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§４ 塩化ビニール管（ＶＰ，ＨＩＶＰ，ＶＵ） 

   ア  ＴＳ接合の場合 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

現 寸 取            

パイプの切断、面取            

差し込み標線の記入            

接 合 部 清 掃            

接 合            

原寸取後、切断標線を管軸に対して直角に入れる。呼び径 30mm 

以上の場合は管軸に直角になるよう巾の広いけがきテープを

巻き、これに沿ってマジックインキで全周に渡りけがき線を入

れる。 

管 取 付            

差込接合は一気にひねらずに行い、そのまま押さえている 

 

 

接 着 剤 の 塗 布            

油分、水分の除去のため、乾いたウエスなどできれいに拭く 

 

 

 

管を水平に置き、回しながら切断標線に沿って全周に渡り直角

に目の細かいのこぎりで切断する。 

切断面に生じたばりなどを平らに仕上げるとともに、内外周に

渡り面取り器またはヤスリで糸面取りを行う。 

ゼロポイントの確認            管を継手に軽く差し込み、どの位置に挿入されるか 

ゼロポイントを確認 

 

 

 

継手受口には、ストッパー部から入口に向かい刷毛で薄く 

均一に円周方向に塗布する 

管差口には、標線まで継手受口よりやや厚く塗布する 



第 2 章 2-17-1-32 

 

 

 

 

 

 

 

図－１ ＴＳ接合の原理 

 

 

 

 

 

 

 

図－２ ゼロポイントと締め代 

   

 イ ゴム輪接合の場合 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

現 寸 取            

パイプ切断､面取標線の記入 

滑 剤 の 塗 布            

接 合 部 清 掃            

原寸取後、切断線が管軸に対して直角になるよう端面のまっす

ぐな巾の広いけがきテープ等を巻き、これに沿って全周に渡り

マジックインキ等で切断線を記入する。 

管 取 付            

ゴム輪を外し、ゴム輪、ゴム輪溝部及び差し口をウエスで 

清掃する 

 

 

 

管を水平に置き、回しながら比較的目の細かいのこぎりで全周

に渡り切断線に沿って直角に切断する。 

面取機、サンダー等で面取りを行う。 

接 合            

専用の滑剤を刷毛で管差し口とゴム輪の両方に塗布する 

 

 

 

挿入長さを表す標線をマジックインキなどで記入する。 

てこ棒などを使用して軸心を合わせた後、一気に標線まで 

挿入する 
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§５ ライニング鋼管（ＳＧＰ－ＶＡ，ＳＧＰ－ＦＶＡ） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

部 材 チ ェ ッ ク            

仮 組 立            

管 の 切 断            

現 合 管 寸 法 取            

現 合 管 挿 入            

図面及び現場実測に基づきフランジ管、エルボ、チーズ等員数

仕様チェック 

 

 

 

工 場 ラ イ ニ ン グ            

現合管位置を考慮し組立基準を決め、そこから仮組する 

 

 

 

仮組に際しては借受サポート等を考慮する 

 

 

 この時ライニング折返し厚さパッキン代わりを考慮すること 

 

 

 

現合管の原寸を取る 

 

 

 

パッキンを挿入するか又はパッキンの代わりを考慮すること 

 

 

 

上記で決定した位置にマークを入れ、現合管を切断する 

 

 

 現 場 ラ イ ニ ン グ            弱腐食性流体のみとする 

 

 

 
ねじ込フランジ 

 

 

 

溶接フランジ 

 

 

 

本 組 立            

フランジボルト増締            

ねじ切り 

 

 

 

フランジ取付固定 

 

 

 

フランジ面仕上面取 

 

 

 

端面の清掃 

 

 

 

短管の寸法合わせ

（ツバ付き短管） 

 

 

 コーキング剤塗布 

 

 

 

接着剤塗布と短管挿入 

 

 

 

ツバ部の圧着 

 

 

 

フランジ溶接 

 変質した塩ビの除去 

コーキング剤塗布 

 

 

 

内面研磨と面取り 

 

 

 

前処理：サビ落し、 

    油分除去 

短管の寸法合わせ 

 

 

 

短管切断と面取り 

接着剤塗布と短管挿入 

短管加熱と内面圧着 

ツバ部の圧着 

無理な力がかかってないか確認する。 

無理があると漏れの原因となるので、パッキン厚地の調整を行

うことにより、無理な締め込み取付を避ける。 

現合管のチェック 
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図－１ ねじ込・溶接フランジ 
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§６ ステンレス継目無管（ＳＵＳ） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スリーブ継手 

                      

くい込継手 

      

 

 

 

フレア継手 

 

 

 

                               

 

                                

 

継手の例（参考） 

部材チェック現寸取り            

管 切 断            

曲 げ 加 工            

部品のチェック（継手等） 

現寸は曲げ半径等考慮する 

断面がつぶれないように注意する 

必ず専用カッター、金ノコで管軸に対し直角に切断する 

曲げ部の大きな変化（偏平状）不規則なカーブ、しわ、又は

へこみ等の防止処置をとる 

冷間加工を原則とする 

手で曲げるか、ハンドベンダーを使用 

切口をヤスリ等で滑らかにしておく 

くい込接合 継 手 の 施 工            

フレア接合 

スリーブ接合 

市販品の要領とする。 

組 付 取 付            

継手、曲管が最小限になる様考慮する 

加工管は圧縮空気で吹かしてフラッシングを行う 

管口を養生してゴミが入らぬ様にする 

フラッシング完了後はすべてのラインに潤滑剤（グリース）

を充填しライン中の空気を抜き去る。 


