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§２ 鋼管配管（ＳＧＰ，ＳＴＰＧ，ＳＧＰＷ，ＳＴＰＹ，ＳＧＰＷ－ＥＧ， 

ＳＴＷ 等） 

ア 溶接系フローチャート 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

カッターまたはガス切断機により切断する 

 

 

 

現 寸 取            

管 切 断            

フランジ、継手溶接            

切 断 面 処 理            

フ ラ ン ジ ・ 増 締            

関係機器ノズル確認、図面寸法確認と実測 

 

 

 

切断箇所マーキング 

 

 

 
切断面、スラグ、スパッタ、まくれ凹凸のグラインダ処理 

 

 

 

溶接開先必要なものは開先取り 

 

 

 

フランジ継手の仮付溶接 

 

 

 

面間確認 

 

 

 

フランジの取付直角度確認 

 

 

 

本溶接 

 

 

 

溶 接 後 処 理            
ビートのスラグ、スパッタ、凸面の処理 

 

 

 

オーバーラップ、余盛過不足、アンダーカット、脚長不足、 

ピンホール、ブローホールが無いか確認 

 

 

組 立 ・ 取 付            

パッキン、ガスケット挿入仮組 

 

 

 

Ｘ線試験、カラーチェック、磁気

探傷等（法的規制のあるもの） 

無理な力が、かかっていないか確認 

 

 

 

全面にわたり、均一に増締めする 

 

 

 

トルク指定のあるものは、トルクレンチ使用 

 

 

 

ローバル塗装 

（SGPW の場合） 

 

 

 

塗 覆       

（STPY の場合） 

 

 

 

（必要な場合） 

 

 

 
溶 接 検 査       

耐 圧 試 験       （法的規制のあるもの） 

面間調整・現合溶接管溶接 
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 （注）（ア）ＳＧＰｗはＳＧＰ加工後所定（Ｚｎメッキ量 600 mg / m２）のＺｎメッキ

を行っても可とする。 

    （イ）ＳＧＰＷの溶接部は製作上やむを得ない場合は高濃度亜鉛塗料（ローバル）

を塗布する。 

    （ウ）Ｘ線検査耐圧検査などは、第一種圧力容器等法規制のある場合行う。 

       通常配管の場合、溶接部は溶接後処理のみとし検査は水圧・気密試験で併

用する。 

 溶接の注意事項 

    （ア）溶接機は、電気アーク溶接を原則とする。 

    （イ）溶接棒は、ＪＩＳ Ｇ３５２４ 軟鋼用被覆アーク溶接棒等使用。 

    （ウ）溶接棒の太さ電流値は経験・実績に基づくが、太さの標準例は次の通り。 

          管 厚 ４  ～６mm  ８～１６mm 

          溶接棒 ３．２～４mm   ４．５mm 

    （エ）溶接姿勢は出来るだけ下向きにもっていく様にする。 

    （オ）溶接棒の湿気には注意のこと。 

    （カ）溶接中には必ず保護具をつけること。 

    （キ）ＳＧＰＷ管の溶接においては換気に注意して行うこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

溶接不良の例 

 

 

 

 

 

 

 

フランジ部の溶接例 
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イ ねじ込系フローチャート 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 （注） １．管用ねじ 

       平 行 ね じ      ：一般の機械的接合         ＪＩＳ Ｂ０２０２ 

       テーパーねじ：耐密性を要するねじ部に使用    ＪＩＳ Ｂ０２０３ 

     ２．シール材は、流体に対する耐食性を考慮すること。 

機械切りとし、溶断は不可 

 

 

 

現 寸 取            

管 切 断            

ね じ 切 り            

切 断 面 処 理            

継手等とのねじ込代を考慮する 

 

 

 

切断箇所マーキング 

 

 

 
カエリ、まくれの処理 

 

 

 

面取り 

 

 

 

ねじ切り機械にてねじ加工する 

 

 

 

ねじ込代、余代を考慮しねじ代決定、管厚チェック 

ねじはＪＩＳ Ｂ０２０３に規定する管用テーパーねじとする 

 

 

 

管軸に直角で正確にねじ切する 

 

 

 加 工 部 清 掃            切粉、油脂等を清掃する 

 

 

 
シ ー ル 材            

シールテープの巻付、ペーストの塗布、 

シールテープは生テープＪＩＳ Ｋ６８８５ 

量、巻付量の過多、小に注意する 

 

 

 
ね じ 込 ・ 組 立            

継手、弁、付属品にねじ込 

 

 

 

出来るだけある範囲毎に地上の場所の良いところでねじ込組立

を行う 

取 付            
最終接続はユニオン等で行う 

 

 

 

管全体の平行、水平、垂直等の調整 

 

 

 



第 2章 2-17-1-29 

 

 

§３ ステンレス鋼管、配管（ＳＵＳＴＰ） 

 ステンレス管の施工は鋼管に準ずるが、高圧・汚泥配管及び振動の生じる配管に

突き合わせ溶接等を行う場合は、開先加工を適正に行うとともにルート間隔を保持

し、十分な溶け込み（裏波）を確保するために、溶接部材が異なるのでその部分を

記述する。以下に溶接系の要領を示す。ねじ込系については、管厚さ、電食を考慮

する必要がある。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

現 寸 取            

管 切 断            

フランジ、継手溶接            

清 掃            

フ ラ ン ジ ・ 増 締            

金切りノコ：管の固定はバイスを使用    

ノコ刃の過熱に注意する 

 

 

 
かえり、めくれ、切粉、ノロ等除去 

 

 

 

必要に応じ開先取りとその清掃 

 

 

 

被覆アーク溶接、ＴＩＧ溶接、ＭＩＧ溶接を必要に応じ選択する 

 

 

 

溶接棒の選定に注意とともに、ルート間隔を保持し裏波を確保。 

 

 

 

アーク溶接の発光紫外線注意、必ず保護レンズを着用 

 

 

 

溶 接 後 処 理            スラグ除去等に必要なブラシ、 

棒等はＳＵＳ製使用(サビ発生防止) 

 

 

組 立 ・ 取 付            

熱処理は一般配管で行わず、高

圧等特殊事情によるときのみ

とする。 

熱 処 理       

(重要部必要に応じ) 

 

 

 

内・外面とも 

酸 洗       

溶接系 

ブラシ等はＳＵＳ製のものを使用し、ＳＳ製は不可 

 

 

 

 

砥 断     ：楕円化現象に注意 

      目詰りで切断性能が落ちるので注意する 
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ＭＩＧ溶接                 ＴＩＧ溶接 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３５０Ａ以下                  低圧用 

 

 

 

溶接方法の例 

 

被覆アーク溶接の溶接棒 

材  質 溶接棒ＪＩＳ 溶接棒ＡＳＴＭ（ＡＷＳ） 

ＳＵＳ ３０４ 
Ｄ３０８，Ｄ３０８Ｌ， 

Ｄ３０９，Ｄ３１０ 

Ｅ３０８，Ｅ３０８Ｌ，Ｅ３０９， 

Ｅ３１０，Ｅ３１７ 

ＳＵＳ ３０４Ｌ Ｄ３０８Ｌ Ｅ３０８Ｌ 

ＳＵＳ ３１６ Ｄ３１６，Ｄ３１７ Ｅ３１６，Ｅ３１６Ｌ 

ＳＵＳ ３０４Ｌ Ｄ３１６Ｌ Ｅ３１６Ｌ 

 

 

 


