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１．直管 

 

1.1 表示記号の意味 直管の表示記号の意味は、次による。 

a）     ：規格品以外を示す。ただし、有効長が規格以外の場合は、表示しない。 

b）     ：水道用品を示す。 

c）     ：ダクタイル鋳鉄品を示す。 

d）     ：規格管厚の直管の種類を示す（例：１種管の場合は１、1.5種管の場合は 1.5、ＰＦ種 

        管の場合はＰＦ、農Ａ種管の場合はＡなど）。ただし、規格管厚以外の場合及び呼び径 

        50Ｔ形直管には、表示しない。 

e）     ：検査証印を示す（検査証印は、表示記号が鋳出しの場合、刻印座の上に打刻又は鋳出 

        しする。また、表示記号が打刻の場合、刻印座を設けずに打刻する）。 

f）     ：製造年の略号を示す（西暦の下２けた）。 

g）     ：製造業者名又は委託業者名の略号を示す。 

h）     ：製造工場の略号又は受託工場の社団法人 日本水道協会の検査工場登録番号（以下、 

        受託工場の表示という。）を示す。 

i）     ：切用管を示す（呼び径 300以上の場合に表示し、表示記号が鋳出しの場合、刻印座の上 

        に打刻する。また、表示記号が打刻の場合、刻印座を設けずに打刻する）。 

j）     ：呼び径を示す（例：呼び径が 1500の場合は 1500など）。 

k）     ：接合形式を示す（例：受口がＫ形の場合はＫ、受口がＫＦ形の場合はＫＦ、受口がＫ 

        形で挿し口がＫＦ形の場合はＫ－ＫＦなど）。 

l）     ：フランジの呼び圧力を示す（例：10Ｋフランジの場合は 10Ｋ、16Ｋフランジの場合は 

        16Ｋなど）。ただし、7.5Ｋフランジは、表示しない。 

m）     ：規格管厚以外の管厚を示す（例：管厚が 10.5mmの場合はＴ－10.5など）。この場合、 

         の表示を行い、直管の種類は、表示しない。 

n）     ：管理番号を示す。 

  備考 d）、j）、l）及びm）は、凡例を示す。 

 

1.2 表示方法 直管の表示方法は、鋳出し又は打刻によって行い、次による。 

a）表示位置、表示配列及び表示記号の号数 直管及び表示配列は、付図による。 

b）接合形式 直管の接合形式は、受口Ｂ面に鋳出し、打刻又は捺印によって表示し、図 1 による。ただし、

受口と挿し口の接合形式が異なる場合は、受口及び挿し口の接合形式を表示する。また、両挿し直管の場合は、

挿し口端面に挿し口の接合形式を表示する。 

 

 

 

 

 

 

 

図１ 接合形式の表示場所 

 

 

 

図１ 接合形式の表示場所 
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c）製造工場の略号 製造工場の略号は、製造業者による鋳造で識別が必要な場合にのみ表示し、社団法人 日

本水道協会に登録したサブマークを鋳出し又は打刻によって製造業者名の略号の右横に表示する。 

d）受託工場の表示 受託工場の表示は、受託業者による鋳造の場合に表示し、社団法人 日本水道協会の検査

工場登録番号を鋳出し又は打刻によって委託業者名の略号の右横に行う。 

e）挿し口部白線表示 ＮＳ形及び呼び径 700 以下のＫ形及びＳ形の挿し口部外面には、接合状態を確認するた

めに付図に示す白線を表示する。 
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直管の表示記号及び表示方法 付図，1/7 

直管の鋳出し及び打刻表示方法(ＮＳ形)【出典：JDPA Z 2004】 

呼び径 75～450 

 

 

 

 

 

 

 

 

呼び径 500～1000 

（参考） 

 

 

 

 

 

 

 

鋳出し表示 

呼び径75～250 

 
 

呼び径300～1000 

 
 

打刻表示 

呼び径75～250 

 
 

呼び径300～1000 

 
 

呼び径 鋳出し表示の号数 打刻表示の号数示 管理番号の表示場所 

075～0250 3号ﾏｰｸ 2号ﾏｰｸ Ｂ面又はＤ面 

300～0450 5号ﾏｰｸ 

5号ﾏｰｸ Ｂ面、Ｃ面又はＤ面 500・0600 8号ﾏｰｸ 

700～1000 9号ﾏｰｸ 

備考1. 鋳出し表示の場合、ト、規格管厚の直管の種類、製造年の略号及び接合形式は、打刻によって表示してもよい。 

備考2. 呼び径300～450 ＮＳ形直管のゴム輪装着用突部は、別図「推進工法用直管の打刻表示方法」に示すゴム輪装着用白線

でもよい。 

備考3. 鋳出し表示は、凹状鋳出しでもよい。 
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直管の表示記号及び表示方法 付図，2/7 
直管の鋳出し及び打刻表示方法（Ｋ形・ＫＦ形・ＳⅡ形）【出典：JDPA Z 2004】 
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呼び径300～2600 

 

 

 

呼び径 鋳出し表示の号数 打刻表示の号数 管理番号の表示場所 

075～0250 5号ﾏｰｸ 2号ﾏｰｸ Ｂ面又はＤ面及 

300～0600 8号ﾏｰｸ 
5号ﾏｰｸ 

Ｂ面、Ｃ面又はＤ面 

700～2600 9号ﾏｰｸ Ｂ面又はＣ面 

備考1. 鋳出し表示の場合、ト、規格管厚の直管の種類、製造年の略号及び接合形式は、打刻によって表示 

してもよい。 

備考2. 鋳出し表示は、凹状鋳出しでもよい。 
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直管の表示記号及び表示方法 付図，3/7 

 直管の鋳出し及び打刻表示方法(ＵＦ形･ＵＳ形) 【出典：JDPA Z 2004】 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

鋳出し表示 

 

 

 

打刻表示 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

呼び径 鋳出し表示の号数 打刻表示の号数 管理番号の表示場所 

700～2600 7号ﾏｰｸ 5号ﾏｰｸ Ｂ面、Ｃ面、Ｄ面及びＦ面 

備考1. 鋳出し表示の場合、ト、規格管厚の直管の種類、製造年の略号及び接合形式は、打刻によって表示 

してもよい。 

備考2. 鋳出し表示は、凹状鋳出しでもよい。 

 

 

鋳出し表示

打刻表示

切

表示場所(Ｂ面)

Ｄ面(管理番号)

Ｃ面(管理番号)

Ｆ面(管理番号)

切

切

鋳出し表示

打刻表示

切

表示場所(Ｂ面)

Ｄ面(管理番号)

Ｃ面(管理番号)

Ｆ面(管理番号)

切

切

鋳出し表示

打刻表示

切

表示場所(Ｂ面)

Ｄ面(管理番号)

Ｃ面(管理番号)

Ｆ面(管理番号)

切

切


