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新製品紹介

フレキ管用ワンプッシュ®継手

低圧ガス配管の灯内内管（主に
住宅用）に使用されるステンレス
鋼製フレキシブル管（当社商品名
「ソフレックス®」）を用いた配管工
法は，施工性，信頼性が従来工法
に比べて優位であることが認めら
れ，都市ガス，LPG向けにその需要
は年々増加してきた。しかし，近
年の施工現場では，施工作業者の
オープン化やSI（Skeleton Infill）化
の検討が進み，非熟練作業者によ
る施工や狭小部・隠ぺい部での施
工が増加しているため，更なる施
工性の改善が求められていた。こ
のような背景の中，当社は従来の
継手において施工時間の大半を占
めるナットのねじ込み工程を省略
し，施工が容易で，かつ施工安定
性を向上させた「ワンプッシュ®継
手」を開発し，'02年4月より販売を
開始した。以下にその構造，およ

び特長を紹介する。
1．継手構造

ワンプッシュ継手の構造を図１
に示す。継手の最重要部分である
シール構造は，従来の管端シール
方式ではなく，管の挿入のみでシ
ール可能な円筒ゴムパッキンによ
る管側面シール方式を新規に採用
した。また，長期性能を考慮し，
ナットを押し込むことによりパッ
キンの面圧低下を防止する構造と
した。管支持部材であるリテーナ
は，黄銅材と樹脂の一体成形品と
して量産性を確保した。
２．特　長

（１） ①継手への管挿入，②位置決
めカラー取り外し，③ナット押し
込みで接続が可能であり，工具を
使用するナット締め付け作業が不
要であるため施工時間を短縮でき，
施工性が向上した。

（２） 継手の奥端面に金属製のスト
ッパーを設けることで，管挿入時
の感触により挿入位置を確認でき，
かつ挿入完了位置からは管が引き
抜けないため管挿入の完了確認が
容易である。
（３） 当社独自の特殊配合ゴムパッ
キンにより低温時におけるパッキ
ン硬化を低減したため，低温時に
おいても管挿入が容易である。
３．品種構成

（１）サイズ（A）：8,10,15,20,25

（２） 継手形式：片ねじソケット，
フレキソケット，フレキチーズほ
か（図２）。
４．主な性能

（社）日本ガス協会の規定を十
分満足しており，表１にその規定
内容（例：10A）を示す。

（配管機器カンパニー）

One-Push Mechanical Fittings for Flexible Pipes

図１　ワンプッシュ継手の構造

Fig. １　Structure of one-push mechanical fitting

表１　新型継手の主性能（例10A）

Table.１　Specifications of  one-push mechanical fitting （10A）

図２　ワンプッシュ継手

Fig. ２　One-push mechanical fittings
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No 試験項目 規格値

１ 気密試験 空気圧　110kPa×1min以上

２ 耐圧試験 水圧　800kPa×30s 

３ 引張試験 1.6kN×6min 

４ 衝撃試験 13.5J×1回

５ 振動試験 振幅±4mm,500rpm,10,000回

６ 応力腐食試験 15%アンモニア雰囲気×2h 

７ 耐溶液試験 7種の溶液に規定時間浸漬して異常ないこと

８ 塩水噴霧試験 JIS Z 2371法, 24h以上

日立金属技報 Vol.19（2003） 17

新製品紹介

ガス用ポリエチレン（以下，PE
という）管は，耐食性，耐震性，
施工性の良さといった優れた特長
から低圧埋設配管において普及が
拡大してきた。当社は，1990年に
日本で初めてエレクトロフュージ
ョン（以下，EFという）システム
を開発し，それ以降200Aまで口径
拡大を行ってきた。
特に，1995年の阪神淡路大震災

以降は300Aについても耐震性の観
点から製品化のニーズが高まり，

これまで蓄積してきた技術を基に
300Aについてもガス用PE管，EF継
手，EFコントローラ，関連部材で
構成されるEFシステムを開発し，
商品化を行った。図１に品揃えを
行ったEFシステムの外観を示し，
図２にEFシステムの概要を示す。
１．特　長
（１）可撓（とう）性に富んでいる
ため，地震や地盤沈下に対して優
れた特性を発揮する。
（２）鋳鉄管と比べて質量が約１/５

と軽量であるため取り扱いが容易
となり，作業性が向上する。
（３）接合作業が簡単であるため，
狭いスペースでも接合が可能であ
り，掘削作業の軽減が図れる。
（４）バーコード制御方式の採用に
より融着施工データの管理が可能
である。
２．仕　様
表１に示す。

（配管機器カンパニー）

表１　仕様

Table.１　Specifications

図１　EF継手外観写真

Fig. １　Photograph of  electrofusion fittings

図２　EFシステム概要

Fig. ２　Schematic diagram of EF system
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アイテム 仕　様

PE管 適用規格
JIS K 6774：1998

第2種寸法　公称径315mm SDR17

適用規格 JIS K 6775-3：1998

＜差込み型＞

ソケット 315

異径ソケット 315×200A 

90°エルボ 315

45°エルボ 315

22.5°エルボ 315

11.25°エルボ 315

アイテム
チーズ 315

異径チーズ 315×200A

EF継手 キャップ 315

ターンピース 315

＜サドル型＞

バイパス用サドル 315×50A

横取り出しサービスチー 315×30A

横取り出しサービスチー 315×50A

横取り出しサービスチー 315×75A

差込み型：960秒/口(片口融着方式)

通電時間 サドル型：170秒

（環境温度20℃基準）

制御方式 バーコード制御方式

入力電源 100V：1.7ｋVA

EFコントローラ
出力電圧範囲 30～75V：Max1.3ｋW

最大出力電流 32A

制御方式 バーコード制御方式

300A（公称径315）ガス用エレクトロフュージョンシステム
300A（nominal diameter 315）Electrofusion System for the Supply of Gaseous Fuels

バーコードラベル


