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ポリエチレンパイプ
スプリンクラー設備用
ポリエチレンパイプ

〈（一財）日本消防設備安全センター登録認定取得品〉
設備用

－No. D 7 0 0 6 26.3.1.IN.BS
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広報誌
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営業拠点はこちらから
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Ｅロック接合が
新登場！

Ｅロック接合が
新登場！
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●お守りください。
お守りいただく内容の種類を次の絵表示で区分し、説明しています。

気をつけていただきたい
「注意喚起」の内容です。

行ってはいけない
「禁止」の内容です。



プレファブ加工品例

事前打合せ
図面類受領

お見積資料
提出

製作ご承認
納入日確認

工場加工 現場納入

●プレファブ配管システム　現場納入までの流れの一例

工場で管材の切断、EF接合などの加工を行ったプレファブユニットとして納品することも可能です。
プレファブユニット化して、施工現場での接続箇所を減らすことで、施工の省力化と工期短縮に貢献します。
また、工場加工のため、安定した品質の製品をご提供することができます。

プレファブユニットで品質安定、工期短縮

※データ源はLCIデータベースIDEA Ver.2.3、JLCAデータベース、及び弊社実測値を使用(2024年4月確認）
※運搬・施工・使用・廃棄の工程は対象外
※比較品のCO₂排出量については公表されている製品重量、及び産業技術総合研究所・サステナブル経営推進機構【IDEA ver2】の
影響評価計数（GHG排出原単位）より試算した参考値（2022年4月確認）

※弊社ではすべての生産拠点で製造時に使用する電力は100％再生可能エネルギー化しており、上記計算に反映

6HPPE-SP
当
社
製
品

比
較
品

SGP

水配管用亜鉛めっき鋼管

一般配管用ステンレス鋼鋼管

CO2 排出量が
金属管よりも少ない！

0 5 10 15 20 25 30 35
（kg-CO2e）

製造工程（原料調達～成形工程）における１ｍ当たりのCO2排出量評価（呼び径100）

金属管と比較して製造時のCO２排出量が少なく、環境負荷の低い配管材です。
④CO２排出量が少ない
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HPPE-SPSGP（白）

8282

100

SGP（白）とHPPE-SPの施工時間比較
SGP（白）を100とした場合の比率

施工時間比較 ※下記条件による当社独自現場検証値

スプリンクラーアラーム弁2次側サブメイン管に
おけるHPPE-SPとSGP（白）のプレファブユニット
ｍ数　31.0ｍ　平均口径≒75A（68.9㎜）
ユニット数 HPPE-SP：14 SGP（白）：12
接　合　数 HPPE：SP：21カ所 SGP（白）：27カ所

軽量で施工性に優れるため、金属管と比較して施工時間を
短縮することができます。

③施工時間を短縮

▲79.4％

▲75.5％

▲75.0％

▲65.6％

質量比
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2.2

4.2

HPPE-SP

3.9

5.3

8.8

12.2

SGP（白）
（JIS G 3452）呼び径

40

50

75（80）

100

kg/m

質量比較
HPPE-SPと配管用炭素鋼鋼管（SGP）白管

金属管と比較して軽量であるため、天井での配管作業
が容易となります。管体が柔軟なため、現場での切断
も容易なほか、順方向・逆方向のどちらからでも配管
が可能なため、柔軟な工程管理に貢献します。
また、熟練不要なEF接合により、省人化や施工品質
の向上を実現します。

②軽量で施工がしやすい

金属管とは異なり、樹脂製のため錆びの心配がなく、
優れた耐食性を発揮します。

①錆びない

特長

2024年１月生産分より、略号［HPPE-SP］を追加し、品名・品番も刷新しました!

高密度ポリエチレンパイプ〈スーパータフポリ〉にスプリンクラー設備配管のサブメイン管として使用できる製品が新たに
ラインナップされました。
軽易耐熱性試験をクリアし、消防庁告示第19号に基づく（一財）日本消防設備安全センターによる登 録認定を取得した
〈クボタケミックス スプリンクラー設備用ポリエチレンパイプ（HPPE-SP）〉をぜひご採用ください。

スプリンクラー設備配管に軽量で施工性に優れた
ポリエチレンパイプが新たにラインナップ！
スプリンクラー設備配管に軽量で施工性に優れた
ポリエチレンパイプが新たにラインナップ！

21

（2024年3月確認）
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P

水源

ポンプ

流水検知装置
（アラーム弁）

スプリンクラーヘッド

補助高架水槽

熱及び炎の影響を受ける部分でも、
下記条件を満たせば適用可能な箇所

・軽易耐熱性試験に合格した管及び継手
である（認定番号：PL-062～065号）
・スプリンクラー設備配管である
・湿式の流水検知装置が設けられている
・自動式の消火設備の有効範囲内である
（例：スプリンクラー散水範囲）
・天井配管である

サクション管
（HPPE-FF）

熱・炎・紫外線等の影響を受けない
ような対策を実施することで適用可能と
なる可能性のある箇所

※使用可否の判断は、所轄の消防署にご確認ください。

Ａ－Ａ断面図（Ｅロックリング断面）Eロックカバー

挿し口
受口 Eロックリングメインパッキン

サブパッキン

A

A

l
ｌ

A

A

D
1

D
2

43

呼び径（接合方法）
40（EF）
50（EF、Eロック）
75（Eロック）
75（EF）
100（EF）

1.0MPa
1.0MPa
1.0MPa
1.25MPa
1.25MPa

PL-065号
PL-064号
PL-073号
PL-062号
PL-063号

1ｍ
1ｍ
1m※
1ｍ
2ｍ

KCPE-SP04
KCPE-SP03
KCPE-SP05
KCPE-SP01
KCPE-SP02

最高使用圧力 最大支持間隔認定番号 型式記号

【登録認定の内容】

認定書▶

※湿式の流水検知装置が設けられたスプリンクラー設備において、火災時に熱を受ける恐れがある配
管部が自動式の消火設備の有効範囲内にある場合、天井部分に設置される管・継手に「スプリンク
ラー設備用ポリエチレンパイプ（HPPE-SP）」をご使用いただけます。

消防庁告示第19号に基づく（一財）日本消防設備安全センターによる登録認定を取得
したことで、個別申請なしにアラーム弁以降の湿式スプリンクラー設備配管※にご使用
いただけます。

登録認定を取得!

認証・試験

Ｅロック接続部の構造及び寸法

適用箇所融着レス プレファブ配管システム

Ｅロック接合が新登場！

Eロック接合は、ツータッチで接続可能な抜け出し防止機能付きのゴム輪接合です。現場でプレファブユニットをEロック
接合することで、ＥＦ接合と比較して施工時間を84％短縮（吊り固定を含む1箇所あたりの接合時間、現場検証値）。
施工現場の省力化、工期短縮に貢献いたします。
※Eロック接合部材の単品販売は対応しておりません。

備考. 接合時間は実際の現場で配管工2名によるEF接合とEロック接合の作業時間を計測した参考値です。

●融着レス プレファブ配管システム　接合時間の比較　※呼び径75現場検証値

ポリエチレン管
ＥＦ（電気融着）接合

ポリエチレン管
Ｅロック接合

270秒
吊り固定＋スクレープ他 890秒 接合（1箇所）

90秒 90秒
時間短縮 84％

50
75

87.2
116.4

呼び径 受口
D1 

挿口
D2

挿入代
（ｌ）

単位：mm

128.2
179.8

83.3
117.1 プレファブユニットを融着レスで接合

※認定は2mで取得していますが、原則として1m以下の間隔で支持してください。
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施工現場の省力化、工期短縮に貢献いたします。
※Eロック接合部材の単品販売は対応しておりません。

備考. 接合時間は実際の現場で配管工2名によるEF接合とEロック接合の作業時間を計測した参考値です。

●融着レス プレファブ配管システム　接合時間の比較　※呼び径75現場検証値

ポリエチレン管
ＥＦ（電気融着）接合

ポリエチレン管
Ｅロック接合

270秒
吊り固定＋スクレープ他 890秒 接合（1箇所）

90秒 90秒
時間短縮 84％

50
75

87.2
116.4

呼び径 受口
D1 

挿口
D2

挿入代
（ｌ）

単位：mm

128.2
179.8

83.3
117.1 プレファブユニットを融着レスで接合

※認定は2mで取得していますが、原則として1m以下の間隔で支持してください。
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本カタログに記載のない呼び径50～100の製品は消火設備用ポリエチレン継手（スーパータフポリHPPE-FF）をご検討ください。
ただし、ご使用に当たっては、所轄消防へのご確認をお願いいたします。

単位：mm

呼び径

75×50

100×75

D1

 90

125

D2

63

90

L

275

400

ℓ１

120

178

ℓ２

85

165

品 番

9574-8075-1050

9574-8100-1075写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用SPレデューサ（RS）

単位：mm

呼び径

50×40

D1

63

D2

50

L

139 22

Z

備考　クランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

品 番

8574-8050-0040

スプリンクラー設備用EFレデューサ（EF-RS）

単位：mm

40× 40
50× 40
50× 50
75× 40
75× 50
75× 75
100× 40
100× 50
100× 75
100×100

呼び径
50
50
63
50
63
90
50
63
90
125

D
184
170
170
202
202
202
270
270
270
270

L
34
37
37
39
39
39
57
57
57
57

Z
117
125
140
150
145
265
172
170
300
315

H

備考　呼び径40×40はクランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

8573-8040-0040
8573-8050-0040
8573-8050-0050
8573-8075-0040
8573-8075-0050
8573-8075-0075
8573-8100-0040
8573-8100-0050
8573-8100-0075
8573-8100-0100

品 番

写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用EFチーズ (EF-T)

単位：mm

呼び径

50

75

100

L

63

90

117

H

138

190

253

Z

15

28

39
備考　呼び径50はクランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

品 番

8572-8050-0450

8572-8075-0450

8572-8100-0450
写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用EF45°エルボ（EF-45L）

単位：mm

呼び径

40

50

75

100

L

92

109

122

153

H

130

155

182

235

Z

34

50

60

75
備考　呼び径40、50はクランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

8572-8040-0900

8572-8050-1900

8572-8075-1900

8572-8100-1900

品 番

写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用EF90°エルボ（EF-90L）

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

単位：mm

呼び径 d L D（参考） 

40

50

75

100

50.6

63.2

90.3

125.4

117

96

125

158

67

81

112

155

８５７０‐８０４０‐００００

８５７０‐８０５０‐００００

８５７０‐８０７５‐００００

８５７０‐８１００‐００００

品 番

写真と形状が異なる場合があります。

50～100

40

スプリンクラー設備用EFソケット（EF-S）

単位：mm

呼び径

40

50

75

100

厚さ
t

平均
外径D品 番 内径

（参考）
長さ
L

50

63

90

125

5.6

7.1

8.2

11.4

38.3

48.1

72.6

100.8

規 格

JP K 004

規 格

JP K 014

5000

5000

5000

5000

4.0

6.3

10.9

21.0

質量（参考）
（kg/本）

７１０５‐８０４０‐０５０５

７１０５‐８０５０‐０５０５

７１０５‐８０７５‐０５０５

７１０５‐８１００‐０５０５/０５０６

スプリンクラー設備用直管（HPPE-SP）

製品一覧

➡管路の一体化を実現‼

SP-融着用ヘッダーとは
フランジ接合でなくEF接合

SP-融着用ヘッダーSP-融着用ヘッダー
前田工繊産資㈱製前田工繊産資㈱製

スプリンクラー設備用
ポリエチレンパイプ
（HPPE-SP）

スプリンクラー設備用
ポリエチレンパイプ
（HPPE-SP）

施工事例

軽易耐熱性試験をクリア！

表中記号 JP：日本ポリエチレンパイプシステム協会規格
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本カタログに記載のない呼び径50～100の製品は消火設備用ポリエチレン継手（スーパータフポリHPPE-FF）をご検討ください。
ただし、ご使用に当たっては、所轄消防へのご確認をお願いいたします。

単位：mm

呼び径

75×50

100×75

D1

 90

125

D2

63

90

L

275

400

ℓ１

120

178

ℓ２

85

165

品 番

9574-8075-1050

9574-8100-1075写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用SPレデューサ（RS）

単位：mm

呼び径

50×40

D1

63

D2

50

L

139 22

Z

備考　クランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

品 番

8574-8050-0040

スプリンクラー設備用EFレデューサ（EF-RS）

単位：mm

40× 40
50× 40
50× 50
75× 40
75× 50
75× 75
100× 40
100× 50
100× 75
100×100

呼び径
50
50
63
50
63
90
50
63
90
125

D
184
170
170
202
202
202
270
270
270
270

L
34
37
37
39
39
39
57
57
57
57

Z
117
125
140
150
145
265
172
170
300
315

H

備考　呼び径40×40はクランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

8573-8040-0040
8573-8050-0040
8573-8050-0050
8573-8075-0040
8573-8075-0050
8573-8075-0075
8573-8100-0040
8573-8100-0050
8573-8100-0075
8573-8100-0100

品 番

写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用EFチーズ (EF-T)

単位：mm

呼び径

50

75

100

L

63

90

117

H

138

190

253

Z

15

28

39
備考　呼び径50はクランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

品 番

8572-8050-0450

8572-8075-0450

8572-8100-0450
写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用EF45°エルボ（EF-45L）

単位：mm

呼び径

40

50

75

100

L

92

109

122

153

H

130

155

182

235

Z

34

50

60

75
備考　呼び径40、50はクランプ機能付きです。固定用ねじは銀色です。

8572-8040-0900

8572-8050-1900

8572-8075-1900

8572-8100-1900

品 番

写真と形状が異なる場合があります。

スプリンクラー設備用EF90°エルボ（EF-90L）

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

規 格

JP K 014

単位：mm

呼び径 d L D（参考） 

40

50

75

100

50.6

63.2

90.3

125.4

117

96

125

158

67

81

112

155

８５７０‐８０４０‐００００

８５７０‐８０５０‐００００

８５７０‐８０７５‐００００

８５７０‐８１００‐００００

品 番

写真と形状が異なる場合があります。

50～100

40

スプリンクラー設備用EFソケット（EF-S）

単位：mm

呼び径

40

50

75

100

厚さ
t

平均
外径D品 番 内径

（参考）
長さ
L

50

63

90

125

5.6

7.1

8.2

11.4

38.3

48.1

72.6

100.8

規 格

JP K 004

規 格

JP K 014

5000

5000

5000

5000

4.0

6.3

10.9

21.0

質量（参考）
（kg/本）

７１０５‐８０４０‐０５０５

７１０５‐８０５０‐０５０５

７１０５‐８０７５‐０５０５

７１０５‐８１００‐０５０５/０５０６

スプリンクラー設備用直管（HPPE-SP）

製品一覧

➡管路の一体化を実現‼

SP-融着用ヘッダーとは
フランジ接合でなくEF接合

SP-融着用ヘッダーSP-融着用ヘッダー
前田工繊産資㈱製前田工繊産資㈱製

スプリンクラー設備用
ポリエチレンパイプ
（HPPE-SP）

スプリンクラー設備用
ポリエチレンパイプ
（HPPE-SP）

施工事例

軽易耐熱性試験をクリア！

表中記号 JP：日本ポリエチレンパイプシステム協会規格



398

4.2
φ27

50

10
8

437

4.2
φ27

10
8

63

10
8

87

備考　1．認定番号及び評定番号は建築設備用ポリエチレンパイプ（D62）の
防火区画貫通措置部材（推奨品）をご参照ください。

2．ご使用の際は、認定書・評定書・取扱説明書を必ずご確認ください。

呼び径（外径）
床貫通

（ＡＬＣパネルまたは鉄筋コン
クリート造厚さ１００㎜以上）

床貫通
（ＡＬＣパネル厚さ１００㎜以上または
鉄筋コンクリート造厚さ７５㎜以上）

壁貫通
（ＡＬＣまたは鉄筋コンクリー
ト造厚さ１００㎜以上）

中空壁貫通
（厚さ１００㎜以上）

片壁貫通
（厚さ４２㎜以上）

４０（ｄ５０） ５０（ｄ６３） ７５（ｄ９０） １００（ｄ１２５）
ＩＲＧ‐Ｔ

ＩＲＧ‐Ｔ

ＩＲＧ‐Ｔ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

ＩＲＴＶ‐ＮＹ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

耐火テープL（IRTW-L）
（品番：0309）

耐火プラグネオテープ（IRG-T）
（品番：8256）

■耐火テープ〈販売元：因幡電機産業㈱〉

サイズ

品　番

枝

認定番号

型式番号

50×20

SHD5020S10

10口

40×20

SHD4020S5

5口

PL-015-1号

エルメックスS-SPT

SHD4020S5SHD5020S10

■SP-融着用ヘッダー〈販売元：前田工繊産資㈱〉

関連製品

備考1.　チーズの左側の数値は分岐側、右側カッコ内の数値は本管側の直管換算長です。
備考2.　※印は軽易耐熱性試験合格品ではありません。

品 名 枝呼び径等
40（d50） 50（d63） 75（d90） 100（d125）

主呼び径（外径）
単位：m

Eロック受口
Eロック挿し口
EFソケット

フランジ付EFチーズ
フランジ（JIS10K SUS）

EFエルボ

EFチーズ

EFレデューサ〈両受〉

スピゴットレデューサ

－
－
－
90°
45°
× 40
× 50
× 75
×100
× 40
× 50
× 75
× 75
－

－
－

管と同じ
2.4
－

3.3（0.75）
－
－
－
－
－
－
－
－

管と同じ
管と同じ
管と同じ
2.7
1.9

2.9（0.6）
3.6（0.7）
－
－
1.9
－
－
－

管と同じ※

管と同じ
管と同じ
管と同じ
4.2
2.5

3.3（1.0）
4.6（0.9）
10.0（1.1）
－
－
3.3
－

7.5（1.5）※
管と同じ※

－
－

管と同じ
4.5
2.4

3.3（1.0）
4.8（1.1）
6.5（－）
8.8（1.3）
－
－
4.8

7.5（2.0）※
管と同じ※

管継手部損失水頭の直管換算長 EFソケット・継手の接続
管の切断

注意

所定の切断機を用いて管を切断します。
1

融着面の清掃4

マーキング5

継手の挿入・固定6

管の清掃2

融着面の切削3

・切削面をマーキングしてから切削してください。
・融着面に有害な傷がある場合は、その箇所を切断してください。
・事前に管の汚れを清掃してください。
・スピゴット継手類についても管と同様に取り扱って
ください。
・スクレープのし過ぎは融着不良の原因になります
ので右表の許容回数を厳守してください。

・ペーパータオルにはキムワイプ等の弊社推奨品を使用してください。
・軍手等を使用しないでください。
・エタノールは95%以上の純度のものを推奨します。
・清掃後はその面に手を触れないでください。触れてしまった場合は再度
清掃を行ってください。

・清掃面に触れないようにしてください。触れてしまった場合は、再度清掃を
行ってください。
・EF継手は受口を利用して標線を記入すると斜めになる事があります。あら
かじめ20mm程度の逃げ標線を引き挿入深さを測り、斜め挿入及び挿入不
足を防止する対策をご検討ください。

・直管の最少切管長さ
直管の最少切管長さ(参考)を、下表に
示します。この長さは専用の工具を用
いて管を切削する場合の最少必要長
さになります。

EFソケット、チーズ、
レデューサ エルボ
48 48、5950※

呼び径

※バーコードカードに記載されている
　「標準差込み長さ」をご参照ください。

呼び径
40
75
100

EFソケット
58
62
79

EF継手
58
62
77

φ40
1回のみ

φ50～100
2回以下

スクレープの許容回数

呼び径
40～75
100

直管
250以上
300以上

単位：mm

注意

注意

ポイント
● 管軸に対し管端が直角になるように切断してくだ
さい。

● 高速砥石タイプの切断機は使用しないでください。
● 塩ビカッター等の局部的変形を伴う切断工具は使
用しないでください。

ポイント
● 継手は接合作業を行う直前に段ボール梱包から取り出すようにしてください。
● ソケットは融着面に泥などが付着しないように使用直前に梱包袋から取り出して
ください。

● 融着面の油脂等の汚れが完全に拭きとられていることを確認してください。
汚れがある場合は融着不良が発生する場合があります。

❶管に傷がないかを点検します。
❷管に付着している土や汚れをペーパータオルまたは清潔なウエスで
清掃します。

管の切削面とソケットの内
面全体を、エタノール等を
浸み込ませたペーパータオ
ルで清掃します。

切削、清掃済みの管に標線を記入し、ソケット端部に沿って円周方向に
マーキングを行います

●クランプ内蔵継手の場合
EF継手の受口に管を標線位置まで
挿入し、継手の固定用ねじを締め込
んで固定します。

●EFソケットの場合
ソケットを標線位置まで挿入し、
クランプにより固定します。

●EF継手の場合
EF継手受口に管を挿入し、クランプにより固定します。EFチーズは、
受口を挟み込むようにクランプで固定します。

ポイント
● 有害な傷がある場合は、その箇所を切断して除去してください。
● 清掃は、管端から200mm以上の範囲を管全周に渡って行います。

ポイント ● 標線記入位置は以下の通りです。

❶管端から測って規定の差込長さの位置に標線を記入し、切削部分に
マーキングを行います。

❷専用切削工具を用いて管端から標線まで管表面を切削（スクレ－プ）
します。

（例）呼び径50～100の場合 （例）呼び径40の場合

呼び径50～100

固定用ねじ

EFソケット

EFチーズ

EFエルボ

電動ドリル
禁止

締め込み
過ぎ注意

手締めによる締め付け

締め付け後

耐火テープ給排水タイプ（IRTV-NY）
（品番：8256）
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備考　1．認定番号及び評定番号は建築設備用ポリエチレンパイプ（D62）の
防火区画貫通措置部材（推奨品）をご参照ください。

2．ご使用の際は、認定書・評定書・取扱説明書を必ずご確認ください。

呼び径（外径）
床貫通

（ＡＬＣパネルまたは鉄筋コン
クリート造厚さ１００㎜以上）

床貫通
（ＡＬＣパネル厚さ１００㎜以上または
鉄筋コンクリート造厚さ７５㎜以上）

壁貫通
（ＡＬＣまたは鉄筋コンクリー
ト造厚さ１００㎜以上）

中空壁貫通
（厚さ１００㎜以上）

片壁貫通
（厚さ４２㎜以上）

４０（ｄ５０） ５０（ｄ６３） ７５（ｄ９０） １００（ｄ１２５）
ＩＲＧ‐Ｔ

ＩＲＧ‐Ｔ

ＩＲＧ‐Ｔ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

ＩＲＴＶ‐ＮＹ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

ＩＲＴＷ‐Ｌ

耐火テープL（IRTW-L）
（品番：0309）

耐火プラグネオテープ（IRG-T）
（品番：8256）

■耐火テープ〈販売元：因幡電機産業㈱〉

サイズ

品　番

枝

認定番号

型式番号

50×20

SHD5020S10

10口

40×20

SHD4020S5

5口

PL-015-1号

エルメックスS-SPT

SHD4020S5SHD5020S10

■SP-融着用ヘッダー〈販売元：前田工繊産資㈱〉

関連製品

備考1.　チーズの左側の数値は分岐側、右側カッコ内の数値は本管側の直管換算長です。
備考2.　※印は軽易耐熱性試験合格品ではありません。

品 名 枝呼び径等
40（d50） 50（d63） 75（d90） 100（d125）

主呼び径（外径）
単位：m

Eロック受口
Eロック挿し口
EFソケット

フランジ付EFチーズ
フランジ（JIS10K SUS）

EFエルボ

EFチーズ

EFレデューサ〈両受〉

スピゴットレデューサ

－
－
－
90°
45°
× 40
× 50
× 75
×100
× 40
× 50
× 75
× 75
－

－
－

管と同じ
2.4
－

3.3（0.75）
－
－
－
－
－
－
－
－

管と同じ
管と同じ
管と同じ
2.7
1.9

2.9（0.6）
3.6（0.7）
－
－
1.9
－
－
－

管と同じ※

管と同じ
管と同じ
管と同じ
4.2
2.5

3.3（1.0）
4.6（0.9）
10.0（1.1）
－
－
3.3
－

7.5（1.5）※
管と同じ※

－
－

管と同じ
4.5
2.4

3.3（1.0）
4.8（1.1）
6.5（－）
8.8（1.3）
－
－
4.8

7.5（2.0）※
管と同じ※

管継手部損失水頭の直管換算長 EFソケット・継手の接続
管の切断

注意

所定の切断機を用いて管を切断します。
1

融着面の清掃4

マーキング5

継手の挿入・固定6

管の清掃2

融着面の切削3

・切削面をマーキングしてから切削してください。
・融着面に有害な傷がある場合は、その箇所を切断してください。
・事前に管の汚れを清掃してください。
・スピゴット継手類についても管と同様に取り扱って
ください。
・スクレープのし過ぎは融着不良の原因になります
ので右表の許容回数を厳守してください。

・ペーパータオルにはキムワイプ等の弊社推奨品を使用してください。
・軍手等を使用しないでください。
・エタノールは95%以上の純度のものを推奨します。
・清掃後はその面に手を触れないでください。触れてしまった場合は再度
清掃を行ってください。

・清掃面に触れないようにしてください。触れてしまった場合は、再度清掃を
行ってください。
・EF継手は受口を利用して標線を記入すると斜めになる事があります。あら
かじめ20mm程度の逃げ標線を引き挿入深さを測り、斜め挿入及び挿入不
足を防止する対策をご検討ください。

・直管の最少切管長さ
直管の最少切管長さ(参考)を、下表に
示します。この長さは専用の工具を用
いて管を切削する場合の最少必要長
さになります。

EFソケット、チーズ、
レデューサ エルボ
48 48、5950※

呼び径

※バーコードカードに記載されている
　「標準差込み長さ」をご参照ください。

呼び径
40
75
100

EFソケット
58
62
79

EF継手
58
62
77

φ40
1回のみ

φ50～100
2回以下

スクレープの許容回数

呼び径
40～75
100

直管
250以上
300以上

単位：mm

注意

注意

ポイント
● 管軸に対し管端が直角になるように切断してくだ
さい。

● 高速砥石タイプの切断機は使用しないでください。
● 塩ビカッター等の局部的変形を伴う切断工具は使
用しないでください。

ポイント
● 継手は接合作業を行う直前に段ボール梱包から取り出すようにしてください。
● ソケットは融着面に泥などが付着しないように使用直前に梱包袋から取り出して
ください。

● 融着面の油脂等の汚れが完全に拭きとられていることを確認してください。
汚れがある場合は融着不良が発生する場合があります。

❶管に傷がないかを点検します。
❷管に付着している土や汚れをペーパータオルまたは清潔なウエスで
清掃します。

管の切削面とソケットの内
面全体を、エタノール等を
浸み込ませたペーパータオ
ルで清掃します。

切削、清掃済みの管に標線を記入し、ソケット端部に沿って円周方向に
マーキングを行います

●クランプ内蔵継手の場合
EF継手の受口に管を標線位置まで
挿入し、継手の固定用ねじを締め込
んで固定します。

●EFソケットの場合
ソケットを標線位置まで挿入し、
クランプにより固定します。

●EF継手の場合
EF継手受口に管を挿入し、クランプにより固定します。EFチーズは、
受口を挟み込むようにクランプで固定します。

ポイント
● 有害な傷がある場合は、その箇所を切断して除去してください。
● 清掃は、管端から200mm以上の範囲を管全周に渡って行います。

ポイント ● 標線記入位置は以下の通りです。

❶管端から測って規定の差込長さの位置に標線を記入し、切削部分に
マーキングを行います。

❷専用切削工具を用いて管端から標線まで管表面を切削（スクレ－プ）
します。

（例）呼び径50～100の場合 （例）呼び径40の場合

呼び径50～100

固定用ねじ

EFソケット

EFチーズ

EFエルボ

電動ドリル
禁止

締め込み
過ぎ注意

手締めによる締め付け

締め付け後

耐火テープ給排水タイプ（IRTV-NY）
（品番：8256）
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Eロック受口・挿し口の接続

❶接合部に傷がないかを点検します。
❷接合部（受口・ゴム輪・挿し口）に付着している土や汚れはウエスな
どで清掃してください。

Eロックカバー

Eロックカバー

Eロックリング

Eロックカバー
凹リブ

Eロック
凸リブ

Eロックリング

受口側 挿し口側

❶芯合わせを行います。
❷受口のゴム輪および挿
し口にＶスプレーを塗布
します。

❸挿し口を奥まで挿入します。

ゴム輪の脱落など、異常がないかを確
認します。

❹Ｅロックリングを確認し、Eロックカバーで固定します。

ゴム輪

パチ
ッ

パチ
ッ

カシャカシャ

Eロックカバーを所定の場所まで回転させて固定します。

❶Eロックリングを外し、管を引き抜きます。

❷受口にEロックリングを装着し、管を挿入します。

参考 再施工の手順

EFソケット・継手の接続

・ソケット挿入時にたたき込みをしないでください。
・クランプが緩んでないか確認してください。
・管を継手に十分に差し込み、また管の曲げも絶対避けて
ください。
・EF継手類を固定した際に、継手ががたつく場合は、ス
ペーサーなどを入れて固定してください。
・インジケータに異物等が入っていないか確認してください。
異物等によりインジケータが隆起しない場合があります。
・ねじ締め付け時、左右均等に締め付けてください。
・クランプ部とネジ頭部との隙間が有るので、当たるまで
締め付けてから左右の締め付けをスタートしてください。
・1回の締め付け量を90°回転２回程度を目安にし、左右交
互に締め付けてくけてください。
・継手の固定用ねじが片締めにならないように隙間が0～
1mmになるまで手締めで締め付けてください。
・締め付けすぎ、片締めにより、クランプ樹脂部が白化し、
ビス頭が樹脂部に食い込む事が有ります。この様な状
況は締め込みすぎ・片締めと思われますので再施工を
推奨します。
・締め付けが不均一な場合、挿入したパイプが斜めになっ
ている事が有ります。斜め挿入は融着不良の原因とな
る場合が有りますので、再施工を推奨します。
・電動ドリルは締め込みすぎ・片締めによる危険がありま
すので、絶対に使用しないでください。
・締め込みすぎ・片締めは融着不良の原因となります。注
意して施工をお願いいたします。
・EFチーズ（75×50・100×50）の分岐部、50側のソケッ
ト融着は分岐専用クランプがあります。EFソケット用の
クランプでは固定できませんのでご注意ください。

注意

・製造ロットの記録が可能なEFコントローラは、西尾レントオール株式会社が
取り扱うレンタル品（NTEF100）のみになります。
・施工業者様が既にご購入いただいたEFコントローラNTEF100については、
プログラムのバージョンアップが必要になります。詳細は弊社営業部へ
お問い合わせください。

注意

・製造ロットが記録できるEFコントローラ（NTEF100）は、融着バーコードと製造ロットバー
コードを読み込まないと「スタート可能」にはなりません。
・製造ロットが記録できないEFコントローラは、融着バーコードを読み込めば「スタート可能」
になります。製造ロットバーコードを読み込んでも記録されません。
・バーコードは、必ず継手に同梱されているものをお使いください。誤ったバーコードが入力
されますと、融着不良の原因となります。また、製造ロットを記録する場合、バーコード情報
の製造ロットが正しく記録されません。（製品とバーコード情報の製造ロットが合致しません）

注意

・ブザーが鳴った後、液晶パネルに口径、継手の種類、通電時間、抵抗値等が
表示されます。
・エラーランプが点灯したときは、液晶画面に表示されるエラーメッセージを
読み取り、原因を修正します。
・液晶パネルに表示された融着データに問題がないか確認してください。

注意

・ソケットの端子には、極性（＋、－）はありません。
・出力ケーブル、ソケット端子に水や泥が付着しないようにしてください。
・水や泥等が接合部に触れた状態で融着を行うと、融着不良や漏水の原因となります。
・出力ケーブルの長さが短く、継手に接続できない場合は事前に延長出力
ケーブルを準備し対応ください（レンタル会社にて対応しています）。

注意

注意

注意

・融着中に通電停止やエラー表示が出た継手は使用できません。
新しい継手を使用してやり直してください。
・2度融着は融着不良の原因となりますので絶対に行わないでください。

・通電が中断されたとき（ケーブルを引っ掛けて抜いてしまった等）や、インジ
ケータがどちらか一方でも隆起していなければ融着不良です。その場合は、接
合部分を切り取り、新しいソケットや継手を用いて最初からやり直してください。

注意
・ソケットや継手に冷却完了時刻等を記し、冷却時間を間違えないようにしてください。
・冷却中はクランプをそのままにし、接合部に外力を加えないでください。
・クランプ内蔵継手のねじは施工後の取外しは不要です。

融着準備7

融着8

接合部の清掃1

接合部の確認2

挿入3

Eロックカバーの固定4

確認

冷却

9

10

※切欠きが
　あります。

（融着前） （融着後）

呼び径
EFソケット

EFエルボ、チーズ

40
72
72

75
150
140

100
315
285

50※
76

72,105

標準通電時間（秒）

備考　使用温度20℃の場合の通電時間です。
※バーコードカードに記載されている「標準融着時間」
　をご参照ください。 

呼び径
冷却時間（分）

40
5

50
5

75
10

100
10

❶製造ロットを記録する場合は、製造ロットが記録できる専用のEFコン
トローラを準備してください。

❺同梱のカードから専用のバーコードリーダで融着データを読み、コント
ローラに表示される継手の種類等があっているかを確認してください。

❻融着デ－タを読み込みます。

❷コントロ－ラの電源プラグをコンセントに差し込みます。
❸コントロ－ラの電源ブレーカーを入れ、電源ボタンを押します。
❹継手端子に出力ケ－ブルを接続します。（継手に出力ケーブルが届か
ない場合は専用の延長ケーブルをご使用ください）

●製造ロットが記録できないEFコントローラを使用する場合
融着バーコードを読み、継手の種類等があっているかを確認してください。
コントローラにKS（クボタスプリンクラー）と表示され、製造ロットは記録されませ
んが、通常の融着は可能です。

●製造ロットが記録できるコントローラを使用する場合
融着バーコードと製造ロットバーコードを読み、
継手の種類等があっていること、製造ロット
（例：202512）が表示
されていることを確認
してください。

コントローラのスタートボタンを押し通電を開始します。
（通電は自動的に終了します。）

❶「融着完了」のメッセージを確認します。 
❷ソケットのインジケ－タが左右とも隆起していることを確認します。

融着終了後、規定の時間だけ放置・冷却し、冷却終了後、クランプを
取り外します。

ポイント ● スプリンクラー設備用EF継手のバーコードには製造ロットが追加
され2段のバーコードが表記されています。

● バーコードリーダにより、1度の操作で2段のバーコードを読み取
ることができます。

ポイント ● ブザーが鳴り、液晶パネルに電源電圧、周波数および気温が表示されます。
（その他のメッセージが表示された場合は、その指示に従ってください。）

ポイント ● 1段ずつバーコードを読み込むタイプのバーコードリーダを使用
する場合、上段の融着バーコードを読み込んでください。

ポイント ● ブザーが鳴り、液晶パネルに通電時間がカウントダウンで表示さ
れます。

ポイント ● 受口内に泥などが付着しな
いように使用直前に梱包を
外してください。

● ゴム輪の向きに注意してく
ださい。

ポイント ● Eロックリングを外しての挿入はしないでください。
付け忘れた場合、水圧によりパイプが抜けることがあります。

● Eロックカバーが移動できない場合は、再度挿入しなおしてください。
● 接合用滑材には「Vスプレー」を使用し、油や市販の石鹸などは使
用しないでください。

ポイント ● Ｅロック凸リブを、Eロックカバー凹リブに嵌合させてください。
● Eロックカバーは一番下まで下げた後、適切な位置まで回転させ
ることを徹底してください。Eロックカバーが下がっていない場
合、繰返しの水圧によりパイプが抜けることがあります。

ポイント ● Eロックリングを取り外す場合は、指を挟まれないように
注意してください。

● Eロックリングを再装着する場合は向きに注意してください。
● 管を挿入する前に、必ずゴム輪を確認してください。
万が一、傷がついている場合はゴム輪を交換してください。

ポイント ● 有害な傷がある場合は、使用しないでください。
● ゴム輪は受口に装着されています。

●EFソケット

融着バーコード

製造ロット

融着バーコード
製造ロットバーコード

KS（クボタ
スプリンクラー）

ポイント ● 電源は、規定の電圧・容量を確保し、不安定な電源は使用しない
でください。融着不良（融着中でのエラー）原因となります。

● 出力ケーブルにアダプタ（JWEF コントローラの場合はφ4.0mm）
を取り付けてください。

● ケーブルはソケットの端子にしっかりと差し込んでください。

9
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Eロック受口・挿し口の接続

❶接合部に傷がないかを点検します。
❷接合部（受口・ゴム輪・挿し口）に付着している土や汚れはウエスな
どで清掃してください。

Eロックカバー

Eロックカバー

Eロックリング

Eロックカバー
凹リブ

Eロック
凸リブ

Eロックリング

受口側 挿し口側

❶芯合わせを行います。
❷受口のゴム輪および挿
し口にＶスプレーを塗布
します。

❸挿し口を奥まで挿入します。

ゴム輪の脱落など、異常がないかを確
認します。

❹Ｅロックリングを確認し、Eロックカバーで固定します。

ゴム輪

パチ
ッ

パチ
ッ

カシャカシャ

Eロックカバーを所定の場所まで回転させて固定します。

❶Eロックリングを外し、管を引き抜きます。

❷受口にEロックリングを装着し、管を挿入します。

参考 再施工の手順

EFソケット・継手の接続

・ソケット挿入時にたたき込みをしないでください。
・クランプが緩んでないか確認してください。
・管を継手に十分に差し込み、また管の曲げも絶対避けて
ください。
・EF継手類を固定した際に、継手ががたつく場合は、ス
ペーサーなどを入れて固定してください。
・インジケータに異物等が入っていないか確認してください。
異物等によりインジケータが隆起しない場合があります。
・ねじ締め付け時、左右均等に締め付けてください。
・クランプ部とネジ頭部との隙間が有るので、当たるまで
締め付けてから左右の締め付けをスタートしてください。
・1回の締め付け量を90°回転２回程度を目安にし、左右交
互に締め付けてくけてください。
・継手の固定用ねじが片締めにならないように隙間が0～
1mmになるまで手締めで締め付けてください。
・締め付けすぎ、片締めにより、クランプ樹脂部が白化し、
ビス頭が樹脂部に食い込む事が有ります。この様な状
況は締め込みすぎ・片締めと思われますので再施工を
推奨します。
・締め付けが不均一な場合、挿入したパイプが斜めになっ
ている事が有ります。斜め挿入は融着不良の原因とな
る場合が有りますので、再施工を推奨します。
・電動ドリルは締め込みすぎ・片締めによる危険がありま
すので、絶対に使用しないでください。
・締め込みすぎ・片締めは融着不良の原因となります。注
意して施工をお願いいたします。
・EFチーズ（75×50・100×50）の分岐部、50側のソケッ
ト融着は分岐専用クランプがあります。EFソケット用の
クランプでは固定できませんのでご注意ください。

注意

・製造ロットの記録が可能なEFコントローラは、西尾レントオール株式会社が
取り扱うレンタル品（NTEF100）のみになります。
・施工業者様が既にご購入いただいたEFコントローラNTEF100については、
プログラムのバージョンアップが必要になります。詳細は弊社営業部へ
お問い合わせください。

注意

・製造ロットが記録できるEFコントローラ（NTEF100）は、融着バーコードと製造ロットバー
コードを読み込まないと「スタート可能」にはなりません。
・製造ロットが記録できないEFコントローラは、融着バーコードを読み込めば「スタート可能」
になります。製造ロットバーコードを読み込んでも記録されません。
・バーコードは、必ず継手に同梱されているものをお使いください。誤ったバーコードが入力
されますと、融着不良の原因となります。また、製造ロットを記録する場合、バーコード情報
の製造ロットが正しく記録されません。（製品とバーコード情報の製造ロットが合致しません）

注意

・ブザーが鳴った後、液晶パネルに口径、継手の種類、通電時間、抵抗値等が
表示されます。
・エラーランプが点灯したときは、液晶画面に表示されるエラーメッセージを
読み取り、原因を修正します。
・液晶パネルに表示された融着データに問題がないか確認してください。

注意

・ソケットの端子には、極性（＋、－）はありません。
・出力ケーブル、ソケット端子に水や泥が付着しないようにしてください。
・水や泥等が接合部に触れた状態で融着を行うと、融着不良や漏水の原因となります。
・出力ケーブルの長さが短く、継手に接続できない場合は事前に延長出力
ケーブルを準備し対応ください（レンタル会社にて対応しています）。

注意

注意

注意

・融着中に通電停止やエラー表示が出た継手は使用できません。
新しい継手を使用してやり直してください。
・2度融着は融着不良の原因となりますので絶対に行わないでください。

・通電が中断されたとき（ケーブルを引っ掛けて抜いてしまった等）や、インジ
ケータがどちらか一方でも隆起していなければ融着不良です。その場合は、接
合部分を切り取り、新しいソケットや継手を用いて最初からやり直してください。

注意
・ソケットや継手に冷却完了時刻等を記し、冷却時間を間違えないようにしてください。
・冷却中はクランプをそのままにし、接合部に外力を加えないでください。
・クランプ内蔵継手のねじは施工後の取外しは不要です。

融着準備7

融着8

接合部の清掃1

接合部の確認2

挿入3

Eロックカバーの固定4

確認

冷却
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※切欠きが
　あります。

（融着前） （融着後）

呼び径
EFソケット

EFエルボ、チーズ

40
72
72

75
150
140

100
315
285

50※
76

72,105

標準通電時間（秒）

備考　使用温度20℃の場合の通電時間です。
※バーコードカードに記載されている「標準融着時間」
　をご参照ください。 

呼び径
冷却時間（分）

40
5

50
5

75
10

100
10

❶製造ロットを記録する場合は、製造ロットが記録できる専用のEFコン
トローラを準備してください。

❺同梱のカードから専用のバーコードリーダで融着データを読み、コント
ローラに表示される継手の種類等があっているかを確認してください。

❻融着デ－タを読み込みます。

❷コントロ－ラの電源プラグをコンセントに差し込みます。
❸コントロ－ラの電源ブレーカーを入れ、電源ボタンを押します。
❹継手端子に出力ケ－ブルを接続します。（継手に出力ケーブルが届か
ない場合は専用の延長ケーブルをご使用ください）

●製造ロットが記録できないEFコントローラを使用する場合
融着バーコードを読み、継手の種類等があっているかを確認してください。
コントローラにKS（クボタスプリンクラー）と表示され、製造ロットは記録されませ
んが、通常の融着は可能です。

●製造ロットが記録できるコントローラを使用する場合
融着バーコードと製造ロットバーコードを読み、
継手の種類等があっていること、製造ロット
（例：202512）が表示
されていることを確認
してください。

コントローラのスタートボタンを押し通電を開始します。
（通電は自動的に終了します。）

❶「融着完了」のメッセージを確認します。 
❷ソケットのインジケ－タが左右とも隆起していることを確認します。

融着終了後、規定の時間だけ放置・冷却し、冷却終了後、クランプを
取り外します。

ポイント ● スプリンクラー設備用EF継手のバーコードには製造ロットが追加
され2段のバーコードが表記されています。

● バーコードリーダにより、1度の操作で2段のバーコードを読み取
ることができます。

ポイント ● ブザーが鳴り、液晶パネルに電源電圧、周波数および気温が表示されます。
（その他のメッセージが表示された場合は、その指示に従ってください。）

ポイント ● 1段ずつバーコードを読み込むタイプのバーコードリーダを使用
する場合、上段の融着バーコードを読み込んでください。

ポイント ● ブザーが鳴り、液晶パネルに通電時間がカウントダウンで表示さ
れます。

ポイント ● 受口内に泥などが付着しな
いように使用直前に梱包を
外してください。

● ゴム輪の向きに注意してく
ださい。

ポイント ● Eロックリングを外しての挿入はしないでください。
付け忘れた場合、水圧によりパイプが抜けることがあります。

● Eロックカバーが移動できない場合は、再度挿入しなおしてください。
● 接合用滑材には「Vスプレー」を使用し、油や市販の石鹸などは使
用しないでください。

ポイント ● Ｅロック凸リブを、Eロックカバー凹リブに嵌合させてください。
● Eロックカバーは一番下まで下げた後、適切な位置まで回転させ
ることを徹底してください。Eロックカバーが下がっていない場
合、繰返しの水圧によりパイプが抜けることがあります。

ポイント ● Eロックリングを取り外す場合は、指を挟まれないように
注意してください。

● Eロックリングを再装着する場合は向きに注意してください。
● 管を挿入する前に、必ずゴム輪を確認してください。
万が一、傷がついている場合はゴム輪を交換してください。

ポイント ● 有害な傷がある場合は、使用しないでください。
● ゴム輪は受口に装着されています。

●EFソケット

融着バーコード

製造ロット

融着バーコード
製造ロットバーコード

KS（クボタ
スプリンクラー）

ポイント ● 電源は、規定の電圧・容量を確保し、不安定な電源は使用しない
でください。融着不良（融着中でのエラー）原因となります。

● 出力ケーブルにアダプタ（JWEF コントローラの場合はφ4.0mm）
を取り付けてください。

● ケーブルはソケットの端子にしっかりと差し込んでください。
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備考　1．呼び径40のスクレーパ、延長ケーブルはHPPE-SP専用をご使用ください。
２．クランプ機能のないEF継手の接合には、HPPE-SP専用のクランプをご使用ください。
3．EFチーズ（75×50・100×50）の分岐部、50側のソケット融着は分岐専用クランプがあります。EFソケット用のクランプでは固定できませんのでご注意ください。
4．製造ロットの記録が可能なEFコントローラは、西尾レントオール株式会社が取り扱うレンタル品(NTEF100)のみになります。施工業者様が既にご購入いただいた
EFコントローラNTEF100については、プログラムのバージョンアップが必要になります。詳細は弊社営業担当者へお問い合わせください。

スプリンクラー設備用
ポリエチレンパイプ
スプリンクラー設備用
ポリエチレンパイプ

〈（一財）日本消防設備安全センター登録認定取得品〉
設備用

－No. D 7 0 0 6 26.3.1.IN.BS

※当カタログに記載の内容は、製品改良のため予告なく変更することがあります。
※製品イラストの色や形状は、実際とは異なります。

■パイプカッタ ■コールドリング

■手カンナ ■HPPE-SP用クランプ
EFソケット用・EFチーズ用 EFエルボ用

90°・45°

異形EFチーズ
50側分岐専用

■EFコントローラ

NTEF500α（φ20～100用）
JWEF200NⅡ
（φ20～100用）

NTEF100
（φ20～100用）

■延長コード30A用
（長さ15m）

NTEF500α
JWEF200NⅡ用

■電動式スクレーパ
呼び径50～100用 呼び径40用

注意：HPPE-SP専用を
ご使用ください

■EF継手用出力
延長ケーブル（6m）
注意：HPPE-SP専用を

ご使用ください

■変換コード

NTEF500α
JWEF200NⅡ用

コネクタ部
30A→15Aに変換

接合専用工具 注意：下記工具にはHPPE-SP専用の工具があります。レンタル会社様にご相談の上選定してください。

拠点名称 TEL FAX 住 所
西尾レントオール（株）
配管機器東京営業所 03（6457）0440 047（306）2478 〒136-0082　東京都江東区新木場4-2-8

ご注文の際はHPPE-SP専用の注文書をご使用ください。

融着工具レンタル窓口

HPPE-SP

https://www.kubota-chemix.co.jp
広報誌

本社・支店・営業所の所在地／電話番号／ FAX番号
営業拠点はこちらから

スプリンクラー設備用ポリエチレンパイプの印字は赤色です。また、継手には、製品名、認定番号、型式記号などを記載した認証
シールを貼付しています。
ご使用に当たっては、上記の印字・認証シールをご確認いただくとともに、建築設備用ポリエチレンパイプカタログ（D62）に記載の
「安全上のご注意」、「ボルト締め付け時の注意事項」をお読みいただき、必ずお守りください。

Ｅロック接合が
新登場！

Ｅロック接合が
新登場！

フランジは軽易耐熱性試験合格品ではありません。所轄の消防に確認の上、50mm のロックウールを巻く等、 
熱および炎の影響から有効に保護する必要があります。その上で、フランジ接合を行う場合は、組み合わせに注意してください。

フランジの接合
（呼び径50以上の場合）

【参考】フランジ接合時のボルト首下長さ（mm）／ボルトの標準締付トルク
RF形 GF形（GFガスケット１号使用）

製品形状

呼び径
50
75
100

ボルト

M16

Ｎ・ｍ

60

首下長さ
－
90
100

ボルト

M16

Ｎ・ｍ

60

首下長さ
80
90
100

SUSフランジ
JIS 10K形

SUSフランジ
JIS 10K形

GF形－GF形RF形－RF形

＜接合可能な組み合わせ＞

＜接合できない組み合わせ＞
RF形－GF形 GF形－RF形

上表のボルト首下長さは、フランジ2枚、ナット、座金2枚を足し合わせた数値に余裕をみて算出した数値
です。管種によって必要となる首下長さが変わることもありますので、必要に応じて適切な長さのボル
トをご使用ください。※各種試験はGF形とRF形で実施しており、GF形-RF形の組合せでご使用ください。

●お守りください。
お守りいただく内容の種類を次の絵表示で区分し、説明しています。

気をつけていただきたい
「注意喚起」の内容です。

行ってはいけない
「禁止」の内容です。


