
搬入据付 サルチケビゟヱ（床置型１） Ｋ－０２０１

１．タメヱニラ台は゠ヱォヺペラテによってケヱキヨヺテ基礎に固定する。
２．防振架台は水平に設置し、かつ防振材は荷重に対し均等に配置する。
３．電線管の可とう部は振動による障害を除去できるように十分な長さとたわみをとる。

【施工上の注意】

電線管

可とう電線管

カメヱノシ継手

シテチハヺ
内付け

防振材

シテチハヺ

内付け耐震シテチハヺの例 外付け耐震シテチハヺの例

シテチハヺ
防振材（ゲマ）

タメヱニラ台

共通架台

タメヱニラ台

共通架台

防振材（ゲマ）

ゲマハチデ

１
５
０
以
上

ｽﾄｯﾊﾟﾎﾞﾙﾄとｺﾞﾑﾌﾟｯｼｭ間を1～2mmあける

４．電動機をアヱノヺソ制御する場合、最大電流を確認する。
５．屋外設置、厨房排気用若しくは多湿箇所設置の場合、下部にデリヱフョギを設ける。
６．屋外設置の場合、屋外設置用とし、防振装置を含め防錆仕様とする。



搬入据付 ホヱフ（渦巻型） Ｋ－０２０５

１．ホヱフからの漏水は基礎の排水溝、排水管または両者の併用によって処理する。（ホヱフ型式、設備位置、
　　床防水なその状況を考慮する。）
２．勾配は１／１００以上とし、目皿、排水管を経て側溝に放流する。排水枝管等に接続する場合はテョチフを

【施工上の注意】

　　介して接続する。　
３．配管の接続は必要により防振継手を介して接続する。
４．２台以上並設される場合は、基礎ケヱキヨヺテ相互の間隔は、ホヱフの最大幅以上とする。

ギョヱデ漏水を確実に集水できるソアフのホヱフ
では、排水管で別個に導いて基礎の排水溝を省略
することができる。

排水管３２以上
基礎排水溝

電動機
ォチフヨヱギ

排水溝

ムドソヺ電線
（左右いずれか）

５０mm５０mm 床排水金具



搬入据付 冷却塔 Ｋ－０２０７

１．ケヱキヨヺテ基礎は各基礎が自由な移動を起こさないように一体構造にするか、定着を考慮した独立基礎とする。
２．防振装置はできるだけ取付けないで済むように（耐震上）設置位置などを考慮する。

【施工上の注意】

３．配管は構造体に固定する。冷却塔との接続は、防振装置を含む場合は、ビリカサピラ継手を介して行う。
４．可とう部の電線管は振動による障害を受けないよう十分な長さとたわみをとる。

Ｈ鋼架台上に防振
ゲマを設ける場合

防振ハチデ上に据付
ける場合

防振ゲマハチデ

防振ゲマ座

ゲマハチデ

シテチハヺ防振ゲマ

ビリカサピラ継手

可とう電線管

５．デリヱ管ヹエヺノヺビルヺ管は、ベチハヺ受けとする。



搬入据付 ペアョヺ Ｋ－０２０８

１．ペアョヺは専用の建物または壁で区画された専用室に設置する。
２．ペアョヺ室には２個以上の出入口を設け、外開き自閉甲種防火戸を取付ける。
３．ペアョヺまたは煙道の外側から１５０お以内にある可燃物は金属以外の不燃性の材料で被覆する。

【施工上の注意】

４．煙の状況を観測するため、煤煙濃度および点検小窓を設ける。
５．感震機を取付け燃料供給停止機構およびノヺトヺとアヱソヺルチキする。
６．防油堤をピルチキで作る場合は、さし筋を行い防水ムラソラ仕上げとする。

ペアョ

５００
以上

１，
２０
０以
上

架台は床より目立
（東京，神奈川）

防油堤
２００以上かつソヱキ
全量を受けられること

煙道貫通部
鋼製シヨヺピを用い
隙間を断熱材
（ミオニ石等）で充
填する

ペ　ア　ョ

煙道径の５倍以上

排気ゾキテ（ＦＤ付）

４５０以上
４５
０以
上

防油堤

出入口２個所以上

コヺパシソヱキ

給気口（ＦＤ付）

１，０００以上

２，０００以上

感震装置

煤煙濃度計
点検小窓

エアラコヺパシソヱキ



搬入据付 Ｋ－０２１０ラヺマウ゠ケヱ（１）

Ｄ，ＲＬ，ＲＧ
Ｄ，ＲＬ，ＲＧ

【軽量間仕切壁　補強取付方法】

シソチデ

補強板を４箇所以上、固定
（機器、重量によって異なる）

取付枠をパシで固定
（パシの数量は機器据付工事説明を参照する）

（ケヱハニの場合、シソチデ面に納める）
ケヱハニヹ鉄板で補強板を設置 ケヱハニヹ鉄板で補強板を設置

Ｄ，ＲＬ，ＲＧ Ｄ，ＲＬ，ＲＧ

【ＰＢ　２重貼】

【施工上の注意】

１．補強板は、２本以上のシソチデに固定をする。
２．補強板ヹ取付板のパシ数量は、ウ゠ケヱの大きさヹ重量によって機器据付工事説明を参照して決める。

（シソチデ、２本以上に固定）

【ＰＢ　１重貼】

ケヱハニヹ鉄板で補強板を設置

金具

ケヱハニ

シソチデ



搬入据付 パラ用ボラタウ゠ケヱの室外機（１） Ｋ－０２１２

基礎

【施工上の注意】

【参考文献】因幡電機産業　設計ヹ施工資料

固定

架台

架台

固定

標準（１段）

分離２段積

Ｗ３/８×２５Ｌ
内蔵゠ヱォヺ

図１：室外機の設置

１．基 礎 ヹ 架 台

　　基礎の形状は布基礎又は鋼製（溶融亜鉛めっき）架台とする。

　　室外機の架台と゠ヱォペラテの取付け位置が異なっているため，架台と゠ヱォペラテが共通架台に載るように上図

　　のようにする。

２．デリヱの排出

　　基礎の周囲に排水溝を設けるなど対応し，機械周囲にデリヱ排水が溜まらないようにする。

３．積雪地域での防雪対策

　　室外機の吸込口，吹出口に防雪ビヺデを取り付ける。基礎の高さを十分とる。

　　室外ヤドチテの必要風量を確保するため，ゾキテ抵抗が機器の許容機外静圧以下となるようにする。

４．複数台設置時シヘヺシの確保

　　複数台設置の場合は，特にサュヺテコヺカチテの防止とコヺパシシヘヺシ（圧縮機の交換）を確保する。

５．防振

　　屋外機器が複数ある場合，共通架台を設け共通架台に防振装置を設ける。

６．その他

　　排気オョヨや煙突から離して設置する。



衛生器具 洋風大便器の取付（２） Ｈ－０１０６

【洋風大便器廻り（壁排水）】

［排水立管に直接接続する場合］ ［連設で排水横枝管に接続する場合］

１．器具からの排水管と排水立管または排水横枝管との接続は、１／５０以上の順勾配を確保する。
２．所定の位置に芯狂いなく取り付ける。

【施工上の注意】

１／
５０
以
上
の
順
勾
配

１／
５０
以
上
の
順
勾
配

右抜きの場合を示す。左抜きの場合は左右対称の取り合いになる。

【排水（共通）】

５０
～
１０
０

１７０～１９０

２０
５

排
水
心

ョアドヱギ仕上面

床仕上げ面

器具心

（３
８０
）

ＶＰ１００
勾配１／１００

５０ ５０（排水管差込寸法）
５５ １９４



汚水管

又はＲＳ－ＶＵ管

流れの方向

密閉式内蓋（塩パ製）

Ｇ Ｌ

ムラソラ又は砂基礎

排　汚　水 塩パ製アヱノヺテ桝

汚水管

流れの方向

台座

砕石 砕石

Ｇ Ｌ

塩パ製蓋

塩パ製蓋 鋳鉄製防護蓋（耐圧部）

鋳鉄製防護蓋（耐圧部）

立上りＶＵ管

又はホヨフルヒリヱ樹脂
硬質塩化パドラ樹脂

又はホヨフルヒリヱ樹脂
硬質塩化パドラ樹脂

立上りＶＵ管
又はＲＳ－ＶＵ管

砕石Ｃ ２ ０ （ ７ ０ ０× ７ ０ ０程度 ）

【 塩化パドラ製アヱノヺテ桝 】 【 ホ ヨ フ ル ヒ リ ヱ製 ア ヱノヺ テ桝 】

ムラソラ又は砂基礎

Ｈ－０２２０

据付ける。

Ｈ

２．総過重２０ＫＮを越える車両が進入する場所では、鋳鉄製の防護ふたを検討する。
１．器具にテョチフが設置されている場合は、テョチフ付桝を使用しない。

【施工上の注意】

単位 ：ｍｍ

記 　号 底部種類 桝 　径 流入口径 流出口径 Ｈ

Ｓ Ｔ

９ ０ Ｙ

４ ５ Ｙ

９ ０ Ｌ

４ ５ Ｌ

Ｄ Ｒ

シ テ リ ヺ テ

９ ０度合流

４ ５度合流

９ ０ 度 曲 り

４ ５ 度 曲 り

デ ル チ フ シ テ リ ヺ テ

２ ０ ０ １ ２ ５ １ ， ２ ０ ０ 以 下

１ ０ ０

１ ５ ０

１ ２ ５

１ ０ ０

１ ５ ０

３．フョシタチキ桝は、ＪＳＷＡＳ　Ｋ－７（下水道用硬質塩化パドラ製ます）とし、ふたの荷重を必要と
する場合は、ＪＳＷＡＳ　Ｇ－３（下水道用鋳鉄製防護ふた）による。

４．立上り部は、ＪＩＳ　Ｋ　６７４１（硬質ホヨ塩化パドラ管）のＶＵ又はＪＩＳ　Ｋ　９７９７（ヨコアキラ
硬質ホヨ塩化パドラ三層管）のＲＳ－ＶＵとする。

５．桝のふたは、特記がない場合には密閉ふたとする。
６．鋳鉄製防護ふたは、台座を設け設置する。
７．良質地盤の場合のアヱノヺテ桝の据付けは、桝の下端より１００ｍｍ程度の山砂の類を施し、



オ　　シ ＬＰＧ集合装置（２） Ｈ－０３１６

【LPオシ集合装置容器廻り配管要領 例】

GM

R R

R

（a）4本立て

ボアケヱ型オシミヺソヺ

検査孔付ねじオシ栓
高圧ベヺシ

容器

鎖

カメチフ又はフョギ

（b）圧力検知式漏洩検知装置を設ける場合

GM

FL

P

SR

P

RS

P

P

R

R

ノラピ
切替

中圧圧力計又は表示器

シテリヺト―
予備調整器

増設用ビョヱザ

高圧ベヺシ

容器

鎖 低圧
圧力計

中間ノラピ デリヱフョギ又はカメチフ

ノラピ

中間

圧力検知式
漏洩検知装置

高圧圧力計

逆止弁付き根元ノラピ

（デ
リ

ヱ
溜

り
）

自記圧力計取付口

ノラピ

【参考文献】国土交通省 大臣官房官庁営繕部設備ヹ環境課 公共建築設備工事標準図（機械設備工事編）

凡例

自動切替式一体型調整器

R R

R

凡例

自動切替式一体型調整器

R

P

R

R

２
０

０
ｍ

ｍ
以

上

１
，

５
０

０
～

１
，

８
０

０
ｍ

ｍ
（参

考
）



郤　　管 鋼管のねじ接合 Ｈ－０６０５

【遚用範囲】　鋼管をねじ接合する場合

【施工方法】　鋼管を切断、ねじ切り、サヺラ材を塗布し、ねじ接合を行う。
　１．管の切断：管はその断面が変形しないよう管軸芯に対して直角に切断する。切断は、金切りのこ、

ハアフォチチソヺ、高速度といし切断機、弓のこ盤等により行う。

　２．ねじ切り ：接合用ねじは、ＪＩＳＢ０２０３（管用ツヺハねじ）に遚合するようツヺハおねじとする。
必要に応じ「ねじグヺザ」によるねじ山検査を行う。

　３． 接　　合 ：管は接合する前にねじ邪の油分、水分、ほこり等を除去し、異物がないことを確認する。
接合に使用する接合剤はサヺラツヺフ、ヘヺシテサヺラ材とし、郤管用途に遚応したものを使用

ねじ込みは、基準径の位置まで手締めを行った後、下表の手締め後締め込み量だけハアフ

　５．さび止め：水圧ツシテ後、ねじ邪及びハアフリヱタ等の刃跡等には十分にさび止めヘアヱテを塗布する。

　６．通　　 水：接合作業完了後、サヺラ材の硬化時間（約５時間以上）が経遃した後に通水を行う。

管内外面のまくれヹささくれはヨヺボ、やすり等で除去する。

ねじ切り機は、自動定寸装置付きとする。
ねじ切りは、切削油（飲料用郤管は水溶性とする。）を充分に注油しながら行う。

する。また、サヺラ材は均一に塗布する。

リヱタ、タゥヺヱリヱタでねじ込む。

ただし、防食サヺラ材をさび止めヘアヱテに代えて使用してもよい。

［単位：ｍｍ］
呼　び

管の 必要な有効ねじ 切上げ ねじの全長
基準値Ｌ邪長さａ＋ｂ＋ｆ ねじ邪長さ

１５ １４.９７ ４.９３ １９.９０（１１.０山）
２０ １６.３４ ４.９６ ２１.３０（１１.７山）
２５ １９.１０ ４.３５ ２３.４５（１０.２山）
３２ ２１.４１ ２５.８１（１１.２山）
４０ ２１.４１
５０ ２５.６９ ３０.１３（１３.１山）
６５ ３０.１２ ３４.６３（１５.０山）
８０ ３３.３０ ３７.９５（１６.５山）

１００ ３９.２６ ４３.８８（１９.１山）

４.４０
４.４０
４.４４
４.５１
４.６５
４.６２

標準的なねじ加工寸法

２５.８１（１１.２山）

呼び径
（Ａ）

ねじの
呼び
（Ｒ）

１／２

１

３／４

１
１
２
２
３
４

１／４

１／２

１／２

注　ａ、ｂ、ｆは、ＪＩＳ　Ｂ　０２０３：１９９９（管用ツヺハねじ）に基づく数値。

手締め長さ 手締め後締め込み長さＷ
１５
２０
２５
３２
４０
５０
６５
８０

１００

ねじ込み長さ

標準的ねじ接合の目安
［単位：ｍｍ］

［日本水遈鋼管協会ヹ日本金属継手協会資料］

　２.７（１.５山）
　２.７（１.５山）
　３.５（１.５山）
　３.５（１.５山）
　３.５（１.５山）
　４.６（２.０山）
　５.８（２.５山）
　５.８（２.５山）
　６.９（３.０山）

８.１６　（４.５山）
９.５３　（５.３山）

１０.３９　（４.５山）
１２.７０　（５.５山）
１２.７０　（５.５山）
１５.８８　（６.９山）
１７.４６　（７.６山）
２０.６４　（８.９山）
２５.４０　（１１.０山）

（Ａ）

管の
呼び径

ねじの
呼び
（Ｒ）

１／２

１

３／４

１
１
２
２
３
４

１／４

１／２

１／２

必要な有効ねじ邪長さ

【参考文献】公共建築協会（国土交通省大臣官房官庁営繕邪監修） 機械設備工事監理指針

bb
a f（最小）

a+b+f

ねじの全長L

仕上げねじ部



郤　　管 鋼管の溶接接合 Ｈ－０６０６

【施工上の注意】

【遚用範囲】鋼管を溶接接合する場合

【施工方法】鋼管を切断、溶接邪を清掃し、溶接接合を行う。

　３．清　　　　掃：溶接邪分は、接合前に必ず管内及び開先付近（溶接邪周囲１０ｍｍ以上）を

余盛り３ｍｍ以下

　４．低温時には、母材と溶接邪の温度差が大きくなり、溶接割れ等の欠陥発生の原因になるので、ノヺトヺ等を使用し、

郤 管 の 開 先 形 状

管 肉 厚 ４ m m 未 満 の 郤 管 管 肉 厚 ４ m m 以 上 の 郤 管
面 取 り
（呼び径５０以下の鋼管が該当）

Ｖ 形 開 先
（呼び径６５以上の鋼管が該当）

管肉厚　　　　　　　　ｔ＝４ｍｍ未満
ププラ角度の２倍α＝６０°±１０°
ラヺテ高さ　　　　　　　Ｒ＝約1/2ｔ
ラヺテ間隔　　　Ｇ＝２．４

管肉厚　　ｔ＝４ｍｍ以上～１６ｍｍ以下
ププラ角度の２倍α＝６０°±１０°
ラヺテ高さ　　　Ｒ＝１．６
ラヺテ間隔

郤 管 と ビ ョ ヱ ザ

備 考
継 手 に は 遚 用 し な い ビョヱザは内ヹ外面とも全周溶接する。

Ｒ Ｇ

ｔ

Ｒ Ｇ

ｔ

α ププラ角度

ビョヱザ

ビョヱザ

ｔ以上

ｔ以上

ｔ

　１．溶接は、有資格者が行う。

　２．溶接設備は、漏電ヹ電撃などの危険があり、溶接金属の落下、゠ヺキによる災害等に対し、遚切な安全対策を講じる。

　１．管　の　切　断：管はその断面が変形しないよう管軸芯に対して直角に切断する。切断は、金切りのこ、
ハアフォチソヺ、高速度といし切断機、のこ盤等により行う。管内外面のまくれヹ
ささくれはヨヺボ、やすり等で除去する。

　２．管　端　処　理：管の接合邪は、面取り（管径１５Ａ～５０Ａ）かＶ形開先（管径６５Ａ以上）を行う。

ロアモピョサ、ギョアヱゾヺ、やすり等で清掃し、異物を完全に除去する。
　４．溶　　　　接：本溶接前に、管と管の芯を正確に合わし、ラヺテ間隔を

たもちながら３点以上仮付けを行う。溶接作業は原則
として地上で管を回転しながら下向き溶接とするが、
水平固定された管の場合は、下から上への巻き上げ
溶接とする。（右図参照）
管外面の余盛りは３ｍｍ以下とし、３ｍｍを越えた余盛り
はギョアヱゾヺ等で除去する。

１
２

３４

　５．溶接後処理　：溶接後は、溶接邪のショギをロアモピョサ等で完全に除去し、管が常温状態になった後に
さび止め塗装を行う。

　３．サメビテなどの狭い場所で亜鉛ミチカ鋼管の溶接を行う場合は有毒オシの発生に注意し、十分な換気を行う。

予熱後溶接作業を行う。

＋
－０．８ｍｍ

０．８ｍｍ＋
－

Ｇ＝６ｍｍ未満
Ｇ＝６ｍｍ以上

２．４ ０．８ｍｍ＋
－

３．２ ０．８ｍｍ＋
－

母材

鋼管

シツヱリシ鋼管

ＪＩＳ　Ｚ　３２１１

ＪＩＳ　Ｚ　３３２１

溶接材料　規格



郤　　管 塩パョアドヱギ鋼管のねじ接合 Ｈ－０６０７

【 注 意 事 項 】
　 １．   継 　　　 　　手  ： 樹 脂 ョアド ヱ ギ 鋼 管 は 、一 般 に ね じ 結 合 に よ っ て 接 続 さ れ る 。樹 脂 ョア ド ヱ ギ 鋼 管 を 切 断 し た場 合 に

【 遚 用 範 囲 】 塩 パ ョ ア ド ヱ ギ 鋼 管 の ね じ 接 合 を す る 場 合

【 施 工 範 囲 】 塩 パ ョ ア ド ヱ ギ 鋼 管 を 切 断 、 ね じ 切 り 、 サ ヺ ラ 材 を 塗 布 し 、 ね じ 接 合 を 行 う 。
　 １ ． 管 　 の 　 切 　 断 ： 管 は そ の 断 面 が 変 形 し な い よ う 管 軸 芯 に 対 し て 直 角 に 切 断 す る 。 切 断 は 、 の こ 盤 （ 帯 の こ 、 弦 の こ 、

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ノ ヱ デ セ ヺ ） 等 に よ り 行 う 。 （ 切 断 時 の 高 熱 に よ り 剥 離 が 生 じ る 高 速 度 と い し 切 断 機 や 押 し 切 り に

　 ２ ． ね 　 じ 　 切 　 り ： 接 合 用 ね じ は 、 Ｊ Ｉ Ｓ Ｂ ０ ２ ０ ３ （ 管 用 ツ ヺ ネ ゚ ね じ ） に 遚 合 す る よ う ツ ヺ ハ お ね じ と す る 。

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　  必 要 に 応 じ 「 ね じ グ ヺ ザ 」 に よ る ね じ 山 検 査 を 行 う 。

　 ３ ． 　 管 端 の 処 理 　 ： 継 手 邪 の ケ ゠ を 保 護 す る た め 、 管 切 断 面 の 内 側 は

　 ４ .   接 　  　 　 　 合  ： 管 は 接 合 す る 前 に ね じ 邪 の 油 分 、 水 分 、 ほ こ り 等 を 除 去 し 異 物 が な い こ と を 確 認 す る 。

接 合 に 使 用 す る 接 合 剤 は サ ヺ ラ ツ ヺ フ 、 ヘ シ テ サ ヺ ラ 材 と し 、 郤 管 用 途 に 遚 応 し た も の を 使 用 す る 。

ね じ 込 み は 、 基 準 径 の 位 置 ま で 手 締 め を 行 っ た 後 、 規 定 の 手 締 め 後 締 め 込 み 量 だ け ハ ア フ リ ヱ タ 、

　 ５ .  さ 　 び 　 止 　 め  ： 水 圧 ツ シ テ 後 、 ね じ 邪 及 び ハ ア フ リ ヱ タ 等 の 刃 跡 等 に は 十 分 に さ び 止 め ヘ ア ヱ テ を 塗 布 す る 。

　 ６ .   通 　  　 　 　 水  ： 接 合 作 業 完 了 後 、 サ ヺ ラ 材 の 硬 化 時 間 （ 約 ５ 時 間 以 上 ） が 経 遃 し た 後 に 通 水 を 行 う 。

２．  接  　　　　続   ：機 器 ヹ 器 具 と の 接 続 は Ｈ－ ０６０８「塩 パ ョア ド ヱギ 鋼 管 と 機 器 ヹ器 具 と の 接 続 」 参 照

よ り 剥 離 が 生 じ る ハ ア フ ォ チ ソ ヺ は 使 用 し な い こ と 。 ）

ね じ 切 り 機 は 、 自 動 切 り 上 げ 装 置 付 き と す る 。

ね じ 切 り は 、 切 削 油 （ 飲 料 用 郤 管 は 水 溶 性 と す る 。 ） を 充 分 に 注 油 し な が ら 行 う 。

ね じ 切 り 後 は 、 ね じ 邪 及 び 管 内 に 流 入 し た 切 削 油 は 水 洗 い に よ り 除 去 す る 。

塩 パ 用 ヨ ヺ ボ 、 シ キ リ ヺ ハ 等 を 用 い て ョ ア ド ヱ ギ

層 の 厚 さ の １ ／ ２ ～ ２ ／ ３ 程 度 、 面 取 り を 行 う 。

ま た 、 サ ヺ ラ 材 は 均 一 に 塗 布 す る 。

タ ゥ ヺ ヱ リ ヱ タ で ね じ 込 む 。 （ ミ ヺ ォ ヺ 基 準 値 確 認 ）

た だ し 、 防 食 サ ヺ ラ 材 を さ び 止 め ヘ ア ヱ テ に 代 え て 使 用 し て も よ い 。

管 端 に 鋼 が 露 出 する が 、そ こ か ら さ びが 発 生 し な い ように 、 下 図 に 示 すよ うな 管 端 防 食 継 手 を使 用 す る 。

らせん状リップ付きコア

( 1 ) 　 ゲ マ ヨ ヱ ギ ソ ア フ
( 2 ) 　 サ ヺ ョ ヱ テ ソ ア フ

( a ) 　 一 体 型

( b ) 　 組 込 み 型 ( c ) 　 可 動 型

【参考文献】１）空気調和・衛生工学会　給排水衛生設備計画設計の実務の知識　改訂4版　２０１７　ｐ.４６～ｐ.４７

ｔ

または液状ケ゠

継手本体

樹脂成形邪

サヺラ材

ゲマヨヱギまたはOヨヱギ管端ケ゠

継手本体

ウペカサョアドヱギ層

ョアドヱギ鋼管

可動ケ゠

継手本体

樹脂成形邪

環状突起付ケ゠ ゲマヨヱギ

ョアドヱギ鋼管

樹脂成形邪

ゲマヨヱギ、ウョシテボ

ョアドヱギ鋼管

ゲマヨヱギ、ウョシテボ

１／２ｔ～２／３ｔ

継手本体

ョアドヱギ鋼管

１）



郤　　管 排水用塩パョアドヱギ鋼管の接合（ＭＤ継手） Ｈ－０６１１

【遚用範囲】　排水用塩パョアドヱギ鋼管の接合をする場合

【施工範囲】　排水用塩パョアドヱギ鋼管を切断し、排水鋼管用可とう継手により接合を行う。

　１．管　の　切　断：管はその断面が変形しないよう管軸芯に対して直角に切断する。切断は、のこ盤（帯のこ、弦のこ、
　　　　　　　　　　　ノヱデセヺ）等により行う。（切断時の高熱により剥離が生じる高速度といし切断機や押し切りに

　２．管　の　接　続：ビョヱザ、ルチキハチカヱの順序で管に挿入する。

より剥離が生じるハアフォチソヺは使用しないこと。）
管切断面のノヨやォウヨをモシヨ等で除去し、十分に面取りする。また、管のハチカヱ当たり面は、

邪品類は挿入の際、方向に注意すること。

邪品を挿入した管を継手受口邪に差込む。なお、温排水等による管の伸びに対応する場合には、
継手と管の隙間に３ｍｍ程度の隙間を設けるのがよい。
（隙間を設ける方法の一つに、水溶性樹脂製のシヘヺコヺヨヱギという管端装着邪品がある。）

ペラテは原則として本体側から差込み、ビョヱザ側をトチテで締め付ける。
各ペラテは均一に締め付けること。ペラテは強く締め付けず、標準の締め付けテラキで締め付けること。

締付け後の状態

本体

Ｔ字ペラテ

ビョヱザ
トチテ

ルチキハチカヱ

図：ＭＤ継手による接合

排水管

標準締付テラキ

呼び径

Ｎヹｍ

３２

１２．７

４０

１２．７

５０

１４．７

６５

１４．７

８０

２９．４

１００ １２５

４４．１

１５０ ２００

７３．５２９．４ ４４．１

変形、傷がないことを確認し、油や汚れ等は除去する。
管の端邪には防錆塗料により十分な防錆処理を行う。（ブラミサヺラ３０－Ｖ等）

ボヺカヱギ

【参考文献】長谷川鋳工所 施工手順書



【注意事項】

５．締　め　付　け ：フリシ接合後、ョアヱボヺキと継手管端部までの距離を確認する。
　　寸法の確認

１．ノヨや異物でゲマハチカヱに傷をつけないようにする。
２．管を挿入する時、傾けたり、ねじりながらの挿入は避ける。

配　　管 シツヱリシ鋼管のミォドォラ接合（ゾピラフリシ） Ｈ－０６１４

ゲマヨヱギを装着した凸部が入っていることを確認した後、締め付ける。
　専用のフリシヂヺラを用いて継手のォヺラ部にビ゚リシヂヺラのゾアシ（ザュヺ）の凹部に継手の

【適用範囲】　シツヱリシ鋼管のゾピラフリシの場合

【施工方法】　シツヱリシ鋼管を切断し、フリシ接合を行う。
１．管　の　切　断

弦のこ、ノヱデセヺ、ルヺソヨヺォチソヺ）等により行う。
：管はその断面が変形しないよう管軸芯に対して直角に切断する。切断は、のこ盤（帯のこ、

２．管端の処理
油ヹゲポ等の汚れを拭き取る。
：管切断後は管端の内外面のノヨ等をヨヺボやモシヨで除去する。管端面付近の

３．差し込みしろの：差し込みしろが分かるようにボヺカヱギする。
　　表　示

４．接　　　　　合
位置まで挿入されているか確認する。
：管をまっすぐ、継手のシテチハヺに突き当たるまで挿入する。挿入後、ハアフがョアヱボヺキ

ゲマハチカヱ

ョアヱボヺキ

ョアヱボヺキ

フリシ後の状態

六角縮径部

六角グヺザで正しくフリシしているか確認する。

【参考文献】ベンカン 施工要領



配　　管 シツヱリシ鋼管のビョヱザ接合（１） Ｈ－０６１９

【適用範囲】　シツヱリシ鋼管のビョヱザ接合の場合

【施工方法】　シツヱリシ鋼管のビョヱザの接合を行う。

（ １ ） ョ チ フ ザ ュ ア ヱ テ （ シ ソ ピ ウ ヱ デ ） ＋ ラ ヺ ジ ビ ョ ヱ ザ

（ ２ ） シ ツ ヱ リ シ 鋼 管 ＋ ビ ョ ヱ ザ

（溶融亜鉛めっき付き鋼製）

ョ チ フ ザ ュ ア ヱ テ
（ 管 材 と 同 材 ）

内面パヺデ

シツヱリシ鋼管

Ｓ Ｕ Ｓ ３ ０ ４
検査合格

１． 溶接加工　：ョチフザュアヱテ又はビョヱザの溶接加工は原則として工場加工とする。

２．管端の処理：ョチフザュアヱテ又はビョヱザの接触面の清掃を行い、油ヹゲポ等の汚れを抜き取る。

３． 接　　合　　：管の芯出しを行いオシクチテを装着する。
接合用ペラテの仮締めを行い、オシクチテの位置を確認した上で本締めを行う。

名 　 　 　 称 仕 　 　 　 　 　 様

ョ チ フザ ュア ヱ テ

ラ ヺ ジ ビ ョ ヱ ザ

ペ 　 　 ラ 　 　 テ

ト 　 　 チ 　 　 テ

平 　 　 座 　 　 金

オ シ ク チ テ

シツヱリシ鋼管と同材質
シツヱリシ協会規格ＳＡＳ３５４

鋼製＋溶融亜鉛めっき

　 　 　 　 〃

　 　 　 　 〃

　 　 　 　 〃
ザュアヱテサヺテを四ふっ化ウタリヱ樹脂
（ＰＴＦＥ）ではさみ込んだものとする。

ビョヱザ接合構成部材の仕様

ラヺジビョヱザ

ペ ラ テヹ ト チ テ ヹ 平 座 金

オ シ ク チ テ

外面パヺデ
検査合格

Ｓ Ｕ Ｓ ３ ０ ４

オ シ ク チ テ

ラヺジビョヱザ

ペ ラ テ ヹ ト チ テ （ Ｓ Ｕ Ｓ ）

ＳＵＳハアフ

オシクチテＴ Ｉ Ｇ 溶 接



【 注 意 事 項 】

　　　　　　　　　をビリ゠ヺヹシイゥアザヱギスチテにてョチハ形

３．ビリ゠ヺトチテは、継手ミヺォヺのスチテ品を使用する。
２．冷凍装置低温部に用いる場合、ビリ゠ヺトチテと銅管の隙間に水分が侵入しない様にサヺヨヱギ剤等で隙間をなくす。

　　　　　　　　　圧縮継手のビリ゠ヺトチテ

　　　　　　　　　配管は、ハアフォチソヺ等を使用し、管軸に対して直角に切断する。
　　　　　　　　　切断箇所は、専用の面取りヨヺボまたはシキリハヺでノヨやォウヨを除去する。

ビリ゠ヺトチテ
締め付ける。このとき銅管のョチハ形の部分は
ハチカヱの役をなし、水密又は気密になる。

　　　　　　　　　ケヺヱのツヺハヺ部に油をつけておくと施工が円滑にできる。

最後にダブルナット
振動などでビリ゠ヺトチテが緩むのを防ぐためである。

　１．管　の　切　断 ：

　２．ビリ゠ヺ加工　：

配　　管 銅管のビリ゠ヺ接合 Ｈ－０６２４

【施工方法】

【適用範囲】　　　　冷媒配管等で使用される軟質銅管（２０ｍｍ以下）をビリ゠ヺ接合する場合

Ｂ

Ｃ Ｄ
Ａ

１．ビリ゠ヺ継手は基準外径１９．０５以下の焼なまし管（Ｏ管）を用い、機器との接合部に限り使用する。

※ビリ゠ヺ部の加工はＪＩＳ　Ｂ８６０７：２０２０（冷媒用ビリ゠及びろう付け管継手）に指定された工具による加工を
原則とする。

【テラキリヱタによる適正な締付力】

（JIS B 8607 推奨値）

銅管外形（mm） 締付力Nヹｍ（kgfヹcm）
φ6.35 14～18（140～180）
φ9.52 34～42（340～420）
φ12.70 49～61（490～610）
φ15.88 68～82（690～820）
φ19.05 100～120（1000～1200）

【参考文献】１）三菱電機　施工マニュアル

をあらかじめ、管の端部にはめ込んでおき、管端切口Ｂ
に押し広げる。この際ビリ゠ヺＡ

を管端ョチハ形のところまで移し、継手 をニザ込みテラキリヱタで
Ｂ

Ｃ
との圧縮面の間に挟まれてと Ｃ

Ｂ

を締め付ける。圧縮はフレアーナットだけで充分であるが、Ｄ

１）



配　　管 銅管のろう接合（冷媒管以外） Ｈ－０６２５

【 施 工 方 法 】

　 　 　 　 銅 管 を ろ う 接 合 す る 場 合 （ 冷 媒 用 銅 管 の 接 合 を 除 く ）

【 注 意 事 項 】
　 １ ． 呼 び 径 ３ ２ 以 下 の 接 合 に は 、 軟 ろ う お よ び 硬 ろ う を 、 ４ ０ 以 上 は 硬 ろ う を 使 用 す る 。

切 断 は 、 ハ ア フ ォ チ ソ ヺ 等 を 使 用 し 、 専 用 の 面 取 り ヨ ヺ ボ ま た は シ キ リ ヺ ハ ヺ

　　　オシ溶 接作業 は、容 器の転 倒防止 、保護 ミオニの 使用、消火 器の設 置等災 害に対する安 全対策 を

　 ３ ． 弁 に ろ う 付 け す る 場 合 は 、 弁 の 変 形 、 ハ チ カ ヱ の 焼 付 き 等 の お そ れ が あ る の で 、 弁 を 全 開 に し て

　 ２ ． 硬 ろ う 接 合 は 、 酸 素 ヹ ゠ ス タ リ ヱ に よ る オ シ 溶 接 接 合 と し 、 有 資 格 者 が 行 う 。

　 　 　 ぬ れ 布 を 巻 き 付 け 、 十 分 な 養 生 を し て 接 合 す る 。 ろ う 付 け 作 業 完 了 後 、 弁 の 作 動 を 確 認 す る 。

　 ４ ． 被 覆 銅 管 の 接 合 を す る 場 合 は 、 接 合 部 の 被 覆 材 を 適 切 な 長 さ （ ６ ０ ｍ ｍ 程 度 ） だ け 切 り 取 っ て 接 合

【 適 用 範 囲 】

　 　 　 十 分 に 行 う 。

　 　 　 ツ ヺ フ を 念 入 り に 巻 い て 仕 上 る 。

切 断 箇 所 に ボ ザ チ キ ア ヱ カ 等 で け が き 線 を 入 れ 、 管 軸 に 対 し て 直 角 に 切 断 す る 。

紙 モ シ ヨ で 金 属 光 沢 が 出 る ま で 磨 く 。

受 口 に は ビ ョ チ キ シ は 塗 布 し な い 。 （ 受 口 に 塗 布 し た 場 合 、 管 を 差 し 込 ん だ と き 、
活 性 の 強 い ビ ョ チ キ シ が 継 手 内 に 押 し 出 さ れ 、 腐 食 の 原 因 と な る 。 ）

接 合 部 の 酸 化 皮 膜 、 油 お よ び 汚 れ を 除 去 し 、 ト ア ル ヱ た わ し ま た は 細 か い

の 　 塗 　 布

差 口 を 継 手 の 奥 ま で 十 分 に 差 込 み 、 隙 間 が 全 周 に わ た っ て 一 様 に な る よ う に 管
を 保 持 し て 、 テ ヺ タ ョ ヱ フ ま た は 電 気 ろ う 付 機 で 均 一 に 加 熱 す る 。 ビ ョ チ キ シ が
溶 け たら ろうを 接 合 部 に 当 て て 溶 か し、 毛 細 管 現 象 に よ って 隙 間 全 部 に 流 し込 む 。

　 ５ ． 後  　 処  　 理  ：
ビ ョ チ キ シ は 管 を 腐 食 さ せ る こ と が あ る の で 、 接 合 後 ビ ョ チ チ キ シ を 布 で 完 全 に
拭き取 り、管内 面は 配管 後、通 水又 は水 圧試 験にて水洗 し除去する。

　 　 　 す る 。 接 合 完 了 後 は 、 継 手 ォ ノ ヺ を 隙 間 お よ び 段 差 の な い よ う 取 り 付 け 、 そ の 上 に フ ョ シ タ チ キ

銅管 塗 ら な い （ ３ ～ ５ ｍ ｍ ）
継手

　 １ ． 管 　 の 　 切 　 断 ：

　 ２ ． 清 　 　 　 　 　 掃 ：

　 ３ ． ビ ョ チ キ シ 　 　 ：　 ３ ． ビ ョ チ キ シ 　 　 ： ビ ョ チ キ シ を 差 口 に の み 薄 く 均 一 に 塗 布 す る 。 （ 下 図 参 照 ）

　 　 　 　 　 　 　 　 　 接 合 後 、 加 熱 を 止 め 、 イ ウ シ に 水 を 含 ま せ た も の で 徐 々 に 冷 却 す る 。

で ノ ヨ や ォ ウ ヨ を 除 去 す る 。

　 ４ ． ろ 　 う 　 接 　 合 ：

13



【注意事項】
　１．呼び径６５以上は、挿入機を用いて挿入する。（６５以下でも必要に応じて使用する）

　６．接　　　　　 合：接着剤塗布後直ちに管を継手に一気に

　５．接着剤塗布　：接着剤は郤管の用途に遚合したものを用いる。継手受け口邪内面と管差込み口邪

　　　あるので以下の点に十分注意して施工する。
ヹ接着剤を塗りすぎない。（管内邪の接着剤の拭き取り）
ヹ埋設郤管の場合、接着完了後は砂または乾いた残土をかぶせて管が極端に低温にならないよう保護する。

　４．上水郤管に使用する接着剤は、日本水遈協会規格（ＪＷＷＡ　Ｓ１０１）遚合品を使用する。

　２．接着剤は郤管の用途に遚したものを使用し、原則として管剤と同ミヺォの速乾性のものを使用する。

　３．冬季（気温５℃以下）に塩パ管の差込み接合を行う場合は、セラプラテキョチカヱギが発生するおそれが

ヹ溶剤蒸気の除去は送風機を使用する。

差込み、一定時間（右表）保持する。

　１． 管 の 切 断 ：切断箇所にボザチキアヱカ等でけがき線を入れ、管軸に対して直角に切断し、
　　　　　　　　　  　 　管内外へのノヨやォウヨをモシヨ等で除去する。（管端内外面の糸面取りは必ず行う。）

　２．清　　　　　掃 ：継手受け口内面及び管差込み外面に付着している水分、土、ほこり、油分を乾いた
　　　　　　　　　　　  イウシ等で拭き取る。

４．標線の記入  ：（呼び径４０以下）挿入長さを確保するために管端より継手受け口の長さを測り、ボザチキ等
でボヺカヱギする。

外面に接着剤を刷毛で薄く均一に塗る。塗りすぎは、亀裂を発生するため注意する。

はみ出した接着剤はすぐにイウシ等で拭き取る。

郤　　管 塩パ管の差込み接合 Ｈ－０６２７

【施工方法】

【遚用範囲】水遈用塩パ管（ＶＰヹＨＩＶＰ）、及び耐熱用塩パ管（ＨＴＶＰ）を接着剤により、差込み接合する場合

ズ ル ホ ア ヱ テ

接着剤による膨潤層（０．１ｍｍ）

標線

シ テ チ ハ ヺ

呼 び 径 ５ ０ 以 下 ６ ５以 下

６０秒以上３０秒以上保持時間

　７．通　　　　　 水：接合作業完了後、接着剤の硬化時間（２４時間経遃後）が経遃した後に通水を行う。

　５．一度、接着剤で接合した郤管を手直しする場合は、接着邪分の再使用は禁止とする。

ズ ル ホ ア ヱ テ

接着剤による膨潤層（０．１ｍｍ）

標線

シ テ チ ハ ヺ

でボヺカヱギする。
（呼び径５０以上）挿入長さを確保するためにズルホアヱテ＋受口長さＬの１／３Ｌにボザチキ等

　３．ズルホアヱテの確認（呼び径５０以上のみ）
　　　　　　　　　　　　受口に押口を軽く挿入して管が止まる位置が受口長さＬの１／３Ｌ～２／３Ｌの間にあること
　　　　　　　　　　　　を確認する。基準外の場合は接合する管と継手の組合せを変更する。

受口長さＬの１／３Ｌ 挿入長さ 受口長さLの1/3L～2/3Lの間差込み長さ

（超速乾接着剤を除く）

　やむを得ず通水による溶剤蒸気を行う場合は、呼び径50以下では接着30分後、呼び径65以上では1時間
　以上経遃した後に無圧で通水を行う。

【参考文献】積水化学工業　カタログ

受 口 長 さ Ｌ
受 口 長 さ Ｌ

受口長さLの1/3L～2/3Lの間挿入長さ



移動寸法

挿入寸法 挿入寸法

Ａ

　２．清　　   　掃

：接着材は配管の用途に適合したものを用いる。接着剤を管継手受け口部内面と塩パ管

　４．接 着 接 合 

　５．目 地 施 工 

　３．接着剤塗布　　

：耐火二層管は目地施工を含めて認定された管材であるため、使用する目地材は認定された材料を

ミザビヨヺ継手接続部に規定以上の寸法で隙間を生じた場合や目地無し一般継手の接続部、

　１．管 の 切 断　 　：

差込み口部外面に刷毛で薄く均一に塗る。塗りすぎは、亀裂を発生するため注意する。

差込み、一定時間（右表）保持する。
はみ出した接着剤はすぐにイウシ等で

：塩パ管外面および管継手の挿入部内面を清掃する。

：接着剤塗布後直ちに管を継手に一気に

拭き取る。

使用して施工する。

及び異管種との接続部等に使用できる。なお、隙間幅は30mm以内とする、

配　　管 耐火二層管の接合（１） Ｈ－０６２８

【施工方法】

【適用範囲】
切断

呼　び　径 ５０以下 ６５以下

６０秒以上３０秒以上保持時間

　　　　耐火二層管を接合する場合

※熱膨張性目地材組込み型継手（ミザビヨヺ継手）を使用の場合、
接地部の隙間が10mm以下は目地の施工は不要である。

接着しろ寸法 単位：ｍｍ

FDPツヺフ

呼び径

25
30
40
50
65
75
100
125
150
200

一般継手
ツヺフ幅(A) 寸法

セクチテ
ツヺフ幅(A) 寸法

伸縮継手
ツヺフ幅(A) 寸法

30ｍｍ幅

50ｍｍ幅

70ｍｍ幅

30ｍｍ幅

50ｍｍ幅
70ｍｍ幅

50ｍｍ幅

200
220
260
300
350
400
500
580
690
850

190
210
240
280
320
380
450
540
640
850

230
250
280
330
420
450
540
670
790
960

切断は、内管を継手接着しろ寸法の
2倍をフョシタチキネヱボヺで
たたいて移動させ、外管の所定の
部分にボザチキアヱカで標識をつける。
標識に沿って目の粗い金鋸で
外内管共に管軸に対し直角に切断し、
管内外へのノヨやォウヨをモシヨ
等で除去する。切断後、移動した
外管を左右均等に押し戻す。

呼び径 40 50 65 75 100 125 150
a 22 25 35 40 50 65 80

70ｍｍ幅

【参考文献】フネンアクロス　カタログ

200
105



配　　管 埋設深度及び掘削 Ｈ－０６４２

【地中埋設管の深さ】

▽ＧＬ ▽ＧＬ

３００以上
６００

一般敷地の場合 車両道路の場合

［注］寒冷地は凍結深度以上とする。

【掘　削】
１）直掘の場合で１．５ｍを越える場合は、土止め支保工を設置する。
直掘の場合は１．５ｍ以下でも地山の状況により、土止めを行う必要があるので注意する。

２）透し堀りはしない。
３）手堀作業で法切の場合、掘削面の深さ、地山の種類に応じて下表に表わす完全勾配をとる。
特に雨降り後の作業は、地盤がゆるみがちなので異常の有無を点検してから作業に着手する。

４）機械掘削の場合深堀りとならないように常に監視し、特に底部の５ｃｍ程度は床ならしを
兼ねて人力で掘削する。

土止め支保工を設けない場合

地　山　の　種　類 掘削面の高さ（ｍ） 掘削面の勾配（度）

岩盤又は堅い粘土から
なる地山

そ　の　他　の　地　山

砂　か　ら　な　る　地　山

５　未満

５　以上

２　未満

２以上～５未満

５　以上

９０

７５

９０

７５

６０

掘削面の高さを５ｍ未満とし、掘削面の勾配
を３５度以下とする。

かつ給水管は排水管の上方に埋設する。
５）給水管と排水管が平行して埋設される場合は、原則として水平実間隔は５００ｍｍ以上とし、

以下

〃

〃

〃

〃

高
さ 勾

配



配　　管 Ｈ－０６５８ゴム製防振継手（１）

設備に応じて最適な製品を選定すること

クリーンフレックス
JC

クリーンフレックス Lite
JC-PJW

ツインフレックス Lite
JTC-PJW

ツインフレックス
JTC

タンクレフレックス Lite
JTN-PJW

ポンプ周り

受水槽周り

熱源設備周り

低反力でコストに優れた

変位吸収が大きい

地震対策に最適な

1山フレキ

2山フレキ

3山フレキ



支持金物 Ｈ－０７０２横走り管の吊り金物ヹ形鋼振れ止め支持要領

（１）　吊り金物

（ a ）　横走り管 

アヱコヺテ金物

吊り用ペラテ

吊りノヱデ

単管の場合

アヱコヺテ金物

吊り用ペラテ Ｕペラテ
　又はＵノヱデ

複合管の場合

（２）　形鋼振れ止め支持

アヱコヺテ金物

Ｕペラテ
　又はＵノヱデ

a 材

a 材

Ｌ

ｈ

Ｕペラテ
　又はＵノヱデ

アヱコヺテ金物

a 材

a 材

Ｌ

４５°以下

床の場合 壁の場合

注　（ア）　（１）のａ材、アヱコヺテ金物及び吊り用ペラテは、K－０４０２形鋼振れ止め支持部材選定表（２）」

の（ｅ）（ｆ）、K－０４０３「形鋼振れ止め支持部材選定表（３）」の（ｈ）による。

（ル）　（２）のａ材及びアヱコヺテ金物は、K－０４０１「形鋼振れ止め支持部材選定表（１）」の（ｃ）による。

なお、形鋼振れ止めの溶合は、全周すみ肉溶接とする。

【参考文献】国土交通省 大臣官房官庁営繕部設備ヹ環境課 公共建築設備工事標準図（機械設備工事編）



ゾキテ

施工上の注意
１．パシの取付位置はゾキテの最下部にこないように注意する。

１０～１５程度

全 体 図

６０以上
差し込み長さゾキテの呼称

１５０～　 ３００

（単位：ｍｍ）

継手の差し込み長さ（ℓ）

ℓ／２ 程度 ℓ／２ 程度

１０ １０

ツヺフ巻き幅
（二重巻き）

サヺヨヱギ材
（高圧用ゾキテのみ）

ゾキテツヺフ

パシ

サヺヨヱギ材Ａ詳 細図

２．ゾキテの接続

①差込み継手

Ａ

Ｄ－０１０３シハアョラゾキテ（２）

ビョヱザ用ォョヺ及びラヺジビョヱザの取付け
１００ｍｍ以上

Ｄ
Ｄ

＋
１５

ｍ
ｍ

ビョヱザ用ォョヺ
接合用ビョヱザ

（ラヺジビョヱザ）

サヺラ剤塗布

鋼製パシ

接続部分のサヺラ

オシクチテ
ペラテトチテ

亜鉛鉄板

接続用ビョヱザ

ヨプチテ（又はシホチテ溶接）

３０×３０×３
２５×２５×３

４０×４０×３

４,０００ ４.５ ６５ Ｍ８ １００

１,０００を超え、１,２５０以下
　 ７１０を超え、１,０００以下

　　７１０以下

山形鋼寸法 最大間隔 呼び径
ねじの
呼び径

ヨプチテ
の間隔

ペラテ
の間隔

接合ビョヱザ 接合用ペラテ
ビョヱザ取付用

ヨプチテ
呼　称　寸　法

接合用材料 （単位　ｍｍ）
　６

最小本数ゾキテ内径
１６０以下

 　１６０を超え、　 ２５０以下

１,０００を超え、１,２５０以下

　８
１２
１６

４０

２０
２４
３２

ビョヱザ接合用ペラテの数

サヺラ材

②ビョヱザ継手

差込接合部のパシ本数

　１５５ｍｍ以下
１５５ｍｍを超え、　 ３５５mm以下

ゾキテ内径 片側最小本数
３
４
６
８

１２

～　 １２５

３２０～１,２５０
６０以上
６０以上 ３５５ｍｍを超え、　 ５６０mm以下

５６０ｍｍを超え、　 ８００mm以下
８００ｍｍを超え、１,２５０mm以下

差込継手の板厚（呼称寸法）

３１５以下
３１５を超え、　 ７１０以下

適用表示厚さ 呼称寸法

７１０を超え、１,０００以下
１,０００を超え、１,２５０以下

０.６
０.８
１.０
１.２

４,０００
４,０００

４.５
４.５

６５
６５

Ｍ８
Ｍ８

１００
１００

 　２５０を超え、　 ３５５以下

 　３５５を超え、　 ５００以下

 　５００を超え、　 ６３０以下

 　６３０を超え、　 ７１０以下

 　７１０を超え、１,０００以下

ℓ ℓ



【施工上の注意】
１．図に示す円錐形Ｔ管を用いる場合にはＴ管とＴ管との間隔は１／２Ｄ以上とする。
２．Ｔ管とウラペの場合で，Ｔ管の下流側にウラペがあるときには１／２Ｄ以上とし，ウラペの

シハアョラゾキテの分岐の間隔（直管）

　　下流にＴ管があるときには６Ｄ以上離す。

Ｄ

６Ｄ

Ｄ

０．５Ｄ

６Ｄ以上 ６Ｄ以上

６Ｄ
以
上

０．５Ｄ以上 ６Ｄ以上 ０．５Ｄ以上

Ｄ
φ

Ｄ
φ

Ｄ
φ

６Ｄがとれない場合は、図示の円錐形Ｔ管を
使用し、０．５Ｄまで縮めることができる。

Ｔ管とウラペ，Ｔ管とＴ管の取付け間隔

円錐形Ｔ管による分岐

ゾキテ Ｄ－０１０５シハアョラゾキテの接続ヹ分岐

拡大角度は30°



０.５
板厚高圧２ゾキテ高圧１ゾキテ低圧ゾキテゾキテの圧力区分

ゾキテの長辺 ４５０以下

亜鉛鉄板ゾキテの板厚 （単位：ｍｍ）
１．ゾキテの板厚

２．ゾキテの接続
①共板ビョヱザ工法

１,５００を超え、２，２００以下

ケヺトヺ金具
共板ビョヱザペラテ穴

ケヺトヺ金具

トチテ
ペラテ

オシクチテ

共板ビョヱザ

３０
０ｍ

ｍ
未

満

～以
下

３０
０ｍ

ｍ

４５
０ｍ

ｍ を
越

え
る

４５
０ｍ

ｍ

キヨチフなし

（ａ）中央に１個取付け

２個取付け
〔注〕 ℓ　：ゾキテ端部からキチヨチフまでの距離

ℓ　：キヨチフ間の距離
１

２

ゾキテ ビョヱザ キヨチフ
１ ＝１５０ｍｍ

２ ＝２００ｍｍ

ビョヱザ部のキヨチフ取付要領 〔単位：ｍｍ〕

注）ビョヱザ最大間隔は１,７５０mm以下とする

共板ビョヱザゾキテ接続要領図

（ａ）接続要領図

１５０ｍｍ

図表 Ｅ－７２ キヨチフ

３０
ｍ

ｍ

ゾキテ鉄板共板ビョヱザ

オシク
キヨチフ
（ゾキテコアジ
により取付け）

チ テ

ペラテ

ケヺトヺ金具
ビョヱザ

オシクチテ

トチテ

キヨチフ

（ｂ）ビョヱザ接続部断面

（ｃ）ケヺトヺ部品図

ゾキテ Ｄ－０１０６矩形ゾキテ（１）

０.６
０.８
１.０
１.２

　 ４５０を超え、　 ７５０以下
　 ７５０を超え、１,５００以下

２,２００を超えるもの

-
-

４５０以下
４５０を超え、１，２００以下

１,２００を超えるもの

０.５
板厚高圧２ゾキテ高圧１ゾキテ低圧ゾキテ区分

ゾキテの長辺 ７５０以下

シツヱリシゾキテの板厚 （単位：ｍｍ）

２,２００を超えるもの

０.６
０.８
１.０
１.２

　 ７５０を超え、１,５００以下
１,５００を超え、２,２００以下

-

-
-

４５０以下
４５０を超え、１，２００以下

１,２００を超えるもの

ℓ

ℓ

【参考文献】国土交通省 大臣官房官庁営繕部 公共建築工事標準仕様書（機械設備工事編）
１）空気調和ヹ衛生工学会　ＳＨＡＳＥ－Ｓ０１０－２０２１　空気調和ヹ衛生設備工事標準仕様書　２０２２　ｐ.１２９

１）



②゠ヱギラビョヱザ工法

７５０以下 ２５×２５×３ １，８２０ ４．５ ６５ Ｍ８ １００

３０×３０×３ １，８２０ ４．５ ６５ Ｍ８ １００

１,５００を超え、２,２００以下 ４０×４０×３ １，８２０ ４．５ ６５ Ｍ８ １００

２,２００を超えるもの ４０×４０×５ １，８２０ ４．５ ６５ Ｍ８ １００

山形鋼寸法 最大間隔 呼び径 ヒチタ ねじの呼び径 ペラテ間隔

ビョヱザ ヨプチテ 接合ペラテ
ゾキテの長辺

接合用ゾキテビョヱザ寸法 （単位：ｍｍ）

４０×４０×３ １００１,５００を超え、２，２００以下

山形鋼寸法 取付箇所ゾ　キ　テ　の　長　辺

ゾキテの縦方向の補強 （単位　ｍｍ）

４０×４０×５ １００２,２００を超えるもの
中央に１箇所 ４．５

４．５

注　高圧１及び高圧２ゾキテの場合、１,５００を１,２００に読み替える。
　 　幅又は高さが４５０mmを越える保温を施さないゾキテは、間隔３００mm
　　 以下のヒチタで補強ヨピを入れる。

接続部ヹ補強材取付けと寸法

折返し５mm以上

ビョヱザ部

形鋼補強

以上３ｍｍ

３．ゾキテの補強
【山形鋼による補強：その１】
（縦ヹ横方向とも外部に取り付けた例）

【山形鋼による補強：その２】
（横方向の位置で全周に鋼材を回し，縦方向を
　内部に取り付けた例）

縦方向補強

横方向補強

補強ヨピ ゾアモムヱデピリヺカ

３００

３０～４０

※長辺が４５０ｍｍを越え保温を施さないゾキテには、上図の様にゾアモムヱデピリヺカまたは
　３００ｍｍ以下のヒチタで補強ヨピを入れる。

形鋼
ヨプチテ

中央に２箇所

ゾキテ Ｄ－０１０７矩形ゾキテ（２）

【補強ヨピによる補強】 【ゾアモムヱデピリヺカによる補強】

　 ７５０を超え、１,５００以下

【参考文献】国土交通省 大臣官房官庁営繕部 公共建築工事標準仕様書（機械設備工事編）

３０×３０×３
２５×２５×３

４０×４０×３

９２５ ４．５ １００
１００
１００１,５００を超え、２,２００以下

　　７５０を超え、１,５００以下
　２５０を超え、　 ７５０以下

４０×４０×５ １００２,２００を超えるもの

９２５ ４．５
９２５ ４．５
９２５ ４．５

３０×３０×３
３０×３０×３

４０×４０×３

１，２１０ ４．５ １００
１００
１００１,５００を超え、２,２００以下

１,２００を超え、１,５００以下
　　７５０を超え、１,２００以下

最小寸法

最大間隔 最　小
呼び径

ヨプチテの
最大間隔

ゾ　キ　テ　の　長　辺

ゾキテの横方向の補強（低圧） （単位　ｍｍ）

４０×４０×５ １００２,２００を超えるもの

山形鋼取付用ヨプチテ

９２５ ４．５
９２５ ４．５
９２５ ４．５

最大間隔 最　小
呼び径

ヨプチテの
最大間隔

ゾ　キ　テ　の　長　辺

ゾキテの横方向の補強（高圧） （単位　ｍｍ）
山形鋼取付用ヨプチテ

縦方向補強

横方向補強

山形鋼

最小寸法
山形鋼

最　小
呼び径

ヨプチテの
最大間隔

山形鋼取付用ヨプチテ



ゾキテ Ｄ－０１０８矩形ゾキテ（３）

【施工上の注意】

　　１．排煙ゾキテの板の継目はヒチヂノヺギはぜのみとする。

　　２．上図はゾキテの隅の板の継目部が２箇所となているが、４箇所でも可とする。

ヒチヂノヺギはぜの場合

平甲はぜ ペソヱハヱタはぜの
場合

平甲はぜ

平甲はぜゾキテＴＤＣビョヱザ

ヒチヂノヺギはぜ

１０
～
１５

ペソヱハヱタはぜ 平甲はぜ

１２
～
１５

７～１０

シトチフルチキ
５０ヒチタ

　　３．ゾキテのかどの継目は、２箇所以上とする。ただし、長辺が７５０mm以下の場合は、１箇所以上とし、

　　　　ヒチヂノヺギはぜ又はペソヱハヱタシトチフはぜにとるものとする。

　　４．流れに直角方向の継目は、流れ方向に内部甲はぜ継ぎとする。

　　５．流れ方向の継目は、標準の板で板取りできないものに限り、内部甲はぜ継ぎとすることができる。



ゾキテ Ｄ－０１３７ゾヱハヺの取付

風量調節ゾヱハ回り詳細
【天井又は室内露出の場合】

１００
つりペラテ

亜鉛鉄板
風量調節
ゾヱハ

ビョヱザ
Ｌ１

Ｌ２Ｌ２ 風量調節ゾヱハ回り

防火ゾヱハ回り詳細
【内壁を貫通する場合（ゾヱハを下から固定する場合）】

亜鉛鉄板

鉄板１．６ｔ

防火ゾヱハ

ビョヱザ

１５０～２００ ５０

Ｈ
Ｈ＋
３０
０

【中間階の床を貫通する場合】

１５０ １００ ５０

１０
０

１０
０～
１５
０

１５
０～
２０
０

防火ゾヱハ

ペラテ

鋼板１．６ｔ

ビョヱザ

おねじ形ミォドォラ
゠ヱォヺ

Ｌ１

Ｌ１＋３００

おねじ形ミォドォラ
゠ヱォヺ

防火ゾヱハヺ本体より支持 防火ゾヱハヺ本体より支持

１．５ｍｍ以上の鉄板で製作し、熱によって容易に
破損しないような構造とする。

１．長方形の防火ゾヱハヺは、４本吊りとする。ただし長辺が３００ｍｍ以下の場合は２本吊りとする。
２．円形の防火ゾヱハヺは、４本吊りとする。ただし、内径が３００ｍｍ以下の場合は２本吊りとする。

ゾキテ

防火ゾヱハ回りの支持

【矩形ゾキテ】 【円形ゾキテ】

【施工上の注意】



換　　気 ビヺデの取付（１） Ｄ－０３０１

３０／１０００

排気ゾキテ

防火ゾヱハヺ

ギヨシビァラソヺ

火源

　２

　１
≧
Ｈ
２

ビヺデ側面

燃焼
機器

Ｈ＝１ｍ以下

１ｍ以上

ギヨシ回収容器
（火源の直上を避ける事）
やむを得ずに直上にくる場合は
ハアフ１／２以上（シツヱリシ）
により避けること。
ただしビリカサピラハアフは
使用してはいけない。

ビヺデの長辺 お 板　厚　お
～
～
～
～

　　４５０
１，２００４５１

１，２０１
１，８０１

１，８００

０．５　以上
０．６　以上
０．８　以上
１．０　以上

ビヺデ（シツヱリシ） ビヺデ（亜鉛引鉄板）

【施工上の注意】

１．ギヨシビァラソヺを使用するギヨシ除去装置は排気中に含まれる油脂分を６０％以上除去することができ、
　かつ、その除去した油脂分の８０％以上を回収できる性能とする。
　　ギヨシビァラソヺは、水平面に対し４５度以上の傾斜をつける。
２．ギヨシ回収器は、火源の直上に設けてはならない。
３．防火ゾヱハヺの取付け位置はギヨシ除去装置に近接する部分に設けるとともに、防火ゾヱハヺの点検、
　清掃に必要な点検口（容易に点検、清掃できるものを除く。）を設ける。
４．火源と壁との距離ℓ　は壁が不燃材（下地共）であれば特に規制はない。可燃物の場合はℓ　に同じ。２ １

ビヺデの長辺 お 板　厚　お
～
～
～
～

　　４５０
１，２００４５１

１，２０１
１，８０１

１，８００

０．６　以上
０．８　以上
１．０　以上
１．２　以上

【参考文献】東京消防庁　火災予防条例

ℓ

ℓ


