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1 製品の特長

　◆優れた施工性
　　低トルクで施工出来るため、柄の短いレンチが使用でき、天井裏の狭所でも配管が可能です。

　　◆高い信頼性
　φ6.35～φ28.58は、Claw Biting方式で効率的に銅管を挟み込み、強力な抜け止め性能と長期気密性能を確保します。
　φ31.75,φ38.1は、実績を持つレバレッジ方式の抜け止め。2種類のシール材の併用で長期気密性能を確保します。

No. 部品名 No. 部品名

① 継手本体 ⑤ Ｖパッキン

② ナット ⑥ Ｏリング

③ 端面Ｏリング ⑦ レバレッジリング

④ インコア ⑧ レバレッジコーン

φ31.75、φ38.1

構造図

φ12.7

構造図

材質 材質

C3771 、C37700 IIR

C3771 、C37700 EPDM

EPDM、NBR PE-RT

SUS304 SUS410

φ15.88～φ28.58

2　構造
φ6.35、φ9.52

① ② ③
④ ① ② ③

⑤ ① ② ③ ③ ② ① ⑤ ⑥ ⑦ ⑧

Claw Bite 部で抜け防止＋Claw Bite 部と

端面Ｏリングでシール性を確保。

A B

C D

Ａの構造＋銅管内径に沿ってステンレス製

インコアを装着して補強。

Claw Bite 部で抜け防止＋Ｖパッキンと

端面Ｏリングでシール性を確保
レバレッジコーンで抜け防止、＋Ｖパッキン

とＯリングでシール性を確保

Claw  Biting 方式 NUTの推進力で爪部が全周で管に食い込み抜け止めとメタルシールを実現する

施工前

施工後
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3 適用範囲
  冷媒 R32, R410A　（R22は使用不可）

  冷凍機油 エーテル油、エステル油、ポリアルキレングリコール油

  適合銅管 JIS B 8607　 附属書A　表A.1-冷媒配管用銅及び銅合金管の肉厚

JCDA 0009　 冷媒用断熱材被覆銅管　表6、表７
JCDA 0010　 一般用途冷媒用断熱材被覆銅管　表6、表７

規格

サイズ O 1/2H O 1/2H

(mm) OL H (mm) OL H (mm)

φ6.35 ○ ○ 0.80 ○ ○ 0.80 KMJ06B
φ9.52 ○ ○ 0.80 ○ ○ 0.80 KMJ09B
φ12.7 ○ ○ 0.80 ○ ○ 0.80 KMJ12B
φ15.88 ○ ○ 1.00 ○ ○ 1.00 KMJ15B

○ － 1.20 ○ － 1.20

－ ○ 1.00 － ○ 1.05

φ22.22 － ○ 1.00 － ○ 1.20 KMJ22B
φ25.4 － ○ 1.00 － ○ 1.35 KMJ25B
φ28.58 － ○ 1.00 － ○ 1.55 KMJ28B
φ31.75 － ○ 1.10 － ○ 1.70 KMJ31B
φ38.1 － ○ 1.35 － ○ 2.00 KMJ38B

4　性能規格と適合証明
　●ISO 14903 (Refirigerating systems and heat pumps-Qualification of tightness of components and joints) A1相当

　　　第三者認証機関のTÜVによる適合証明取得

　●日本銅センター規格　JCDA0012 冷媒銅及び銅合金管に用いる機械的管継手

サイズ(mm) JCDA0012認証

KMJ19B

JCDA0009

機種名
質別

肉厚

φ31.75
φ38.1

JIS B 8607、JCDA0010

質別
肉厚

φ19.05

φ6.35
～

φ28.58

ISO14903 適合証明
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5　施工の手順

　・初めて施工される方は、必ず施工講習またはQRコードよりネット講習を受けてください。
　　施工時には必ず受講証明書を携帯してください。
　・施工前に必ずこの要領書をお読みください。

　　　警告 取扱いを誤った場合に、危険な状況が起こりえて、死亡または重傷を受ける可能性と
　　 同時に物的損害の発生が想定される場合。
　　　注意 取扱いを誤った場合に、危険な状況が起こりえて、中程度の障害や軽傷を受ける可能

性、および物的損害の発生が想定される場合。

　　　警告 ・継手は新冷媒R32、R410Aに使用してください。
・配管施工は施工要領を遵守ください。遵守なき場合は性能の保証ができません。
・継手を分解しないでください。
・高所作業する場合は、足場が安定した状態で作業してください。
・継手の接続作業は１カ所ずつ確実に行ってください。
　（同じ室外機～室内機間で２カ所以上並行して作業しないでください。）
・落下させた継手は使用しないでください。
・一度配管を差し込んだ継手は、再度配管を引き抜いた場合、再利用できません。
・ナットを緩める方向に回転させないでください。
・近傍で溶接する場合は200mm以上の距離を取り、濡れ雑巾などで継手部への
　熱伝導を防止ください。
・継手を接続した後に過度なねじりを加えないでください。
・既設配管を再利用する場合、管の耐圧性をチェックし、古い冷媒および冷凍機油を
　ポンプダウンして回収ください。ポンプダウンが不可の場合、
　配管の洗浄を実施してください。配管表面の異物や酸化物は除去してください。
・継手の保管は直射日光を避けてください。使用するまで箱から出さないでください。
・配管の挿入は継手奥までしっかり差し込んでください。
・配管軸線がずれた接合は厳禁です。
・配管外面の傷は厳禁です。冷媒漏れが発生するおそれがあります。

① 配管保温材の切除

・配管に傷がつかないよう注意し、継手挿入部の保温材を円筒方向に切断してください。

・背割れ方向の切断は禁止です。

カッターナイフでの背割れ

方向の切取りは、縦傷により

冷媒漏れするため禁止です。
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② 配管の確認

　1）継手挿入部に傷、曲がり、扁平がある場合は切除してください。
　2）内外面に異物が付着している場合は除去してください。
　3）ベンダーによる傷つき部は使用禁止です。

　　　　表．配管の最小挿入代、長軸側の最大外径寸法

　　警告 ・配管に水平の傷は冷媒漏れを起こすおそれがあるため、絶対にないようにしてください。
　　注意 ・配管の曲がり、偏平の限度は継手に無理なく奥まで差込みができる範囲です。

・酸化皮膜が形成された配管を接続される際は、♯1000以上の耐水ペーパーで管表面を
　円周方向に磨いて酸化皮膜を除去してください。

③ 配管の切断

　ローラカッターを使用して直角に切断してください。

　　　注意 ・変形防止のため、徐々に切り込んでください。

④ 配管の面取り

・リーマで面取りしてください。
　1）外面取り：肉厚の半分程度を目安に行ってください。
　2）内面取り：カエリがなくなるまで行ってください。

　　　注意 ・外面取りがない場合はパッキンを損傷し、冷媒漏れします。
・冷媒流量確保のため、内面取りは行ってください。
　φ12.7用はインコア内蔵構造です。内面取り不足の場合、差込み不良やインコア損傷

　　 　の原因となりますので内面取りは必ず行ってください。
・面取り時は配管内部に異物が入らないよう、管端を下に向けて面取りを行ってください。
　面取り後、万一異物が内部に入った場合は取り除いてください。

肉厚の半分

程度が目安

カエリが

なくなるまで

【面取り前】 【面取り後】

【推奨品】

40枚刃程度のリーマ
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⑤配管へのマーキング

　クイックパイパ―用樹脂製マーキングゲージあるいは同径（異径）継手の個装箱側面の標線型紙を用い、
　配管の所定位置にＴ字形あるいはＬ字形の差込標線を記入枠内一杯にサインペンで塗り潰して記入してください。

【標線型紙を用いる場合】
・樹脂製マーキングゲージを配管端部に引掛け、
　標線を記入（枠内一杯に塗り潰す）してください。

⑥継手のマーキング位置確認
　　（Φ6.35～28.58mmのみ。Φ31.75～38.1の場合は不要です。⑦へ進んでください)

　 　１）継手本体とナットに赤と青の2組のマーキングが対角に印字されていることを確認してください。
　２）赤と青のマーキングはナットの締込角度の確認で使用し、それぞれ継手本体側が停止線、ナット側が回転標線を
　　　示します。締付け完了確認を、赤か青どちらを使用するか決めてください。
　　　
　　注意 ・ナットの緩みがない事を確認 してください。

・本体とナットのマーキングは擦らないでください。薄くなります。

⑦ 配管の差し込み

　施工前、継手挿入部に傷、曲がり、扁平や異物の付着が無いか確認をしてください。
　差込標線がナット端面に到達するまで真っ直ぐに停止線が見える向きで差し込んでください。

　　注意 ・Φ6.35～φ28.58の場合は、回転標線と停止線は施工時に確認できる向きに差し込んでください。
・挿入した配管は引き抜かないでください。配管の傷付き、パッキンの損傷、
　Φ12.7はインコアの損傷による冷媒漏れのおそれがあります。
・斜め挿入は配管の傷付きやパッキンの損傷による冷媒漏れを招くため禁止です。
・工具で叩いての挿入したり、落下させた継手の使用はしないでください。
・配管を差し込む前のナット締込みは厳禁です。

【Φ6.35～φ28.58の場合】 【Φ31.75～φ38.1の場合】

【クイックパイパ―用樹脂製マーキングゲージを用いる場合】

個装箱側面の標線型
紙を切り取ってくださ
い。

使用する配管径に
応じた型紙の端部に
配管端部に合わせ、
標線を記入
（枠内一杯に塗り潰す）
してください。

回転標線と停止線は施工時に確認できる向きであること

回転標線

停止線

ナット端面

ナット端面

差込標線
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⑧ナットの締込み

【Φ6.35 ～Φ28.58mmの場合】

　・Φ15mm以下のナットを締め込む場合は、過締込み防止のため、
　　全長が250mm以下のモンキーレンチを使用してください。
　・モンキーレンチで継手本体を固定し、ナットを同色の回転標線と停止線が一直線になるまで締込んでください。
　（矢印方向に一回転と一角を目安に締め込みます。）

　　注意 ・継手破損や応力腐食割れの原因となるので過度な締込みはしないでください。
・気密性が低下するので継手本体を回転させて締め込まないでください。

　　警告 ・締込み不足は、ナットの緩みや、緩みに起因する継手性能の低下を招くため禁止です。
・マーキングの線幅を越えて締め過ぎた場合、緩めずに新しい継手に取り換え再施工してください。
・ナットを緩める方向に回転させないでください。冷媒漏れを起こすおそれがあります。

使用工具の呼び寸法（腕の長さ）の目安

【Φ31.75 ～Φ38.1mmの場合】

　・最初に手締めを行ってください。
　・モンキーレンチで継手本体を固定し、ナットを矢印の方向に継手本体の緑色のインジケーターが
　　見えなくなるまで締め込んでください。

　　注意 ・継手破損や応力腐食割れの原因となるので過度な締込みはしないでください。
・気密性が低下するので継手本体を回転させて締め込まないでください。

　　警告 ・締込み不足は、ナットの緩みや、緩みに起因する継手性能の低下を招くため禁止です。
・締め過ぎた場合、緩めずに新しい継手に取り換え再施工してください。
・ナットを緩める方向に回転させないでください。冷媒漏れを起こすおそれがあります。
(標線合わせを目的としたねじ戻しを禁止）

緑色のインジケータ最初に手締め 緑色のインジケータが

見えなくなるまで締め込む

SIZE

(O.D.)

φ6.35

φ9.52

φ12.7

φ15.88 250mm程度

φ19.05以上 375mm程度

使用工具の呼び寸法

（腕の長さ）の目安

200mm程度
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⑨ 作業完了の確認

【Φ6.35 ～Φ28.58mmの場合】

　・同色の回転標線と停止線が一直線になっている事を確認してください。
　・回転標線が停止線に届いていない場合は、一直線になるまでナットを締込んでください。

　　回転標線が停止線を越えている場合は、配管を切断して新しい継手で再施工してください。

【Φ31.75 ～Φ38.1mmの場合】

　緑色のインジケータが見えないことを確認してください。

【Φ6.35 ～Φ28.58mm、Φ31.75～Φ38.1共通】

　下記いずれかの方法で継手から配管の抜けがないことを確認してください。

【クイックパイパ―用樹脂製マーキングゲージを用いる場合】
　ナット端面に樹脂製マーキングゲージを当て、
　差込標線左端までの距離がマーキングゲージの旗印以内であることを確認してください。
　旗印はφ28以下とφ31以上で分かれていますので、間違えないようにしてください。

　標線の左端の位置がゲージの旗印を越えている場合は接合部を切除し、
　新しい継手に取り換えて再度施工してください。

【標線型紙を用いる場合 】
　ナット端面を型紙の端に合わせ（使用する配管径に応じた位置で使用する）、差込標線左端までの距離が型紙の
　旗印以内であることを確認してください。

緑色のインジケータ
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⑩ 施工後のご注意

継手の施工後は下記事項にご注意ください。

【ご注意が必要な作業例】
1）プレ加工ジョイントを接続する場合、 1)
　あらかじめプレ加工ジョイントに継手を接続したうえで、
　プレ加工ジョイントの向き合わせを行い、配管との接続を行ってください。
　締付け後はプレ加工ジョイントを過度に回転させないでください。

　・配管との接続後にプレ加工ジョイントの接続を行いますと、継手の締付け時に
　　プレ加工ジョイントが共周りし、水平（または垂直）にした状態での施工が
　　困難になる可能性があります。
　※据付角度については、各商品の据付説明書を参照ください。

2）曲げ配管を接続する場合 2)
　あらかじめ曲げ配管側に継手を接続したうえで、配管との接続を行ってください。
　締付け後に配管の向きを過度に変えてねじらないでください。

　・配管と接続後、曲げ配管の接続を行いますと曲げ配管が共回りし、
　　向きを合わせる施工が困難になる可能性があります。

3）継手を接続済みの配管に曲げ応力を加えないでください。 3)

4）一度使用した継手は再使用しないでください。
 　継手は新しいものと交換して接続し直してください。

⑪ 気密試験

・空調機器メーカーの施工･管理マニュアルに基づき実施してください。
・気密試験用の気密治具も品揃えしています。
　気密治具の活用により、ろう付けを行わずに気密試験が可能になります。

⑫ 保温処理

1）保温材の取付け
　仮止めテープの剥離紙を剥がし、継手専用保温材（※）を継手外周部に取付け接着してください。
　配管の保温材の端部と隙間が空く場合は、切除した配管の保温材等を用いて隙間をなくしてください。

2）保温材の接続
　継手専用保温材（※）の合せ面及び反対側に保温材用粘着シート（現地手配品）を貼り付けてください。

　異径継手では継手専用保温材と配管の保温材との合せ面の段差が大きくなる場合がありますので、
　隙間がないように固定してください。保温材に隙間が空いていると結露して水が落ちるおそれがあります。

（※L形継手について、専用保温材は付属していませんので別途手配してください。）

仮止めテープ

合せ面

保温材用粘着シート（現地手配）
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【φ6.35、φ9.52】

【φ12.7】

【φ15.88、φ19.05、φ22.22、φ25.4、φ28.58】

図名 ソケット　主要寸法 図番 ０１

サイズ
φ6.35、φ9.52、φ12.7、φ15.88、

日付け
φ19.05、φ22.22、φ25.4、φ28.58

25.4 85.4 43.5 33.0 46.8

28.58 88.0 46.8 36.5 50.3

19.05 76.8 34.6 26.8 37.0

22.22 83.4 40.2 29.8 43.2

サイズ （φ） L W1 W2 D

15.88 74.0 30.0 23.4 32.2

単位（ｍｍ）

6.35 50.4 15.0 11.7 16.9

9.52 55.0 19.9 15.7 22.7

12.7 59.0 23.5 19.9 27.0

単位（ｍｍ）

サイズ （φ） L W1 W2 D
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ソケット【φ31.75、φ38.1】

径違いソケット 【φ9.52 X φ6.35】

径違いソケット 【φ12.7 X φ9.52】

図名 ソケット　 径違いソケット　主要寸法 図番 02

サイズ
φ31.75   φ38.1

日付け
φ9.52X6.35   φ12.7X9.52

27.0

9.52 X 6.35 52.7 19.9 15.7 11.7 22.7

12.7 X 9.52 57.5 23.5 19.9 15.7

単位（ｍｍ）

サイズ （φ） L W1 W2 W3 D

31.75 98.4 47.1 48.4 51.8

38.1 102.4 53.7 54.7 58.6

単位（ｍｍ）

サイズ （φ） L W1 W2 D
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【φ15.88 X φ12.7】

【φ19.05 X φ15.88、φ22.22 X φ19.05、φ25.4 X φ22.22】

【φ31.75 X φ28.58】

【φ38.1 X φ31.75】

図名 径違いソケット　主要寸法 図番 03

サイズ φ15.88～φ38.1 日付け

58.6

31.75 X 28.58 93.5 47.1 48.4 36.5 51.8

38.1 X 31.75 100.7 53.7 54.7 48.4

50.3

25.4 X 22.22 85.8 43.5 33.0 29.8 46.8

28.58 X 25.4 88.1 46.8 36.5 33.0

43.2

19.05 X 15.88 76.8 30.0 26.8 23.4 34.0

22.22 X 19.05 81.5 40.2 29.8 26.8

32.2

単位（ｍｍ）

サイズ （φ） L W1 W2 W3 D

15.88 X 12.7 65.0 30.0 23.4 19.9
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エルボ　　【φ22.22、φ25.4、φ28.58】

W1 W2 D R

40.2 29.8 43.2 35.0

43.5 33.0 46.8 40.0

46.8 36.5 50.3 50.0

テストプラグ

サイズ
エルボ φ22.22、φ25.4、φ28.58

日付け
テストプラグ　φ6.35～φ38.1

38.1 51.2 55.0 22.0

図名 エルボ　　テストプラグ主要寸法 図番 04

28.58 53.6 46.0 22.0

31.75 54.2 48.0 22.0

22.22 53.7 40.0 22.0

25.4 53.5 43.0 22.0

15.88 49.6 30.0 22.0

19.05 51.9 34.0 22.0

9.52 44.3 20.0 17.0

12.7 45.9 23.0 17.0

サイズ（φ） L D W

6.35 42.7 15.0 13.0

単位（ｍｍ）

サイズ （φ） L

単位（ｍｍ）

22.22 119.7

25.4 130.2

28.58 144.5

【 Φ6.35 ～ Φ28.58 】 【Φ31.75, φ38.1】
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【φ6.35、φ9.52、φ12.7、φ15.88、φ19.05、φ22.22、φ25.4、φ28.58、φ31.75、φ38.1】

異径ソケット用は各継手の大径サイズを適用する。

05

サイズ φ6.35～φ38.1 日付け

図番

38.1 176.0 51.3

図名 保温材　主要寸法

25.4 ,  28.58 155.4 46.7

31.75 172.0 47.8

12.7 , 15.88 141.0 37.4

19.05 , 22.22 150.8 43.1

サイズ （φ） L R

6.35, 9.52 121.2 32.7
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7　性能評価
◆試験一覧表

14 締付トルク試験
社内
規格

デジタルトルクレンチを用い、ナット締付トルクを確認する。

15 応力腐食割れ試験
社内
規格

標準施工の1.5倍のトルクで過締込みした継手が､アンモニア雰囲気下で有害
な割れが発生しないことを確認する｡

試験名 規格 試験内容

13 耐振動試験
社内
規格

配管長500㎜､空気圧0.5MPa付加状態で､以下 振動試験を行い､ナットの緩
み､漏れが無い事を確認する｡
【加振条件】振幅2.5㎜ x 10Hz x 100万回

12 塩水噴霧試験
社内
規格

JIS Z 2371に基く以下の条件で塩水噴霧試験を実施後､気密試験で漏れが
無い事を確認する｡
【塩水噴霧試験】塩水濃度 5%、噴霧時間 360時間(15日間)、温度環境 35℃

スパン 1,000㎜、速度 10㎜/min以上で上下に10mmの変位を10回加
える。

10 最大曲げ試験 ○
引張試験機を用い、スパン1,000mm、曲げ速度10㎜/min以上で配管
を15°以上或は管が塑性変形するまで曲げる

№

8 疲労試験 ○
供試体に大気圧⇔水圧4.3MPaを20～60サイクル/分で25万サイクル
加える｡ 大気圧､4.3MPaの保持時間はそれぞれ0.1秒以上とする｡

9 引張試験 ○ サイズ毎に定められた荷重を供試体に負荷する｡

11 繰返し曲げ試験 ○

6 冷媒の適合試験 ○
Oリング及びVパッキンを液冷媒と冷凍機油(5wt%)中に浸漬し､50℃
x14日間保持した後､目視にて膨れや破れなどの異常が無い事を確
認する｡ 液冷媒はR410AとR32の2種類とする｡

7 真空試験 ○
供試体を 6.5kPa(絶対圧)以下まで真空引きし､１Hr後の圧力上昇が
0.2kPa未満である事を確認する｡

4 凍結試験 ○
水中の供試体を-500mbarで10分以上真空引き後､-15℃x30分で凍
結⇔水中x5分で解氷を30サイクル実施する｡

5 圧力試験 ○
最高使用圧力 4.3MPaの5倍(21.5MPa)の水圧を付加し、1分間保持す
る｡

3
PTV試験

（圧力･温度･振動）
○

1)PT試験n1：-40℃x大気圧⇔140℃x窒素ガス圧4.3MPaを50サイクル
2)PT試験n2：140℃環境下で大気圧⇔窒素ガス圧4.3MPaを200サイク
ル
3)V試験n3：所定の変位x周波数で200万回

№ 試験名
ISO
規格

JCDA
規格

試験内容

1

気密試験

○
ISO規格で規定される各試験の前後でヘリウムガス圧4.3MPaを付加

し、5分後の漏れ量が7.5x10-7Pa・m3/s以下である事を確認する。

2 ○
JCDA規格で規定される各試験の後で窒素ガス圧4.3MPaを付加､5分
間保持した際､漏れ､その他異常が無い事を確認する｡
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7-1：気密試験 （ISO14903試験項目）

（1）試験方法

・供試体（継手の両側に150mm以上の銅管を接続し、その両端をシールした状態）を真空槽内に設置する。

・供試体にヘリウムガスを設計圧力（4.3MPa）まで加圧充填し、5分後の漏れ量が7.5x10-7Pa･m3/s以下
  である事を確認する。

（2）結果

・漏れ量は7.5x10-7Pa･m3/s以下で、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認した。

図1.1－気密試験

真空槽

ヘリウムガス検知器

真空ポンプ

圧力ゲージ

供試体

ヘ
リ
ウ
ム
ガ
ス
ボ
ン
ベ
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7-2：気密試験 （JCDA0012試験項目）

（1）試験方法

・供試体は、継手の両側に150㎜以上の銅管を接続し、両端はシールした状態とする。

・供試体に窒素ガスを設計圧力（4.3MPa）まで加圧充填し、5分後の漏れの有無を確認する。

（2）結果

・漏れ及びその他の異常（抜け、割れ、変形など）はなく、JCDA0012に適合する事を確認した。

写真 1－気密試験

供試体 銅管

150㎜以上 150㎜以上

図 １.2－気密試験

圧力ゲージ

窒
素
ガ
ス
ボ
ン
ベ

水中に浸漬して気泡の発生有無を確認
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7-3：ＰＴＶ試験 （ISO14903試験項目）

（1）試験方法

・事前に供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

・供試体にPTV試験として 1）～3）を行う

1） PT試験 n1：-40℃x大気圧⇔140℃x窒素ガス圧4.3MPaを50サイクル

2） PT試験 n2：140℃環境下で大気圧⇔窒素ガス圧4.3MPaを200サイクル

3） V試験 n3：所定の変位x周波数で 200万回振動させる

・ＰＴＶ試験実施後、供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

1）

－40℃

140℃

2分

2分

大気圧

4.3MPa
50回

：圧力

：温度

データロガー

冷熱衝撃装置

供試体

熱電対

窒
素
ガ
ス
ボ
ン
ベ

圧力供給装置

圧力ゲージ

：電磁弁

大気へ

大気へ

：圧力

：温度

データロガー

冷熱衝撃装置

供試体

熱電対

窒
素
ガ
ス
ボ
ン
ベ

圧力供給装置

圧力ゲージ

：電磁弁

2）

大気圧

4.3MPa
140℃

200回

図3-1) ＰＴ試験n1

図3-2) ＰＴ試験n2
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<10

0.30

（2）結果

・ＰＴＶ試験実施の後、気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合する事を確認した。

変位 (㎜)

周波数 (Hz)

0.150.200.25

200以下

値

≧10-<20 ≧20-<30 ≧30-≦50

200

200万回振動回数

管長さ (㎜)

管外径 (㎜)

3）

振動試験装置

試験台

供試体

センサー

200mm

試験台

継手銅管

図3-3) Ｖ試験n3

表３ 振動試験条件
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7-4：凍結試験 （ISO14903試験項目）

（1）試験方法

・事前に供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

・供試体に凍結試験として 1）～4）を行う

1） 真空槽内に水を入れ、供試体を浸漬した後、-500mbarで10分以上真空引きを行う

2） 供試体が-15℃以下の状態で30分間保持する

3） 保持後、5分以上水に浸漬し解凍する

4） 2）、3）を30回繰り返す

・凍結試験実施後、供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

（2）結果

・凍結試験実施後、気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合する事を確認した。

22-24℃

1） 2） 3） 2）

30分5℃

-15℃

10分

30回

5分

大気圧

-500mbar

図４—凍結試験

真空計

供試体

真空ポンプ

供試体 供試体

データロガー

熱電対

真空槽 解凍槽1) 2) 3)

(3) 解凍(1) 注水 (2) 凍結

恒温槽
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7-5：圧力試験 （ISO14903試験項目）

（1）試験方法

・事前に供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

・供試体に圧力試験として、設計最高圧力4.3MPaの5倍（21.5MPa）の水圧を付加し、1分間保持する。

・圧力試験実施後、供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

（2）結果

・圧力試験で漏れ、抜けなどの異常が無いこと、圧力試験後の気密試験において、ISO 14903 A1クラス

  に適合する事を確認した。

写真５— 圧力試験
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7-6：冷媒の適合試験 （ISO14903試験項目）

（1）試験方法

・Ｏリング、Ｖパッキン及びテストピースを供試体とする。

・事前にOリング、Vパッキンを組み込んだ継手の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を

  確認する。

・各供試体に冷媒の適合試験として 1）～4）を行う

1）試験容器内に供試体、液冷媒、冷凍機油（5wt%)を入れる。液冷媒はR410A、R32の２種類で行う。

 　各液冷媒と冷凍機油の封入量は昇温時の体積膨張を考慮し、試験容器の容積の75%以下とする。

2）50℃に設定した恒温槽内で試験容器を14日間保持する。

　保持中は試験容器内の温度と圧力を監視する。

3）保持終了後は試験容器内の冷媒を回収装置で回収し、容器内の供試体を取り出す。

4）取り出した供試体を目視観察し、膨れや破れなどの異常が無いかを確認する。

　テストピースは湿潤、乾燥状態において、硬度･体積･質量変化が規定値内である事を確認する。

・冷媒の適合試験実施後のOリング、Vパッキンを組み込んだ継手の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラス

  に適合している事を確認する。

（2）結果

・冷媒の適合試験でパッキンに膨れや破れ、その他の異常は無く、パッキンを組み込んだ継手の気密試験

  において、ISO 14903 A1クラスに適合する事を確認した。

試験容器

供試体

液冷媒
+

冷凍機油

恒温槽

図６— 冷媒の適合試験

熱電対

圧力センサ
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7-7：真空試験 （ISO14903試験項目）

（1）試験方法

・事前に供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

・供試体に真空試験として 1）～2）を行う

1）供試体を6.5kPa（絶対圧）以下まで真空引き

2）圧力を監視し、1時間後の圧力上昇が0.2kPa未満である事をピラニー真空計で確認する。

・真空試験実施後の供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

（2）結果

・真空試験で基準値以上の圧力上昇は無く、気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を

 確認した。

： 真空検知器

図７－真空試験

供試体 真空計

： バルブ

真空ポンプ

写真７— 真空試験後の供試体
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7-8：疲労試験 （ISO14903試験項目）

（1）試験方法

・事前に供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

・供試体に疲労試験として 1）～2）の条件で行う

1）大気圧⇔水圧4.3MPaの圧力サイクルを20～60サイクル/分で25万サイクル加える。

2）大気圧及び水圧4.3MPaの保持時間は0.1秒以上とする。

・疲労試験実施後の供試体の気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を確認する。

（2）結果

・疲労試験で漏れ、その他の異常は無く、気密試験を行い、ISO 14903 A1クラスに適合している事を

  確認した。

圧力ゲージ

図８ —疲労試験

圧力ゲージ

圧力サイクル装置

水圧

ポンプ 供試体

写真８—疲労試験後の供試体
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7-9：引張試験 （JCDA0012試験項目）

（1）試験方法

・継手両端に管を接続した供試体を引張試験機にて下表に示す負荷引張荷重以上の荷重を負荷する。

  （引張試験中は内圧を加えない状態で行う）

・引張試験実施後の供試体に気密試験を行い、JCDA0012適合品である事を確認する。

（2）結果

・引張試験実施の後、気密試験を行い、JCDA0012に適合している事を確認した。

38.1

22.22 5.0

25.4 6.5

28.58 8.3

9.52 0.9

10.2

14.7

【引張試験条件（負荷する引張荷重）】

基準外径
(㎜)

負荷引張荷重
(ｋＮ)

6.35 0.4

12.7 1.6

15.88 2.6

19.05 3.7

31.75
写真９.１－引張試験機

写真９.２—引張試験後の供試体
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7-10：最大曲げ試験 （JCDA0012試験項目）

（1）試験方法

・引張試験機を用い、スパン1,000mm、曲げ速度10㎜/min以上で配管を15°以上或は管が塑性変形する

  まで曲げた後に気密試験を行い、JCDA0012適合品である事を確認する。

（2）結果

・最大曲げ試験実施の後、気密試験を行い、JCDA0012に適合している事を確認した。

図10 — 最大曲げ試験

曲げ方向

供試体銅管 銅管

写真10—最大曲げ試験後の供試体
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7-11：繰返し曲げ試験 （JCDA0012試験項目）

（1）試験方法

・継手両端に長さ600㎜以上の管を接続した供試体を引張試験機にてスパン1,000㎜、速度10㎜/min以上で

　継手の中心部に上下にそれぞれ10㎜の変位を10回加える。（内圧は加えない状態で）

・繰返し曲げ試験実施後の供試体に気密試験を行い、JCDA0012適合品である事を確認する。

（2）結果

・繰返し曲げ試験実施の後、気密試験を行い、JCDA0012に適合している事を確認した。

引張方向 (-10㎜)

図11 — 繰返し曲げ試験

600㎜以上 600㎜以上

引張方向 (+10㎜)
供試体

銅管 銅管

写真11—繰返し曲げ試験後の供試体
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7-12：塩水噴霧試験

（1）試験方法

・JIS Ｚ 2371の条件で塩水噴霧試験を行う

  塩水噴霧試験は、塩水濃度＝５％、噴霧時間＝360時間（15日間）、周囲温度＝35℃とする

・塩水噴霧試験実施後の供試体に気密試験を行い、漏れの無い事を確認する

（2）結果

・塩水噴霧試験実施の後、気密試験を行い、漏れ及び継手内部へ塩水侵入の無い事を確認した。

写真12.2—塩水噴霧試験後の供試体

写真12.1—塩水噴霧試験機と供試体
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7-13：耐振動試験

（1）試験方法

・配管長 500㎜で空気圧 0.5MPaを負荷させた状態で、振幅 2.5㎜ x 10Hz x 100万回の振動を加えた際に

  ナットの緩みが無いか、漏れが無いかを確認する｡

（2）結果

・耐振動試験実施の後、ナットの緩み、及び漏れ及びまなどの無い事を確認した。

写真13—耐振動試験
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7-14：締付トルク試験(参考試験）

（1）試験方法

・デジタルトルクレンチを用い、ナットの締付トルクを測定する。

（2）結果

・締付トルク試験実施の結果、各サイズの締付トルク（参考値）を確認した。

38.1 62

28.58 48

31.75 37

22.22 30

25.4 42

15.88 23

19.05 25 23

9.52 12

12.7 21

継手サイズ
(㎜)

締付トルク(参考値）
(N･m)

Ｏ材 1/2H材

6.35 10

写真14—締付トルク試験
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7-15：応力腐食割れ試験

（1）試験方法

・アンモニア雰囲気下で使用された際に、継手に使用上、有害な割れが無い事を確認する。

  試験は 7-14.締付トルク試験値の1.5倍の過締込条件で実施する。

（2）結果

・応力腐食割れ試験実施の結果、過締込条件で施工した継手でも使用上、有害な割れが発生しない

  事を確認した。

図15 — 応力腐食割れ試験

供試体

デシケータ

アンモニア水

写真15—応力腐食割れ試験後の供試体

(トルク 1.5倍)
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