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前言 

真誠感謝，對旭有機材AV配管材料的使用與支援 

為了所有產品的能夠良好地發揮及在，安全的環境下長久使用，正確安裝與防止錯誤施工引起的事故

發生，事前的準備措施是必然的。 

希望在產品安裝過程中，能以本材料記載事項說明作為參考安裝使用。 

另外，事前詳細閱讀完產品說明書後安裝使用產品。 

 

圖示說明 

正文中帶有左記圖示是出於安全考慮及其產品性能上必須遵循的事項。 

 

安全注意事項 

使用中注意事項 

・針對本公司的樹脂配管材料，如果使用氣壓測試的情況，即使與水壓相同數字的壓力，考慮到壓縮

氣體特有的爆發力會出現的危險狀態，需要對直管用保護材料進行包覆等並針對周邊的安全環境采

取了對策下才能使用。若有疑問及不清楚的問題請諮詢本公司。配管的施工完成後，需做洩漏測試

時，請通過水壓進行測試。如不得不用氣體測試時，最好事先聯繫本公司進行諮詢。 

・請不要在產品上置放重物。（有破損的可能性） 

・請不要接近火等高溫物體。(有變形，破損，火災的可能性) 

・請在產品許可的使用溫度及壓力下使用。(最高許可壓力為包含水壓的壓力。許可範圍外使用有

破損的可能性) 

・請充分預留後期點檢的空間。 

・請選用合適的材質。(根據化學藥液的化學性質不同，有通過零部件滲透而造成破損的可能，具體

請事先諮詢本公司) 

・請做好定期點檢工作。(長期保存、停機或因為使用中的溫度變化、老化等因素會造成洩漏的可能。) 

 

搬運，拆箱，保管時的注意事項 

1. 一般注意事項 

・產品懸吊過程中，必須注意安全，不許在懸吊物的下方站立。 

・禁止投擲，跌落，敲打等衝撞性行為。(有損傷及破損的可能性) 

・禁止用尖銳物體（刀具，掛鉤等）拉扯，穿刺等行為。 

・禁止焦油，防腐劑，殺蟲劑塗料接觸（有膨脹後破損的可能性） 

・拆箱後，請確認產品有無異樣，型號等是否一致。 

・產品放置過程中，請避免直接放置在陽光下，在室內存放。並且，請避免在高溫環

境下存放。 

2. 超純品注意事項 

・在搬入潔淨室前，請清除乾淨油污等後再搬入。 

3. 焊接機注意事項  

・請等焊接機恢復常溫後再放入盒子中正確保管。
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AV 超純 PVC管施工說明 

配管施工中注意事項 

1. 一般注意事項 

・在施工前請對將使用的器械或電動工具先進行安全檢查。 

・配管施工中，請根據工作內容做好適當的防護措施。（有受傷的可能性） 

・U型管夾等配管用附件在緊固過程中請不要擰緊過度。（會破損） 

・施工過程中，請不要對配管或閥門等施加拉扯，擠壓，扭曲，撞擊等會加增不必要的作用力的行為。 

・丙酮屬於第4類危險品、嚴禁明火。必須按照國家的相關法令規定進行保存。 

2. 超純品注意事項 

・施工用器械或電動工具，請選用清潔乾淨的無油漬的工具進行施工。 

・AV超純 PVC管的管帽，到施工必要時再取下，管配件也請在必須使用時再從塑胶袋中取出使用。 

・請在塗抹膠水前確認有無异物（垃圾，油漬等），選用清潔乾淨的工具，AV 超純 PVC 管及管配件，

施工時請戴上乾淨手套。 

3. 膠水黏接注意事項 

・萬一膠水沾上皮膚，請及時洗淨擦拭。如感到身體不適，請及時趕往醫院就診，進行適當的處理。 

・配管有破損的可能性，禁止用强力敲擊的管道進行插管連接。 

・請不要過量塗抹膠水。（如果溢出到配件內部，會造成使用不良，或因為溶劑而造成龜裂破損的

可能。） 

・低溫狀況下施工，因膠水不易蒸發容易殘留，請務必注意。特別是氣溫低於5℃的狀況下，請不要

施工。（有發生溶劑龜裂的可能性。） 

配管後、管的兩側請保持暢通，或用吹風機（低壓型）等工具對管內吹風從而使溶劑蒸氣散去。 

・請使用AV膠水（請根據材質選用本公司AV膠水） 

・通水測試請在粘接施工24小時以上進行。 

・膠水請務必均勻塗抹。 

4. 熱熔焊接注意事項 

・焊接機在高溫狀態下請務必防止灼傷。(請在施工周圍採取喚起注意的必要措施) 

・如發現焊接機等有异常，請停止施工。 

・為防止觸電危險，請務必將焊接機接上接地線。 

・焊接機請在水平狀態下施工。 

・請不要私自拆裝焊接機。(如需修理時，請聯繫本公司) 

・焊接機清洗需用手接觸時，請事先拔下電源。 

・切管器，倒角器的刀刃十分鋒利，使用時務必不要用手直接接觸刀刃。 

・請在無風、常溫的場所施工。 

・加熱器面的塗層極易劃傷，請務必注意。 

・使用時，請在專業指導後進行。(持有資格證書者) 
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黏接連接 

1. TS 連接原理 

・連接是根據配件接口的錐形特征，通過膠水並利用聚氯乙烯（PVC）的膨脹及彈性特性進行黏接 

・膠水必須適量均勻塗抹，不能在直管及配件上不規則塗抹。 

・膠水塗抹後，（如圖）表面會形成厚度約0.1mm 的膨脹層，其膨脹層使直管能更順暢地插入。插入

後直管與配件的各自溶脹層再次融合結合為一體，膠水固化後結合處強度隨之升高。 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. 施工須知 

・在直管上標註畫線是爲了對直管插入後的穩固狀況進行確認，並能清楚確認插入的深度。所以，請

必須在直管上畫標記線。 

・膠水塗抹前先把直管插入配件，先確認零點位置，管子的插入深度，如下圖所示，管子的端口位置

在 1/3ℓ~2/3ℓ之間，管子與配件的組合可認為符合標準。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・膠水塗抹後放置，特別是夏季,溶劑揮發乾燥快，這樣往往是黏接不良的原因所在，塗抹後請立即

插入。 

・對大口徑的直管施工請在插口，接口的清掃後或者焊接機的準備完成後，通過分工協作，同時對直

管與配件塗抹膠水後進行插入黏接。如單人施工時，配件先塗抹膠水。因為配件相對直管不容易沾

染灰塵也不易乾燥。 

・將塗抹膠水的直管筆直地插入塗抹膠水的配件中，在標記線位置按住並保持一定時間。但如果因

膠水乾燥導致插入不足時，必須切除已塗抹膠水的直管部分，並用新的配件再次重新黏接。 

  

零點 

不塗抹膠水的狀態下，管子插入TS型介面內部，

直管前端與介面內部接觸，自然狀態下停止的

位置（直管外徑與配件內徑的口徑一致點）叫做

零點位置 

膠水塗抹後 

溶脹層(約 0.1mm) 

 零 點      

安全停止線 

(滑動插入) 

最大緊固距離 

零点 安全停止線 

插口深度ℓ 

1/3ℓ 

1/3ℓ 

標記線 
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3. 錯誤範例 

・倒角不足導致黏接不良 

 方法：對直管末端進行全方位倒角。 

 

 

 

 

 

 

 

 

・膠水塗抹不勻導致連接部接續強度不足而造成泄漏 

 方法：膠水必須在插口和介面周圍均勻塗抹一圈。 

 

 

 

 

 

 

 

 

・黏接後，保持穩固時間過短造成直管滑出 

 方法：插入後，為防止滑出保持按住停留一段時間。 

 

 

 

 

 

 

 

 

・傾斜插入導致插入深度不足 

 方法：保持平行插入。 

 

刮出的膠水 

膠水的塗抹痕跡 

滑出 

呼び径 13 16 20 25 30 40 

ℓ(mm) 26 30 35 40 44 55 

 

傾斜插入 

呼び径 13 16 20 25 30 40 

ℓ(mm) 26 30 35 40 44 55 
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・溶劑龜裂(SC)應對方法 

SC(Solvent Cracking)是應力龜裂的一種、是為了區別於溶劑造成的 PVC直管內壁所出現的龜裂。

其主要原因在於溶劑（膠水，防腐劑）的存在。 

再加上應力(熱應力、TS連接部應力、彎曲、其它外部應力)，在冬季等低溫環境下施工等（溶劑更

易殘留），會更加容易發生，因此配管施工時請採用以下的 SC對策方法。 

 

項目 方法 項目 方法 

膠水用量 

按照配件種類區分，選用相對應的專用膠

水適量均勻塗抹。 

直管插入以外的部分不要超出塗抹。特別

是配件內側一定要均勻塗抹（膠水塗抹量

以「直管：配件」定為「7:3」的比例塗抹）。 

配件內通氣 

配管施工後需要一定保養時間，使管的兩

端處於開放狀態以便於溶劑揮發乾淨（不

要在密閉環境下），也可通過吹風機（低功

率型號）向管內吹風更有效果。 

配件內水洗 

配管施工完成後的保養期間，配管兩側不

可密封保持暢通狀態是等溶劑完全揮。髮

膠水固化後，用水進行沖洗也有效果。口徑

50mm 以下在施工 30 分鐘後，口徑在 65mm

以上在施工1小時後儘快進行。 膠水的擦拭 
黏接後，溢出的膠水必須用毛巾擦拭。 

塗抹時，溝槽部溢出的膠水需要擦拭掉。 

伸縮對策 
由於溫差原因，防止熱應力的變化，也需考

慮伸縮對策。 

直管兩側暢通 

閥門、排氣閥、盲法蘭等全部打開，保持通

風良好方便溶劑揮發散去。（不要在密封空

間施工) 

配件 

配管固定施工過程中，盡可能避免使用U型

管夾，最好用寬幅的管夾。在使用 U 型管

夾過程中不要讓管夾直接貼緊管壁，需在

中間增加橡膠墊圈等防護材料進行保護。

在使用 U 型管夾或固定夾時請注意不要擰

緊過度。 

採用預製元件裝配法 
在每2～4支管之間先裝預製加工件等自然

通風環境下膠水揮發後，再進行配管連接。 

 

・膠水使用量         ・膠水的擦拭 

膠水塗抹不要超過標記線。                將插入後溢出的膠水擦拭掉。 

 

 

 

 

 

 

TS 配件介面必須均勻塗抹。 
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・配件 

U型管夾等固定用配件不要擰緊過度。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・除去溶劑成分 & 直管兩端開放 

實施通風 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

通過水洗 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・伸縮對策 

減少熱應力的伸縮處理。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

直管兩側開放 

 

 

送風機 

正確黏接後放置即可 

不要密封 

保護用管
帽 

保養用膠帶 
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4. 準備工具 

 

工具類 用途 

切管刀或鋸子 切管使用 

電鋸 250mm 等大口徑切管使用 

倒角器或小刀 倒角使用 

油性記號筆 劃去記號線 

膠帶 劃去記號線 

卷尺 測量長度 

棉紗.棉布 清掃用 

丙酮 清掃用 

AV膠水 

AV #32型膠水 

AV #52型膠水 

AV #62型膠水 

AV #100型膠水 

AV #102型膠水 

根據氣候狀況，口徑等選擇適當的膠水型號 

毛刷 塗抹膠水用 

手套 手的保護，防止配件上遺留油份 

毛巾 擦拭殘留膠水 

插管機 

(65mm口徑以上使用) 

手動接着機： INSER-50 (13～50mm用) 

手動接着機： INSER-200 (65～200mm用) 

 

5. 接着施工手順 

 

作業 内容 注記 

1)切管 切斷標記線需與管軸成直角的方向。 

如果是30mm 以上口徑的直管，為了與管軸成直角，先

用劃線膠帶在直管上饒一圈，再用記號筆沿膠帶畫記

號線。之後用切管刀沿著記號線切管，請注意不要斜

面切割。 

 

・請於直管的管軸成直角方

向切割。 

・特別註意，如在低溫環境

下施工切管，配件有破損

的可能性。 

・考慮到使用電鋸切割時會

產生一定的細屑，請在潔

淨室外，或在操作間內進

行，細屑必須清除乾淨。 
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作業 内容 注記 

2)倒角 為了除掉斷面毛刺，對切口的內外壁進行倒角。 ・為了乾淨去除直管末端上

的毛刺及卷邊需全面進行

倒角。 

・請倒角時確保角度為管壁

厚度的1/2 

 

・考慮到倒角時會產生的細

屑，不要用磨砂機倒角 

3)標注標記線 

 

口徑為40mm 以下時 

直管插入深度的標記線，從管埠到測量過的配件的介

面深度 L 來確定位置，在管面上用油性記號筆標注標

記線。 

 

口徑為 50mm以上時 

直管插入深度的標記線，根據零點長度加上如下圖所

示附加插入長度 L 的數位來確定位置。用油性記號筆

在管子上標注標記線。（零點：參照P3） 

 

 

 

※對口徑 200mm 以上的附加插入長度 L 的數值，相當

於各配件的介面深度的1/3以上就可以 

口徑 40mm 以下時 

・標記線與配件接口深度是

相同的。 

 

 

口徑50mm 以上時 

・標記線為到零點長度加上

附加插入長度L 

 

丙酮來清除汙漬 

 

 

4)清潔處理 直管與配件介面處用毛巾仔細擦拭乾淨，特別是油漬

與水漬等。 

 

 

・根據實際情況可以通過用 

丙酮來清除汙漬。 

口徑 50 65 80 100 125 150 

L(mm) 20 20 25 30 35 40 
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作業 内容 注記 

5)膠水塗抹 在直管與配件接續部塗抹膠水，用毛刷適量全面均勻

塗抹結合部，塗抹過程中請不要過量或超出標記線外。 

 

 

 

・膠水塗抹量的比例按   

｢直管：配件=7：3｣的比例

進行。 

 

6)插入.固定 膠水塗抹完畢後，請直接及時把管子插入配件完成粘

接不要傾斜，並兩手繼續保持按押狀態等待固化完成。

具體標準時間如下圖所示： 

 

・請不要讓膠水的溶劑遺留

在管內，請對管內進行換

氣處理， 

・換氣過程中，請把閥門全

部打開，並取下管帽，盲法

蘭等阻礙管內通氣的配

件，保證透氣暢通 

・口徑在50mm以上的配管施

工過程中，可通過使用接

管機來更好更簡單地完成

黏接操作。 

 

  

口徑 13 16 20 25 30 

使用量(g) 0.9 1.2 1.7 2.0 3.1 

      

口徑 40 50 65 80 100 

使用量(g) 5.0 7.1 9.9 12 20 

      

口徑 125 150 200 250 300 

使用量(g) 30 44 81 126 180 

      

口徑 350 400 450 500  

使用量(g) 244 318 400 490  

 

口徑 50mm 以下 65mm 以上 

標準保持時間 30 秒以上 60 秒以上 

 



旭有機材工業株式會社        改訂:201705-(1) 

10 

作業 内容 注記 

7)膠水的處理 黏接完成後，請將溢出的多餘膠水及時擦拭乾淨，擦

拭過程不要過於用力。 

・請用毛巾擦拭乾淨。 

・黏接完成後請讓配件保

持，等待保養固化。 

8)除去溶劑 因膠水中含有有機溶劑，粘接後需要清除。在粘接完

成後的保養固化期間，讓管件兩側不要密封，保持透

氣暢通狀態，以便於溶劑的揮發。 

保養過程中，可以使用吹風機（低壓型）向管內吹風，

也可等待膠水完全固化後，用水沖洗達到效果。 

 

9) 檢查完成 通水測試，請在施工完成24小時後進行 ・必須以水壓方式進行測試 

 

 

焊接連接 

1. 承插式焊接的原理 

・使用的承插式接頭（配件.閥門）和直管，對接口內壁和直管外壁通過焊機加熱熔化後再插入熔

接的連接方式。 

 

插口式 焊接機 直管 

焊接部 
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2.準備工具 

 

工具類 用途 

切管刀或鋸子 切管使用 

卷邊機或小刀 倒角用 

油性記號筆 劃去記號線 

膠帶 劃去記號線 

卷尺 測量長度 

水準儀 配件方向測定等 

表面溫度計 熔接器熔口溫度測定 

計時表 加熱時間等計時用 

棉布 清掃用 

丙酮 清掃用 

焊接機 

手動焊接机：TC-50 (13～50mm用) 

手動焊接机：PRISMA125C (13～75mm用) 

手動焊接机：AV150 (75～150mm用) 

自動焊接机：TC-150, 200 (13～200mm用) 

手套 手的保護，防止直管及配件遺留油漬 

 

3. 熔接施工順序 

焊接施工的詳細順序根據各種焊接機的說明書執行 

 
①  焊接機的準備 

② 直管的切斷和倒角 

③ 直管及配件的清掃 

④ 直管及配件的固定 

⑤ 插入熔接器 

⑥ 加熱融化 

⑦ 拔出熔接器 

⑧ 連接插入保持 

⑨ 冷却 

⑩ 検査 
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AV 超純 PVC直管的實例 

直管的支撐方式 

直管的支撐方式有以下2種種類。 

① 固定支撐･･･使直管固定不動利用橡皮圈支援的一種方式。 

② 可調節支撐･･･直管與支撐架間有一定的間隙，使管子能沿軸方向有移動可能的一種支撐方

式。 

內部流體的溫度和外界環境的溫度變化會使直管有一定的熱脹冷縮的現象發生，如果能更好地活

用這2種支撐方式，作為伸縮對策很重要。 

以下為各種支撐方式的實例。 

 

①固定支撐 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

③ 可調節支撐 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

豎立直管的保護 

為了不讓豎立的直管的最上部與最下面的配件承擔立管與液體的過多承重，需要對豎立的直管進

行充分固定支撐。 

 

橡皮圈 

直管 

管夾 

直管 橡皮圈 

U型管夾 

角夾 

吊杆 

管夾 

保溫材料 

直管 

滾軸 

管夾 

保溫材料 

直管 

保溫材料 

 直管 

 管夾 
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塑膠管的支撐間距 

超純PVC管的支撐間距表 (參考)      単位：m 

口徑 
温度 [℃]  

口徑 
温度 [℃] 

～20 ～40 ～50  ～20 ～40 ～50 

VP 13 0.6 0.5 0.5  VU 40 0.7 0.7 0.7 

VP 16 0.6 0.6 0.6  VU 50 0.8 0.8 0.8 

VP 20 0.7 0.6 0.6  VU 65 0.9 0.9 0.8 

VP 25 0.7 0.7 0.7  VU 75 1.0 0.9 0.9 

VP 30 0.8 0.7 0.7  VU 100 1.1 1.0 1.0 

VP 40 0.8 0.8 0.8  VU 125 1.2 1.2 1.1 

VP 50 0.9 0.9 0.9  VU 150 1.3 1.3 1.3 

VP 65 1.0 1.0 1.0  VU 200 1.5 1.5 1.4 

VP 75 1.1 1.1 1.1  VU 250 1.7 1.6 1.6 

VP 100 1.2 1.2 1.2  VU 300 1.8 1.8 1.7 

VP 125 1.3 1.3 1.3  VU 350 1.9 1.9 1.8 

VP 150 1.5 1.4 1.4  VU 400 2.1 2.0 2.0 

VP 200 1.7 1.6 1.6  VU 450 2.2 2.1 2.1 

VP 250 1.8 1.8 1.7  VU 500 2.3 2.2 2.2 

VP 300 2.0 1.9 1.9      

VP 350 2.1 2.0 2.0      

 




