
チューブを　　　　　　　に差し込
みます。
チューブ端が継手ボディショルダー部
に突当たるまで差込まれているか確
認し、ナットが指で回らなくなるまで締
付けた後ボディとナットに合マークを

付けて下さい。これを締付け時のゼロポイントとします。

  お客様
に新しい価値をご提案致します。

オールステンレス鋼

可能

施工要領

ご注意：

ご注意：

取外し後の再締付け

L

Ø
D

R

ゲージがすき間に入る場合は
増締めをして下さい。

呼び径 直管部長さ 最小寸法

D L R
mm Inch L1 L2
̶ 1/16 17 11 ̶
2.3 1/8 25 15 9.5
4 3/16 26 16 11.1
6 1/4 28 17 14.3
8 5/16 30 18 17.5
10 3/8 33 19.5 23.8
12 1/2 41 26 38.1

14, 15, 16 5/8 42 27 57.1
18, 20, 22 3/4, 7/8 44 27 76.2
25 1 52 33 88.9

L1: 弊社の推奨する長さです。
L2: 最小寸法が必要な場合の長さです。

まず、チューブと継手接続部に汚れまたは異物が付着してい
ないことを確認して下さい。

ボディを固定した状態でナットをスパ
ナ等の工具で締付けます。
呼び径6mm以上の継手は、ナットを
1¼回転締め付けます（図A参照）。呼
び径3/16”以下の継手は、ナットを
3/4回転締付けます（図B参照）。プラ
グユニオン（VUWJPタイプ）、ポート

コネクター（VUW-PCタイプ）については、指締め後、呼び径
6mm以上は1/4回転だけ、呼び径3/16”以下は1/8回転
だけ、スパナにてナットを締付けて下さい。

　　　　　　   は、取外し後の再締付けが可能です。
1.取付け前に、ボディ・テーパー面及びフロントリング部に異
物が付着していないことを確認して下さい。

2.フロントリングがボディ・テーパー面に当たるまで差込んだ
後、ナットを指で十分に締付けて下さい。

3.次にスパナ等の工具でナットを約1/4回転締付けて下さ
い。これで完了です。

4.プラグユニオン（VUWJPタイプ）、ポートコネクター
（VUW-PCタイプ）については、指締めの後、呼び径
6mm以上は1/4回転だけ、呼び径3/16”以下は1/8回
転だけスパナにてナットを締め付けて下さい。

1.締付け後の状態は、元の位置かもしくは若干進んだ位置となるように
して下さい。
2.呼び径1.6（1/16 in）～4.8（3/16 in）のサイズの場合は1/6回転
締付けて下さい。
3.呼び径15.88（5/8 in）以上のサイズについては、1/4回転の締付け
では、元の位置とならない場合があり、その際は、1/4回転以上の締付
けが必要です。
4.ギャップゲージは、再締付けした継手には使用しないで下さい。

この製品には微量でありますが、接ガス部に潤滑剤が使用されています。
清浄度をご希望の場合は、他のシリーズにて対応しておりますのでFujikinにご相談願います。
また、酸素加圧状態での安全性の確認は実施しておりますが、酸素を安全に使用する為に、ご需要各位様の権限のもと、適切な状況下でのご使用をお願い致
します。　

図 A 図 B

配管を施工する前に
1.チューブはオーステナイト系ステンレス鋼でシームレスの
固溶化熱処理されたもの及び外径精度が±0.1mm以内、
硬度がHv200以下のものをご使用下さい。

2.チューブ肉厚の選定は、　　　　　　　　製品総合カタ
ログを参照下さい。

3.チューブは、端から30mm以内に目視で発見できる、異常
な縦キズのないものを使用し、また、異物の付着があれば
取り除いて下さい。

4.チューブを棚から取り出す等、移動の際は引きずらない様
にして下さい。

5.チューブは継手締付け前に、あらかじめ所定の長さに切断
してからご使用下さい。

6.チューブの切断は、チューブカッターにて行って下さい。や
むを得ず切断機等にて切断した場合は、直角に切断し、チ
ューブの内径部と外径部のバリは取り除いて下さい。

7.チューブカッターの刃は定期的に交換し、切れ味のよい状
態でご使用下さい。

8.継手締付けの際、チューブと継手が同一線となるように芯
合せを行って下さい。

9.継手締付けの際には、必ずボディをスパナ等にて確実に固
定して、ナットの締付けを行って下さい。ナットを固定した
状態でボディを回転させることはしないで下さい。

10.チューブに曲げ加工を行う場合は、右記｢チューブ曲げ加
工寸法表｣に記載の値以上の直管部長さを設けて下さい。

ゲージによる締付け度の確認（初回締付け時）
1.締付け後の継手のボディとナットのすき間にギャップゲー
ジを当てて下さい。
2.ボディとナットのすき間にゲージが入らなければ、十分な
締付けが行われています。
3.ボディとナットのすき間にゲージが入る様であれば増締め
をして下さい。

(注)ギャップゲージは、再締付けした継手には使用しないで
下さい。

ゲージがすき間に入らない場合は
合格です。

 ギャップゲージ

単位：mmチューブ曲げ加工寸法表

品番
G-VUW-3.2

G-VUW-9.52-6.35
G-VUW-12.7-10

G-VUW-19.05-15.88

G-VUW-25.4

2mm,3mm ,1/8"
6mm ,8mm ,1/4" ,3/8" ,5/16"
10mm , 12mm ,1/2"

14mm ,15mm ,16mm ,
18mm ,5/8" ,3/4" 

25mm ,1"

適用する継手サイズ

CAT: No.120-02-M
BBAZ Z.B CAZ B-AT

〒101-0021 東京都千代田区外神田1-18-13（秋葉原ダイビル）
Tel.03-3252-0301（大代表）　Fax.03-5209-8835新本社

〒530-0012 大阪府大阪市北区芝田1-4-8（北阪急ビル）
Tel.06-6372-7141（大代表）　Fax.06-6375-0697　Tel.050-3160-7141（IP）総本社

フジキンホームページ
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L1: 弊社の推奨する長さです。
L2: 最小寸法が必要な場合の長さです。

まず、チューブと継手接続部に汚れまたは異物が付着してい
ないことを確認して下さい。

ボディを固定した状態でナットをスパ
ナ等の工具で締付けます。
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後、ナットを指で十分に締付けて下さい。
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1.締付け後の状態は、元の位置かもしくは若干進んだ位置となるように
して下さい。
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けが必要です。
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します。　
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4.チューブを棚から取り出す等、移動の際は引きずらない様
にして下さい。
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むを得ず切断機等にて切断した場合は、直角に切断し、チ
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2.ボディとナットのすき間にゲージが入らなければ、十分な
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