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スペ-サ-ジョイントＳＲ-ＲＭＨ  施工手順 

＜製品の内容＞ ①本体ゴム  ②二重構造リング ③ステンレスバンド  ④バックアップ材 
            ⑤フサギ材（ＰＲＰ用のみ） 

＜用意するもの＞ １.トルクレンチ（六 角 ５mm） ２.ウエス ３.ボックスドライバー（８mm） 

●削孔面に段差等がある場合は、補修してから製品を取り付けてください。 

●削孔径の許容範囲は＋２㎜、－１㎜です。許容範囲を超える場合は、ご相談ください。 

●埋め戻しの際、不同沈下が生じないように、継手下部は充分に締め固めてください。 

●単管(４ｍ以下)での管止め施工の場合は、土圧等によりマンホール内側に本管が突き出る恐れ

がありますので、適切な処置を行ってください。 

【仮締め】と【本締め】 
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▲株式会社 サンリツ TEL(076)462-9325

 ●仮締め（ＶＵ１５０の場合） 

1)下部（①、②）の２本のボルトと頂点（⑦）をネジ山が

４山残る程度締めます。 
2)他のボルトを③→④、⑤→⑥と下部から左右交互にネジ

山が４山残る程度締めます。 
※仮締め後、拡張リングが本体ゴムの溝から外れてない

か確認してください。 
※本体ゴムが均等に削孔面に取り付けられているか確認

してください。 
●本締め（ＶＵ１５０の場合） 

＜一巡目＞図の順番にボルト①→⑦まで、トルク１０Ｎ・ｍ

で締めます。 
＜二巡目＞図の順番にボルト①→⑦まで、トルク１６Ｎ・ｍ

で締めます。 
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