
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

お問い合わせ・ご用命は下記まで 
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専用ｱｰｸ溶射機 

現地ブラスト後の状況

 

施工においては、計画(伸縮装置の形状や表面の状況の捉え方,機材や人員配置)品質(下地処理方法,溶射粗度と

効果・耐久性),安全面の配慮(仮設バリケードの設置,飛散防止対策火災防止対策)が重要な要素となります。 

自社専属施工チームを有し様々な経験と実績を有する弊社にご相談ください。 

 

前準備 

↓ 

養生工 

↓ 

上面養生工及び下地処理 

↓ 

ブラスト処理工 

↓ 

溶射工 

↓ 

封孔処理 

↓ 

後片付け 

ミミミカカカサササ金金金属属属株株株式式式会会会社社社   
本社・泉北工場／大阪府泉北郡忠岡町新浜２丁目６－１１番地

                                    (TEL)072-439-2882   (FAX)072-439-2884 

伊賀工場／三重県伊賀市下柘植１３００－１番地 

                                   (TEL)0595-45-3060   (FAX)0595-45-5599 

溶射状況 

施工後 施工後 

 現地下地処理(ブラスト) 
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