かい合わせ
に配置し、ｽﾘｰﾌﾞ内へ専
用モルタルを注入

鉄筋を鋳鉄管スリーブ
に両側から挿入した後、
固定用ボルトで鉄筋を
固定し、スリーブ内に専
用モルタルを充填

トップスジョイント ボルトップスジョイント

44 45

東京鉄鋼 東京鉄鋼

継手の勘合検査

締付け完了検査

制限なし

○

×
×

2径差以内

○
○
×
×

×
○
○
○

×
×
×

×
○
○
×

○

一方にネジ切内径加工
を施したスリーブを鉄筋
端部に圧着し、この圧
着されたスリーブ同士を
接続ボルトを介して規
定のトルク値で接合す
ることで固定する。

ネジ切加工した専用ス
リーブを鉄筋に圧着

×
×
○

指定なし

―

○

○

1.6D(D25)

○

○

汎用

41

東京鉄鋼

リリーフジョイント

○

○

3径差以内

○

○

○
○
○
○

○
○
○
○

○
○
○

○
○
○
×

○
×

摩擦圧接により継手部
材（ボルト）を接合した
鉄筋をカプラーで接続
し，カプラーの外側に所
定のトルクを掛けてロッ
クナットで固定する機械
式継手工法

ねじ部摩擦圧接

×
×
○

共英製鋼㈱

○

○

1.5Ｄ

タフネジバー

39

共英製鋼

タフネジバー
ﾀﾌﾈｼﾞｼﾞｮｲﾝﾄ

FWﾀｲﾌﾟ

メーカー技能講習

トルク値管理

外観検査

制限なし

○

×
×

１径差以内

×
×
×
×

×
○
○
○

×
×
×

○
○
×
×

○
－

異形鉄筋にクサビを合
わせたものにカプラーを
かぶせて中ねじを締め
込み、専用充填剤を注
入

×

―

－
－

2.0D

指定なし

―

○

○

×

汎用
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ディビーエス

DBジョイント工法

事前引張試験

外観検査

フロー試験

モルタルに雨水を混入させない

制限なし

2径差以内

○

×

○
○
○

○
○
○
○

×
○
○
○

○
×
×

○
○
○
○

－
－
－

指定なし

―

×

―

○

1.80 D

スリーブに接合する鉄
筋を挿入し、グラウト材
を充填．

汎用

FDグリップ　　Mタイプ
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富士ボルト
製作所

トルク試験

事前引張試験

外観検査

○

制限なし

2径差以内

○

×

○
○
○
○

○
○
○
○

○
○
○

○
○
×
×

○
○
○

専用加工場にて，ねじ
加工したスリーブを鉄筋
に圧着、現場で中継ボ
ルトよって接続

ネジ切加工した専用ス
リーブを鉄筋に圧着

×
×
○

指定なし

―

○

○

1.50 D

汎用

42

富士ボルト
製作所

FDグリップ
A.B.H.Sタイプ

適=○，不適=×

適=○，不適=×

打継箇所に使用する場合の必要最小突出
長．打継箇所への適用不可の場合は“－”
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