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・測定項目は製造メーカによって異なるため、製造メーカの施工要領書により必要項目を測定すること。
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二つ割離脱防止押輪

 ・間隔（a)の最大値と最小値の差は５mm以下とする。白線-受口の間隔（A)は許容曲げ角度の半分以内で、ダクタイル管の接合
 要領書　JDPA W 05　による。 ゴム輪の出入り状態は、同一円周上でＡ，ＣまたはＡ，Ｂ，Ｃが同時に存在しないこと。
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ゴム輪の出入り状態判定 
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