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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　断面が矩形をなす中空樹脂筒が螺旋状に巻回され、隣接する螺旋の側壁部同士が溶着さ
れて成る樹脂製管体において、
　該樹脂製管体の一方の端部に、該一方の端部の外壁部が所要の幅で除去されて露出した
中空樹脂筒の側壁部がネジ山に形成された接続用の雄ネジ部を有し、前記樹脂製管体の他
方の端部に、該他方の端部の内壁部が所要の幅で除去されて露出した中空樹脂筒の側壁部
がネジ山に形成された接続用の雌ネジ部を有することを特徴とする樹脂製管体。
【請求項２】
　断面が矩形をなす中空樹脂筒が螺旋状に巻回され、隣接する螺旋の側壁部同士が溶着さ
れて成る樹脂製管体において、
　該樹脂製管体の一方の端部に、該一方の端部の外壁部を所要の幅で除去して中空樹脂筒
の側壁部を露出させ、該露出した側壁部をネジ山とする雄ネジ部を形成する工程と、
　前記樹脂製管体の他方の端部に、該他方の端部の内壁部を所要の幅で除去して中空樹脂
筒の側壁部を露出させ、該露出した側壁部をネジ山とする雌ネジ部を形成する工程とを含
むことを特徴とする樹脂製管体の製造方法。
【請求項３】
　前記樹脂製管体を支持ローラ上に軸線を中心として回転自在に支持し、該樹脂製管体を
軸線を中心として回転させながら、一方の端部の外壁部を回転する回転刃によって切削し
て除去して雄ネジ部を形成し、他方の端部の内壁部を回転刃によって切削して除去して雌
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ネジ部を形成することを特徴とする請求項２記載の樹脂製管体の製造方法。
【請求項４】
　請求項１記載の樹脂製管体を用い、一の樹脂製管体側を固定しておき、該一の樹脂製管
体の雌ネジ部もしくは雄ネジ部に、接続する側の樹脂製管体を自身の軸線を中心として回
転させながら、該接続する側の樹脂製管体の雄ネジ部もしくは雌ネジ部を螺合することに
よって両管体を接続することを特徴とする樹脂製管体の接続方法。
【請求項５】
　前記接続する側の樹脂製管体を支持ローラ上に軸線を中心として回転自在に支持するこ
とを特徴とする請求項４記載の樹脂製管体の接続方法。
【請求項６】
　前記接続する側の樹脂製管体にベルトを巻きつけ、ベルトの一端側を上方に引き上げる
ことによって、該ベルトを介して接続する側の管体を回転させることを特徴とする請求項
４または５記載の樹脂製管体の接続方法。
【請求項７】
　前記一の樹脂製管体の雌ネジ部もしくは雄ネジ部のネジ山の側壁面と、接続する側の樹
脂製管体の雄ネジ部もしくは雌ネジ部のネジ山の側壁面との間にパッキンを介在させて両
管体を接続することを特徴とする請求項４～６いずれか１項記載の樹脂製管体の接続方法
。
【請求項８】
　前記一の樹脂製管体と接続する側の樹脂製管体との内壁部の突合せ端を溶接することを
特徴とする請求項４～７いずれか１項記載の樹脂製管体の接続方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は樹脂製管体、その製造方法および接続方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　断面が矩形をなす中空樹脂筒が螺旋状に巻回され、隣接する螺旋の側壁部同士が溶着さ
れて成る樹脂製管体が知られている（例えば特開２００６－８３９０９）。　
　また、この樹脂製管体の接続方法として、同公報に、両接続すべき管体の突合せ端近傍
の、両外壁部にハンドホールを設け、このハンドホール近傍の両側壁部に貫通孔を設け、
ハンドホールよりボルトとナットを挿入し、ボルトを貫通孔に挿通してナット締めするこ
とによって両管体を接続することが開示されている。また、両管体の突合せ端を締め付け
バンドで外側より覆ってシールするようにしている。
【０００３】
【特許文献１】特開２００６－８３９０９
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、上記樹脂製管体は、直径が１０００ｍｍ～２２００ｍｍの大径のものが
多く、このような大径のものにあっては、上記特許文献１に示される方法では、両管体を
、多数本のボルトとナットにより締付け、接続しなければならないので、作業性に劣ると
いう課題があった。
　そこで本発明は上記課題を解決すべくなされたもので、その目的とするところは、作業
性よく接続することができる樹脂製管体、および該樹脂製管体の製造方法、接続方法を提
供するにある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明に係る樹脂製管体は、断面が矩形をなす中空樹脂筒が螺旋状に巻回され、隣接す
る螺旋の側壁部同士が溶着されて成る樹脂製管体において、該樹脂製管体の一方の端部に
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、該一方の端部の外壁部が所要の幅で除去されて露出した中空樹脂筒の側壁部がネジ山に
形成された接続用の雄ネジ部を有し、前記樹脂製管体の他方の端部に、該他方の端部の内
壁部が所要の幅で除去されて露出した中空樹脂筒の側壁部がネジ山に形成された接続用の
雌ネジ部を有することを特徴とする。
【０００６】
　本発明に係る樹脂製管体の製造方法は、断面が矩形をなす中空樹脂筒が螺旋状に巻回さ
れ、隣接する螺旋の側壁部同士が接着されて成る樹脂製管体において、該樹脂製管体の一
方の端部に、該一方の端部の外壁部を所要の幅で除去して中空樹脂筒の側壁部を露出させ
、該露出した側壁部をネジ山とする雄ネジ部を形成する工程と、前記樹脂製管体の他方の
端部に、該他方の端部の内壁部を所要の幅で除去して中空樹脂筒の側壁部を露出させ、該
露出した側壁部をネジ山とする雌ネジ部を形成する工程とを含むことを特徴とする。
【０００７】
　前記樹脂製管体を支持ローラ上に軸線を中心として回転自在に支持し、該樹脂製管体を
軸線を中心として回転させながら、一方の端部の外壁部を回転する回転刃によって切削し
て除去して雄ネジ部を形成し、他方の端部の内壁部を回転刃によって切削して除去して雌
ネジ部を形成するようにすると好適である。
【０００８】
　また、本発明に係る樹脂製管体の接続方法は、上記の樹脂製管体を用い、一の樹脂製管
体側を固定しておき、該一の樹脂製管体の雌ネジ部もしくは雄ネジ部に、接続する側の樹
脂製管体を自身の軸線を中心として回転させながら、該接続する側の樹脂製管体の雄ネジ
部もしくは雌ネジ部を螺合することによって両管体を接続することを特徴とする。
【０００９】
　この場合に、前記接続する側の樹脂製管体を支持ローラ上に軸線を中心として回転自在
に支持するようにして樹脂製管体を回転させるようにすると好適である。
　また、前記接続する側の樹脂製管体にベルトを巻きつけ、ベルトの一端側を上方に引き
上げることによって、該ベルトを介して接続する側の管体を回転させるようにすると管体
を容易に回転させることができる。
【００１０】
　また、前記一の樹脂製管体の雌ネジ部もしくは雄ネジ部のネジ山の側壁面と、接続する
側の樹脂製管体の雄ネジ部もしくは雌ネジ部のネジ山の側壁面との間にパッキンを介在さ
せて両管体を接続するようにすると好適である。
　また、前記一の樹脂製管体と接続する側の樹脂製管体との内壁部の突合せ端を溶接する
ようにすると接続部のシールが行える。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、樹脂製管体の一端側に雌ネジ部を、他端側に雄ネジ部を設けたので、
樹脂製管体を作業性よく接続することができる。
　また、樹脂製管体の一方の端部の外壁部を所要幅で除去することで容易に雄ネジ部を形
成でき、他方の端部の内壁部を所要幅で除去することで容易に雌ネジ部を形成できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　以下本発明の好適な実施の形態を添付図面に基づき詳細に説明する。
　図１は樹脂製管体１０の正面図、図２は側面図、図３は図２のＡ－Ａ線断面図である。
　樹脂製管体１０は、断面が矩形をなす長尺な中空樹脂筒１２が螺旋状に巻回され、隣接
する螺旋の側壁部１２ａ同士が接着されて成る。
【００１３】
　この樹脂製管体１０は、前記特開２００６－８３９０９にも開示されているように、断
面矩形に押出し成形された中空樹脂筒を、円筒状の支持パイプ上に側壁部を接するように
して螺旋状に巻きつけ、冷却固化した後、支持パイプを抜き取ることによって形成される
。
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【００１４】
　側壁部同士の間は、押出し成形され、まだ固化していない状態の中空樹脂筒を横方向か
ら押圧しつつ溶着して形成するか、あるいは、側壁部同士の間に別途溶融樹脂を流し込ん
で溶着して固定するなどして一体化される。
　このように形成した樹脂管を適宜長さに切断して用いる。
　なお、樹脂製管体１０の材料は特に限定されないが、ポリエチレンが多く用いられる。
【００１５】
　本実施の形態では、上記のようにして形成した樹脂製管体１０の両端に、管接続用の雄
ネジ部１４と雌ネジ部１６を形成する。
　すなわち、樹脂製管体１０の一方の端部に、該一方の端部の外壁部１２ｂが所要の幅で
除去されて露出した中空樹脂筒１２の側壁部１２ａがネジ山に形成された接続用の雄ネジ
部１４を有する。また、樹脂製管体１０の他方の端部に、該他方の端部の内壁部１２ｃが
所要の幅で除去されて露出した中空樹脂筒１２の側壁部１２ａがネジ山に形成された接続
用の雌ネジ部１６を有する。
【００１６】
　樹脂製管体１０は、断面矩形の中空樹脂筒１２を螺旋状に巻回して形成されているので
、その外壁部１２ｂを除去することによって雄ネジ部１４が容易に形成され、また内壁部
１２ｃを除去することによって容易に雌ネジ１６が形成される。
【００１７】
　図４は、雄ネジ部１４、雌ネジ部１６を形成する装置の一例を示す。
　２０は支持ローラーであり、樹脂製管体１０の下部側の両側を支持し、載置された樹脂
製管体１０を軸線を中心として回転させる。２２は押えローラーであり、樹脂製管体１０
の上部を回転自在に押圧し、樹脂製管体１０の浮き上がりを防止している。支持ローラー
２０、押えローラー２２により管体の支持部２３を構成している。
【００１８】
　２４は切削装置であり、モータ２５によって回転される回転軸２６の先端に回転刃２７
が取り付けられて成る。
　切削装置２４は、図示しない昇降装置上に設けられ、昇降可能となっている。また、切
削装置２４は図示しない接離動装置により、支持部２３上に支持された樹脂製管体１０に
接近、あるいは離反できるようになっている。また、切削装置２４は、図示しない装置に
より、図４の紙面に垂直な方向への移動も可能となっている。
　２８は集塵装置である。
【００１９】
　支持部２３に樹脂製管体１０を載置し、また切削装置２４を適宜位置に移動させ、樹脂
製管体１０を自身の軸線を中心に回転させながら、回転刃２７により樹脂製管体１０の外
壁部１２ｂを管体の軸線方向に所要幅に亙って切削、除去することによって、側壁部１２
ａを露出させ、該露出した側壁部１２ａをネジ山とする雄ネジ部１４を形成することがで
きる。
【００２０】
　また、樹脂製管体１０を支持部２３に上記と逆方向に乗せて支持し、また切削装置２４
を適宜位置に移動させ、樹脂製管体１０を自身の軸線を中心に回転させながら、回転刃２
７により樹脂製管体１０の内壁部１２ｃを管体の軸線方向に所要幅に亙って切削、除去す
ることによって、側壁部１２ａを露出させ、該露出した側壁部１２ａをネジ山とする雌ネ
ジ部１６を形成することができる。
【００２１】
　このようにして、樹脂製管体１０の一端側に雄ネジ部１４を他端側に雌ネジ部１６を容
易に形成することができる。
　なお、切削により排出された削り屑は集塵装置２８によって回収でき、ペレット化する
ことにより再利用できる。
　また上記のように、切削装置２４をＸＹＺ方向に移動させることができるようにするこ
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とで、径の異なる樹脂製管体であっても、容易に雄ネジ部１４、雌ネジ部１６を形成する
ことができる。
【００２２】
　上記のように樹脂製管体１０の一端側に雄ネジ部１４を、他端側に雌ネジ部１６を形成
したので、樹脂製管体１０の接続は容易に行える。
　すなわち、樹脂製管体１０を、一の樹脂製管体１０側を固定しておき、該一の樹脂製管
体１０の雌ネジ部１６もしくは雄ネジ部１４に、接続する側の他の樹脂製管体１０を自身
の軸線を中心として回転させながら、該接続する側の樹脂製管体１０の雄ネジ部１４もし
くは雌ネジ部１６を螺合することによって両管体を容易に接続することができる。
【００２３】
　この場合に、図５に示すように、接続する側の樹脂製管体１０を支持ローラー３０上に
軸線を中心として回転自在に支持することによって、該樹脂製管体１０を軸線を中心とし
て容易に回転させることができるので、前記一の樹脂製管体への螺合、接続が容易に行え
る。
【００２４】
　また図５に示すように、樹脂製管体１０に、ベルト３２を巻きつけ、ベルト３２の一端
側をクレーン（図示せず）等によって上方に引き上げることによって、該ベルトを介して
接続する側の管体１０を容易に回転させることができる。ベルト３２の他端側は作業者が
引っ張るようにしているとよい。これにより、ベルト３２により管体１０を締付けつつ回
転させることができるので、ベルト３２のすべりを防止して管体１０を容易に回転させる
ことができる。
【００２５】
　図６は両管体１０、１０を接続した状態を示す。
　図７は、接続部の部分断面図である。
　上記のように樹脂製管体１０を接続する際、図７に示すように、一の樹脂製管体１０の
雌ネジ部１６もしくは雄ネジ部１４のネジ山の側壁面と、接続する側の樹脂製管体１０の
雄ネジ部１４もしくは雌ネジ部１６のネジ山の側壁面との間にパッキン３４を介在させて
両管体を接続するようにすると、両管体１０、１０をがたつきすることなく接続すること
ができる。また、管体１０内を流体が満杯状態でなく流れるときは、パッキン３４のシー
ル効果によって、接続部から流体が外部に漏出するのを防止できる。
【００２６】
　また、図７に示すように、一の樹脂製管体１０と接続する側の樹脂製管体１０との内壁
部の突合せ端を樹脂製の溶接棒によって溶接するようにするとシール効果を増大させるこ
とができる。溶接によるシールとパッキン３４によるシールとをそれぞれ単独で行っても
良いし、両者を行っても良い。
【００２７】
　図６に示すように、雌ネジ部１６に雄ネジ部１４を螺合するようにしたので、両管体１
０、１０を接続した際に、管体１０の外壁に突出するものは何もない。
　したがって、古くなった管体の管更正をする場合には、古くなった管体内に、若干細め
の管体を挿入しつつ接続することで管更正ができ、管更正を容易に行える利点がある。
【図面の簡単な説明】
【００２８】
【図１】樹脂製管体の正面図である。
【図２】樹脂製管体の側面図である。
【図３】樹脂製管体の断面図である。
【図４】樹脂製管体に雄ネジ部、雌ネジ部を形成する装置の概略図である。
【図５】樹脂製管体にベルトを巻きつけて回転させる状況を示す説明図である。
【図６】樹脂製管体を接続した状態を示す一部切り欠き正面図である。
【図７】樹脂製管体の接続部の部分断面図である。
【符号の説明】
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【００２９】
　　１０　樹脂製管体
　　１２　中空樹脂筒
　　１２ａ　側壁部
　　１２ｂ　外壁部
　　１２ｃ　内壁部
　　１４　雄ネジ部
　　１６　雌ネジ部
　　２０　支持ローラー
　　２２　押圧ローラー
　　２３　支持部
　　２４　切削装置
　　２５　モータ
　　２６　回転軸
　　２７　回転刃
　　２８　集塵装置
　　３０　支持ローラー
　　３２　ベルト
　　３４　パッキン
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