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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　水道用のパッキン一体型逆止弁において、弁座収容部と弁軸の摺動支持部及びこれを連
結する支柱を構成する外殻本体を金属によって形成し、その弁軸の摺動支持部における弁
体を支持する合成樹脂製の弁軸を進退可能に挿通する摺動支持孔の内周壁を合成樹脂面に
形成したことを特徴とするパッキン一体型逆止弁
【請求項２】
外殻本体の２次側に固定されたケージ中央部に開口する円環状ボス部に、弁軸を挿通して
案内する金属製の摺動支持体を形成し、その内周壁に合成樹脂製スリーブを挿入着合する
ように構成した請求項１記載のパッキン一体型逆止弁
【請求項３】
外殻本体の２次側に固定されたケージ中央部円環状ボス部の開口部に、合成樹脂製スリー
ブの端部を挿入着合するように構成した請求項１記載のパッキン一体型逆止弁
【請求項４】
合成樹脂製スリーブの成形型に、金属製外殻本体をセットし、金属製ボス部と合成樹脂製
スリーブを一体成形により成形着合するように構成した請求項１記載のパッキン一体型逆
止弁
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、外殻本体を金属としたパッキン一体型逆止弁において、弁体を支持する合成
樹脂製の弁軸を進退可能に挿通する摺動支持孔の内周壁を合成樹脂面に形成するようにし
たパッキン一体型の逆止弁に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、逆止弁は、水道メーター２次側の接続継手の内径部に設定され、２次側からの逆
流が水道メーター内から１次側に逆流するのを防止してきたが、配管内に逆流防止機能を
付加することを目的として、例えば、特許文献１に提案されるように、シート側にフラン
ジ状にガスケットを嵌着したパッキンを形成してメーターパッキンと同様に設置できるパ
ッキン一体型逆止弁が用いられるようになっている。
【０００３】
一方、パッキン一体型逆止弁のシート部に形成されるフランジ体については、鍔付管継手
の鍔との干渉やフランジパッキンの過変形を防止するため、特許文献２のようにパッキン
に管継手の鍔との干渉を防ぐ逃げ部と、弁シート部の凹部にパッキンの過変形を防止する
規制部を設ける工夫がなされるが、逆止弁の外殻本体が破損すると水流に対する位置固定
構造が失われ、逆止弁がそのまま下流に流されて配管を詰まらせる問題が発生し、外殻本
体に堅牢性が求められる。
【０００４】
これに対して、弁体を収容する合成樹脂製のケージに対して、合成樹脂の射出成型時に金
属製の補強部材を挿入する特許文献３による提案がなされ、更に、具体的な文献は存在し
ないが、金属の棒材を切削加工して弁座を収容する環状ケース体と弁軸の摺動端を支持す
るボス部を連結する３本の支柱を削り出した外殻本体に、合成樹脂製の弁体を組付けたも
のが存在する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
　主要な特許文献としては、上記した特許文献１乃至３が存在する。
【特許文献１】実開平６－１２８７９号公報
【特許文献２】特開２００９－１１５１４７号公報
【特許文献３】特開２０１０－２７６０３７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　パッキン一体型逆止弁は、弁座を収容する環状ケース体と弁軸の摺動端を支持するボス
部を連結する複数本の支柱によって弁体作動部を保護するケージと外殻が構成されるが、
その外殻本体は合成樹脂成形によって形成され、弁体の移動に伴うケージへの衝撃や鍔付
管継手の鍔との干渉等によって破損し易く、これが破損すると逆止弁の交換だけでなく、
逆止弁体の配管内への流失による詰まり等、多くの問題が発生する。
【０００７】
前記の通り、金属の棒材を切削加工して金属製の外殻本体を形成したものは存在するが、
その削り出し加工には、高度の熟練技術を要し、多大な時間と労力を要するため、余り普
及していないのが現況である。また、合成樹脂の射出成型時に金属製の補強部材を挿入す
るものは、補強部材挿入のタイミング等、作業工程が複雑化するほか、支柱部にしか適用
できない問題もある。
【０００８】
また、従来の金属加工ケージによる逆止弁は、加工上の問題から弁座収容部の２次側内径
端が軸芯に対して直角な水平面となっていたため、弁体を押圧して２次側に流れる水流が
内径の口角部に衝合して円滑な流れを妨げ流圧エネルギーを消耗させる恐れがある。
【０００９】
　そこで、本願出願人は、弁座収容部と弁軸の摺動支持部及びこれを連結する支柱を構成
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する外殻本体を鋳造金属の切削加工によって形成するパッキン一体型逆止弁についての提
案を行っているが、弁体を支持する合成樹脂製の弁軸を進退可能に挿通する摺動支持孔が
金属製であることにより、合成樹脂製の弁軸が逆止弁の進退作動により摩耗し、細くなっ
て作動に支障を生じるほか、逆止弁の耐久性に大きく影響してくる問題がある。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明は上記した課題に対応しようとするものであり、弁座収容部と弁軸の摺動支持部
及びこれを連結する支柱を構成する外殻本体が金属によって形成し、弁体を支持する合成
樹脂製の弁軸を進退可能に挿通する摺動支持孔の内周壁を合成樹脂面に形成するようにし
たものである。
【００１１】
すなわち、外殻本体の２次側に固定されたケージ中央部に開口する円環状ボス部に、弁軸
を挿通して案内する金属製の摺動支持体を形成し、その内周壁に合成樹脂製スリーブを挿
入着合し、或は、外殻本体の２次側に固定されたケージ中央部円環状ボス部の開口部に、
合成樹脂製スリーブの端部を挿入着合するように構成した。
【００１２】
また、合成樹脂製スリーブの成形型に、金属製外殻本体をセットし、金属製ボス部と合成
樹脂製スリーブを一体成形により成形着合するようにした。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明は、以上のように構成したので、金属製外殻本体の堅牢性を維持しながら、軽量
で柔軟性のある合成樹脂製弁軸と同質の摺動支持体によって弁体の進退作動を支持案内す
るようにしたので、弁体の進退作動を円滑にすると共に、摺動に伴う弁軸の摩耗負荷を大
幅に軽減し逆止弁の耐久性を増進することができた。
【００１４】
また、合成樹脂製スリーブの成形型に、金属製外殻本体をセットし、金属製ボス部と合成
樹脂製スリーブを一体成形により成形着合するようにすれば、スリーブ成形の射出成型に
より構造的に安定した外殻本体を一挙に加工成形することができ、手作業による面倒な工
程を除去することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明の実施例を示すもので、閉弁状態における従来からのパッキン一体型逆止
弁の全体構造を示す縦断面図
【図２】同じく、開弁状態における従来からのパッキン一体型逆止弁の全体構造を示す縦
断面図
【図３】同じく、本発明によるパッキン一体型逆止弁の１つの実施例を示すもので、合成
樹脂製の弁軸を挿通する摺動支持孔の内周壁を合成樹脂面としたパッキン一体型逆止弁の
全体構造を示す縦断面図
【図４】同じく、本発明によるパッキン一体型逆止弁の１つの実施例を示すもので、合成
樹脂製スリーブ着合前における金属製外殻本体の構造を示す縦断面図
【図５】同じく、１つの実施例を示すもので、図４の金属製外殻本体に合成樹脂製スリー
ブを着合した状態を示す縦断面図
【図６】同じく、他の実施例によるパッキン一体型逆止弁の１つの実施例を示すもので、
合成樹脂製スリーブ着合前における金属製外殻本体の構造を示す縦断面図
【図７】同じく、図６の金属製外殻本体に合成樹脂製スリーブを着合した状態を示す縦断
面図
【図８】同じく、本発明によるパッキン一体型逆止弁の１つの実施例を示すもので、合成
樹脂製スリーブの成形型に、金属製外殻本体をセットし、金属製ボス部と合成樹脂製スリ
ーブを一体成形により成形着合する実施例における合成樹脂製スリーブ着合前における金
属製外殻本体の構造を示す縦断面図
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【図９】同じく、図８の金属製外殻本体に合成樹脂製スリーブを成形着合した状態を示す
縦断面図
【図１０】同じく、本発明によるパッキン一体型逆止弁の１つの実施例を示すもので、合
成樹脂製スリーブの成形型に、金属製外殻本体をセットし、金属製ボス部と合成樹脂製ス
リーブを一体成形により成形着合する他の実施例における合成樹脂製スリーブ着合前にお
ける金属製外殻本体の構造を示す縦断面図
【図１１】同じく、図１０の金属製外殻本体に合成樹脂製スリーブを成形着合した状態を
示す縦断面図
【発明を実施するための形態】
【実施例１】
【００１６】
　以下、図面を参照して本発明の実施の形態について詳細に説明すると、１は逆止弁カー
トリッジの外殻を構成する外殻本体で、１次側に弁座１２を嵌合し、同弁座１２に接触開
閉する弁体２をスプリング３によって１次側に付勢させて支持収納する弁機構収容ケージ
４と、端部に螺合するフランジ躯体１３と、同フランジ躯体１３のフランジ部１３ａに嵌
装されるゴム等の弾性素材によるガスケット１３ｂによって構成されるフランジ体１１と
から成る。
【００１７】
弁機構収容ケージ４の２次側頂部には、中央部に円環状ボス部４１に、弁軸２１を挿通し
て案内する金属製の摺動支持体４２が形成され、摺動支持体４２の中心部に弁軸挿通孔４
３が貫通する。
【００１８】
５は合成樹脂製のスリーブで、例えば、図５に示すように、弁軸挿通孔４３の内周に対応
して密着着合する外径と、弁軸２１の外径に対応してこれを挿通する内径の筒状をなし、
必要に応じて端部にフランジ５１が形成される。
【００１９】
このように形成されたスリーブ５は、弁軸挿通孔４３の内周に雌ねじ、スリーブ５の外周
に雄ねじを刻設することによる螺合、弁軸挿通孔４３の内径に対してスリーブ５の外径を
僅かに太く構成することによる圧入、若しくは、何れかの内周或は外周に塗布する接着剤
による接着によって弁軸挿通孔４３の内周に着合されるものである。
【実施例２】
【００２０】
実施例２は、例えば、図６、７に示すように、弁機構収容ケージ４の２次側頂部に摺動支
持体４２を形成することなく、円環状ボス部４１に開口する通孔４４に、弁軸２１を挿通
する内径の弁軸挿通体を形成する合成樹脂製スリーブ６を、通孔４４の内周に雌ねじ、ス
リーブ６端部に形成する着合部６１の外周に雄ねじを刻設することによる螺合、通孔４４
の内径に対してスリーブ６端部着合部６１の外径を僅かに太く構成することによる圧入、
若しくは、何れかの内周或は外周に塗布する接着剤による接着によって通孔４４に合成樹
脂製スリーブ６を着合するものである。
【実施例３】
【００２１】
実施例３は、合成樹脂製スリーブ７の成形型に、金属製の弁機構収容ケージ４をセットし
、金属製ボス部と合成樹脂製スリーブを一体成形により成形着合するように構成するもの
で、例えば、図８に示すように、円環状ボス部４１に、弁軸２１を挿通して案内する金属
製の摺動支持体４２が形成され、摺動支持体４２の中心部に弁軸挿通孔４３が貫通する摺
動支持体４２の２次側端部に、射出成形によって成形されるスリーブ７を摺動支持体４２
内に支持する２次側端部のフランジ７１を成形する環状凹陥溝４２ａを形成した金属製の
弁機構収容ケージ４５を合成樹脂製スリーブ７の成形型にセットする。
【００２２】
セットされた金属製の弁機構収容ケージ４５の摺動支持体４２の内周部には、スリーブ７
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本体を成形するためのコアピン（図示しない。）がセットされ、樹脂材料の射出成形によ
って、図９に示すように、フランジ７１とスリーブ７本体が一気に成形加工され、摺動支
持体４２の内周部に合成樹脂面が形成されるものである。
【実施例４】
【００２３】
実施例４は、合成樹脂製スリーブ７の成形型に、金属製の弁機構収容ケージ４６をセット
し、金属製ボス部と合成樹脂製スリーブを一体成形により成形着合するように構成する他
の実施例を示すもので、図１０に示すように、弁機構収容ケージ４６の２次側頂部に摺動
支持体４２を形成することなく、円環状ボス部４１に開口する通孔４４に、射出成形によ
って成形される弁軸挿通体を形成するスリーブ８を通孔４４内に支持するフランジ８１を
成形する環状凹陥溝４４ａを形成した金属製の弁機構収容ケージ４６を合成樹脂製スリー
ブ８の成形型にセットする。
【００２４】
セットされた金属製の弁機構収容ケージ４６の通孔４４の２次側端部には、スリーブ８本
体を成形するためのコアピン（図示しない。）がセットされ、樹脂材料の射出成形によっ
て、図１１に示すように、フランジ８１とスリーブ８本体が一気に成形加工され、通孔４
４の２次側端部に合成樹脂製スリーブ８が形成されるものである。
【産業上の利用可能性】
【００２５】
　本発明に係るパッキン一体型逆止弁は、破損し易い従来の合成樹脂製の外殻本体を金属
製とし、逆止弁本体の構造を強化すると共に、弁体を支持する合成樹脂製の弁軸を挿通す
る摺動支持孔が金属製であることにより、合成樹脂製の弁軸が逆止弁の進退作動により摩
耗し、細くなって作動に支障を生じる問題を解決し、合成樹脂製スリーブの特性を活かし
た形成加工手段により極めて能率的に加工成形できる製造品を提供するものであるので、
水道施設産業上に高度の利用価値を有するものである。
【符号の説明】
【００２６】
１　　　逆止弁外殻本体
１１　　フランジ躯体のフランジ体
１２　　逆止弁の弁座
１３　　弁機構収容ケージ開口側端部に着合するフランジ躯体
１３ａ　フランジ躯体のフランジ部　
１３ｂ　フランジ部に嵌装されるガスケット
２　　　逆止弁の弁体
２１　　逆止弁の弁軸
３　　　付勢スプリング
４　　　弁機構収容ケージ
４１　　弁機構収容ケージの２次側頂部の円環状ボス部
４２　　弁軸を挿通して案内する金属製の摺動支持体
　４２ａ　金属製の摺動支持体２次側端部に成形される環状凹陥溝
４３　　摺動支持体の中心部に挿通する弁軸挿通孔
４４　　弁機構収容ケージの２次側頂部の円環状ボス部通孔
　４４ａ　円環状ボス部通孔に成形される環状凹陥溝
４５　　合成樹脂製スリーブ成形型内にセットされる金属製弁機構収容ケージ
　　　　４６　　合成樹脂スリーブ成形型内にセットされる他の実施例による金属製弁機
構収容ケージ
５　　　弁軸挿通孔を形成する合成樹脂製スリーブ
５１　　合成樹脂製スリーブのフランジ
６　　　弁軸挿通体を形成する合成樹脂製スリーブ
６１　　合成樹脂製スリーブ端部の着合部
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７　　　弁軸挿通孔を形成する合成樹脂製スリーブ
７１　　合成樹脂製スリーブ２次側端部のフランジ
８　　　弁軸挿通体を形成する合成樹脂製スリーブ
８１　　合成樹脂製スリーブ端部の着合部

【図１】 【図２】

【図３】
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【図１０】
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