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專業加工廠施工方式﹉★ㄗ罕
旨
犚

一

傳統施﹉工方﹉式﹉﹉﹉﹉╒尸戶﹉勢﹉。
l‵ 於加工廠嘰越工之作業方式可因蜨轉電鬾
扥作鄛 自動吨生產讓傳統勞力密襲工作
轉變成工業化 卡以捷萬螢建業生巖力 U

亦因產品之標準小 規韆吨而提霉工程盄

籃 。          專業指數 ★ ★ ★ ★ ★

1「﹉現場拖作蠱先羈提供

一

處加工場地●卷無﹉

﹉颼還冓寧裝
﹉
鑫瑾緊麗籛邍襲金窶﹉霉i奮讓楚鏧

氣↘乙蚗切割耗時←鷎二、鼷料雯蹲藏蕃許
多意外麤瞼及費用。 章業拮藪  ﹉ 

一一
2於 廠冉nf偉不受天候影獸 可使工難不廷
言吳進而驪楚工鰲 .同時在廠沈運用人罿現
代也設懩使人力節塞 今增加生產效率 昏保
障勞工安全 j難使營違業成為人性比銫工
業 .     效率｝旨數★★★★★

2.一般加工場地盤屬驢特性之場所無法配選
越重饑 ,現代比設礵及綴露等因素數造成
生產效率不難 ,人工盞罵瓘加 ,若天姨不
僅則無法施工轉延誤工難 。

效率指數      ★
3.鍋筋#料於廠內加工完成再運到工地時 今可即時吊
置於組立區墩可解決材料娃置倉儘管理 場̀地租賃
、二次搬運 ↘

°
腳料填靜 廢料處理︴生之成本與

營選問題 。更改善營建業最重視與最困擾之環保 、

交通及王安問題 。
環保公安指數 ★ ★ ★ ★ ★

3.現場加工則容易彷生廢科 、下腳料走窺理
;璶避凌雝 鞍料鐃蝕遘雨造成環保 ↘交通
、勞安 ‵王安等繭題 .

環保公安指數       ★
4.調筋材鄒 加工 、糸掌玉紮 、纔接器西峹一 ,

系統化整台責任施工 ,簡化作業介面 具減
少營運工作 鍵̀升螢理績郎 降低營選成
遼又。

成本指數 ★ ★ ★ ★ ★

《:‘ 鑈助材野 加工 、常多玉紮 文續接器分呂t發包
,工班間配合聯繫介面多常因某一工班發
生狀況通誤工期 .

成本指數     ★ ★
5.蒜主所述鑶筋加工由專業加工廠拖作則螢建裝琶
將可省下 : ｛倉儲十剪裁十二次運費

一

摸耗

一

時
間十管理十二安十環保⋯‥一等費用｝ U提高組立效
率 改̀善施工環塿、解決勞工蘭題選雨提昇產議
爭 力 U       競爭力指數 ★ ★ ★ ★ ★

5‘ 由此能了驆其實於現場施作是弊多於利 ,

除闋許多隱性成本及管理閥題外 >影響最
深則是無法鍵無良好施工颾箋 ‵降低成本
節毽螢用 含如此業者無法當擾利基罐加競
爭力 。      競爭力指數     ★
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本公司使用 『豐興鋼鐵公司
SCM44U鉻鉬合金圓鋼』高價
格 、高品質材料製作 ,使用CNC
電腦全自動車床加工不需熱處理

脀
合金鋼原 材料

使用一般市售低價S45c中 碳鋼

鍛造生產 ,再淬火熱處理 ,應力

集中 ,材質軟硬變化大 ,容易脫

牙 。

中碳鋼淬火熱處理

公接頭使用SCM44U之材質 ,母

接頭使用一般市售S45c中 碳鋼蝦

造生產 ,再淬火熱處理 ,應力集

中 ,材質軟硬變化大 ,容易脫牙

中碳鋼淬火熱處理

生產
方式

『電腦全自動鋼筋續接器生產線

』方式生產 ,品質穩定 ,且經嚴

格製程及品質管制 ,並獲得

自動化流程

『非自動化』生產方式 ,故品質

不穩定 ,易產生斷頭現象 。

非自動化流程

『非自動化』生產方式 ,故品質

不穩定 ,易產生斷頭現象 。

非自動化流程

冷卻
方式

摩擦完成後之成品 ,自動化平移

方式常溫冷卻 ,達到
「
A級SA級強

度 。

摩擦完成後 ,成品直接由機台上

翻轉入料架 ,震動破壞接合強度
,容易斷頭脫落 。

摩擦完成後 ,成品直接由機台上

翻轉入料架 ,震動破壞接合強度

,容易斷頭脫落 。

切頭
方式
(損耗率)

每一摩擦接點以鋸床鋸齊3公分
短損耗少 ,確保摩擦點平整 ,無

毛邊及9U度直角 ,鋼筋軸i山線平
直 ,品質穩定 。

纆
躨
騮

摩擦點以沖床切頭1U公分長損耗
多 ,產生毛邊不整齊 ,鋼筋軸‘心
線偏心全斜 ,容易脫落 。

鰔

饇
,容易脫落  ﹉﹉﹉﹉﹉:損耗建lU公分｜

摩擦點以沖床切頭1U公分長損耗
多 ,產生毛邊不整齊 ,鋼筋軸｛心

線偏心全斜 ,容易脫落 。

成品合格率 99% ∼ 1UU% 85% ∼ 9U% 9U% ∼ 95%


