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重要なお知らせ 
 

○ この   管端防食管継手 施工要領書は、配管施工および保守点検を担当される、取扱者の手近

なところに保管しておいてください。 

なお、製品の品揃えは製品カタログを、使用工具等の取扱いはそれぞれの工具取扱説明書を参

照ください。 

 
○ 本継手を取り扱われる方々は、これらの施工・保守に関する適切な教育・訓練を受け、法令な

どに定められた資格を有する者とします。 

 
○ 施工、点検の前に、必ずこの施工要領書と下記関連図書を熟読し、継手の知識、安全の情報や

注意事項、操作・取扱方法などの指示に従い、正しくご使用ください。 

｢管端防食継手を使用する方々へ｣：日本金属継手協会 

｢正しいねじ込み配管の手引｣：日本金属継手協会 
 
○ 常に、この施工要領書に記載してある各種仕様範囲を守ってご使用ください。 

 
○ この施工要領書に記載していない施工・取扱い、当社指定以外の交換部品・工具の使用や、継

手の改造、記載内容に従わない使用や施工動作などを行わないでください。漏れ、人身災害の

原因になることがあります。これらに起因する事故については、当社は一切の責任を負いませ

ん。 

 
○ この施工要領書で理解できない内容、疑問点、不明確な点がございましたら、最寄の営業所

（６．問合せ先を参照ください）、工場にお問合せください。 

 
○ この施工要領書の記載内容は、当社に知的所有権があります。全体あるいは部分にかかわらず

無断の複製は固くお断りいたします。 

 
○ この施工要領書に記載している内容について、継手(工具)の改良のため、将来予告なしに変更

することがあります。 

 
○ 施工不能などが発生した場合は、すみやかに次のことを末尾にある当社の営業担当部署にご連

絡ください。 

・当該品の品名、呼び、製造年月日(ロット番号、梱包日付等) 

・異常内容(異常発生前後の状態、施工の方法等を含めできるだけ詳細に) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   ※  、ＰＱＷＫ、ＰＣＰＱＫは株式会社プロテリアルの登録商標です。 
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安全上のご注意 
 

この施工要領書では、安全上の注意事項のランクを、『危険』『警告』『注意』に区別して表示しております。 

 

危害・損害 表示の定義  

危険 
(Danger) 

 

！ 危険 
この危険事項を無視して誤って取扱いをした場合に、人(使用者)が死亡または

重傷を負う危険が切迫して生じます。 

警告 
(Warning) 

 

！ 警告 
この警告事項を無視して誤った取扱いをすると、人が死亡または重傷を負う可

能性があります。 

注意 
(Caution) 

 

！ 注意 
この注意事項を無視して誤った取扱いをすると、人が軽傷を負ったり物的損害

が生じる可能性があります。 

禁止 
 

禁止 製品の取扱いにおいて、その行為を禁止します。 

指示 
 

！ 強制 製品の取扱いにおいて、指示に基づく行為を強制します。 

 

 
 

！  警告 
 

用途 

 

当該製品は継手です。継手以外の用途には使用しないでください。 

 

継手以外の用途で使用した場合、想定外の重傷を負うことがあります。 

 

 

 
 

！  注意 
 

用途 

 

適用流体、使用温度範囲、最高使用圧力を守ってご使用ください。 

継手が破損する可能性があります。 

 

 

配管施工時 

 

適切な、安全保護具を着用し作業を行ってください。また、無理な姿勢で作業

を行わないでください。 

怪我の恐れがあります。 

 

 

漏れ検査時 適切な、安全保護具を着用し作業を行ってください。また、指定圧力より過大

な圧力で検査しないでください。 

怪我の恐れがあります。 
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配管施工時のご注意 
 

本継手の配管施工時の注意事項について記載します。施工前に熟読の上作業を行ってください。 

 
 

！  注意 
 

取扱い 継手の落下は漏れ、部品の割れにつながる恐れがあります。 

施工前に継手を濡らしますと鉄ねじ部が錆びて漏れる恐れがあります。 

継手を火気、化学薬品などから守らないと使用出来なくなります。 

取扱い施工および保管は、極端な高温（４０℃以上）、低温（０℃以下）を避

けてください。また室内で保管してください。 

 

 

管種 使用する管種を間違えないでください。 

管端防食管継手本来の性能が発揮できなくなります。赤水が発生する恐れが

あります。 

 

 

保守点検 ご使用になる、環境および流体によっては、継手の性能が正常に発揮できな

い可能性があります。 

定期的な保守、点検をお願いします。 

 

 
 

 禁止 
 

管の切断 管の切断は、帯のこ盤または自動丸のこ機を使用ください。それ以外は使用

しないでください。 

管の変形や、管のライニングが損傷を起こして継手が損傷することがありま

す。 

 

 

管内面の面取り 管内面の面取りは、スクレーパおよび塩ビ用リーマ等を用いて行ってくださ

い。 

上記以外の工具を使用すると管の内面ライニングをはく離させる恐れがあり

ます。 

 

 

管ねじ切り ねじ加工機は、自動定寸装置付(切上げ式ダイヘッド)を使用して、JIS に規定

された正しいねじを切ってください。テーパねじゲージで確認してください。 

正しいねじ切りが行われないと、ねじ部から漏れが発生する恐れがあります。 

 

 

管の洗浄 ねじ切り後、管に付着した、切粉、切削油、ゴミ等を水洗いやウエス拭き等

で除去してください。 

油、水などが残っていると、シール剤の性能が十分に発揮できません。また

管内部に切粉が残っていると赤錆びの原因となる恐れがあります。 

 

 

シール剤 管ねじ部の全周にわたりむらなく塗布してください。管端面および面取り部

もシール剤を塗布してください。 

必要以上に厚く塗布すると管内部にはみだして、通水初期に水に臭いがつく

ことがります。また管端面に塗布しないと継手本来の防食性能が発揮できな

くなる恐れがあります。 

 

 

ねじ込み 標準締付けトルクおよび標準残りねじ長さ(ねじ山)を目安にねじ込んでくだ

さい。 

 



 

4 

継手本来の性能が発揮できなくなる恐れがあります。 

 

再利用 一度施工(使用)した管端防食管継手は再使用出来ません。 

 

 

 
 

！  強制 
 

異種金属接続 機器接続部の金属材料と管、継手の金属材料のイオン化傾向が大きく異なる

場合(異種金属接続)は、絶縁継手を使用し絶縁を行ってください。 

腐食の進行が早くなる恐れがあります。 

 

 

凍結防止 管、継手が凍結する恐れがある場合は、凍結しないように凍結防止対策をし

てください。 

管、継手が破損する恐れがあります。 
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1.適用範囲(仕様) 
1.1)適用流体 

水道水(上水)、空調冷却水、雑用水(中水)、工業用水など 

 

1.2)使用温度範囲 

0～40℃ 

 

1.3)最高使用圧力 

1MPa 

 

1.4)適用管種 

水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管 (日本水道協会規格 JWWA K 132) 

水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管 (日本水道協会規格 JWWA K 116) 

 

表１ 適用管種一覧 

管端防食 

管継手 

管種 

PQWK 継手 PCPQK 継手 

水

道

用

ﾎﾟ

ﾘｴ

ﾁﾚ

ﾝ

粉

体

ﾗｲ

ﾆﾝ

ｸﾞ

鋼

管 

管種記号 SGP-PA SGP-PB SGP-PD 

色相 うすい茶色 白（亜鉛めっき） 水色 

構造 

 

一次防せい 

塗装 

鋼管 

ﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝ 

 

 

亜鉛めっき 

鋼管 

ﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝ 

 

 

ﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝ 

鋼管 

ﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝ 

 

使用区分 屋内配管 屋内・屋外配管 地中埋設配管 

適用流体  水道水（上水）  

水

道

用

硬

質

塩

化

ﾋﾞ

ﾆﾙ

ﾗｲ

ﾆﾝ

ｸﾞ

鋼

管 

管種記号 SGP-VA SGP-VB SGP-VD 

色相 茶色 白（亜鉛めっき） 青色 

構造 

 一次防せい 

塗装 

鋼管 

硬質塩化 

ビニル 

 

 亜鉛めっき 

鋼管 

硬質塩化 

ビニル 

 

 

硬質塩化 

ビニル 

鋼管 

硬質塩化 

ビニル 

 

使用区分 屋内配管 屋内・屋外配管 屋外・地中埋設配管 

適用流体 水道水（上水）、 空調冷却水、雑用水(中水) 、工業用水 

 
 

！  注意 

・ＰＱＷＫ、ＰＣＰＱＫ継手は、他のライニング鋼管、コーティング鋼管およびコーティングニッ

プルには使用できません。 

・雑用水(中水)には、水道水に比べて配管の腐食を促進する残留塩素や塩素イオンが多く含まれて

いるケースがあります。 

再生水配管に使用する場合は水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管の使用を推奨します。また、

異種金属部材の接合には防食ねじ材(異種金属接続用) ＰＱＷＫ継手(Ｚ形)を使用してください。

なお、施工方法の詳細は３．施工要領（10 ページ以降）を参照ください。 

・雑用水(中水)で、異種金属部材の接続となる場合には絶縁継手を使用してください。 

・管、ＰＱＷＫ継手およびＰＣＰＱＫ継手が凍結する恐れのある場合は、凍結しないように保温し

てください。 

継手が凍結により破損する可能性があります。 

もし、凍結した場合、解凍(解氷)のために熱を加える場合に４０℃未満で行ってください。 

高温(40℃以上)で行うと、継手の内蔵コア、外面被覆樹脂が破損する可能性があります。 
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2.継手の種類 
2.1)継手の種類 

継手の種類を、表２に示します。 

表２ 継手の種類の一覧 

区分 ＰＱＷＫ ＰＣＰＱＫ 特徴 継手本体材質 

標準 ○(フランジ含む) ○ コア内蔵管端防食管継手 可鍛鋳鉄 FCMB27-05 

器具接続 ○ ○ 異種金属接続(Ｚ形) 可鍛鋳鉄 FCMB27-05 

器具接続 ○ － 青銅製(Ｂ形) 青銅 

器具接続 ○ ○ 防食ねじ(Ａ形)（樹脂ねじ） 可鍛鋳鉄 FCMB27-05 

 

2.2)継手の構造 

継手の構造例を、表３に示します。 

表３ 継手の構造例 

区分 ＰＱＷＫ継手 ＰＣＰＱＫ継手 

標準 

 内蔵コア 

シールリング 

ねじ込み式継手本体 

Ｒｃ 

Ｒｃ  
ＰＱＷＫ 

 外面ライニング 

ねじ込み式継手本体 

シールリング 

内蔵コア 

Ｒｃ 

Ｒｃ  
ＰＣＰＱＫ 

器具接続 

異種金属 

(Ｚ形) 

 

インナー(鉛レス青銅) 

カラー 

内蔵コア 

ねじ込み式継手本体 

シールリング 

Ｒｃ 

Ｒｃ  
ＰＱＷＫ－Ｚ 

 

インナー 

(鉛レス青銅) 

外面ライニング 

シールリング 

内蔵コア 

ねじ込み式継手本体 

Ｒｃ 

Ｒｃ  
ＰＣＰＱＫＺ 

器具接続 

青銅製(Ｂ形) 

(絶縁機能は 

ありません) 

 

内蔵コア 

器具接続側 

シールリング 

ねじ込み式継手本体(青銅) 

Ｒ 

Ｒｃ  
ＰＱＷＫ－Ｂ 

－ 
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区分 ＰＱＷＫ継手 ＰＣＰＱＫ継手 

器具接続 

防食ねじ 

(Ａ形) 

（樹脂ねじ） 

(絶縁機能は 

ありません) 

 

ねじ込み式継手本体 

内蔵コア 

シールリング 

器具接続側 

防食ねじ 

(樹脂ねじ) 

Ｒｃ 

Ｒｃ  
ＰＱＷＫ－Ａ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＰＣＰＱＫＡ 

標準 

フランジ 

 

シールリング 

フランジ 

内蔵コア 

Ｒｃ 

 
ＰＱＷＫ－Ｆ 

－ 

 

2.3)配管施工補助部材 

ＰＣＰＱＫ継手専用の配管補助部材を、表４に示します。 

表４ 配管補助材料 

名称 概要 略号 備考 

ＰＣコーキング 

テープ 

 

 
 

PCTAPE 
別売り 

呼び共通 

ＮＰＣリング 

(ゴムリング) 

 

 
 

NPC-RING 

別売り 

呼び毎に品

揃え 

 

2.4)品揃え 

ＰＱＷＫおよびＰＣＰＱＫ継手の品揃えは、弊社｢   管端防食管継手カタログ｣を参照ください。 
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3.施工要領 
3.1)管と継手の確認 

施工する継手と、管が表５と適合しているか確認する。 

表５ 管と継手の種類 

管 

継手 

SGP-PA SGP-PB SGP-PD 

SGP-VA SGP-VB SGP-VD 

ＰＱＷＫ継手 ○ ○ × 

ＰＣＰＱＫ継手 × × ○ 

注意）○：適用できる、×：適用できない。 

 
 

！   注意 

・ニップル、プラグはＰＱＷＫ継手専用のものを使用してください。 

専用のもの以外(JIS B 2301 ねじ込み式可鍛鋳鉄製管継手のニップル、プ

ラグなど)を使用すると、ＰＱＷＫ継手の内蔵コアを破損します。 

 

なお、ＰＱＷＫ継手およびＰＣＰＱＫ継手の形状および寸法は、弊社｢ 管端防食管継手カタログ｣

を参照ください。 

 

3.2)管の切断 

切断は、のこ盤(帯のこ盤、自動金のこ盤、自動丸のこ機など)で行ってください。管の断面が変形

しないように管軸心に対して直角に切断してください。その切り口は平滑に仕上げてください。 

 

 

 

  

正常   

異常   異常   
斜め切り   縮径   

1mm 以上    
図１ 管の切断 

 
 

！   注意 
 

 

正常 

 
帯のこ盤 

 使用不可 

 
パイプカッタ 

 
・パイプカッタおよびローラーカッタによる切断は行わないでください。ま

た、ガス切断、アーク切断、高速と石での切断も行わないでください。 

管のライニング層が損傷し、継手を破損し防食性能が損なわれます。 
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3.3)管の面取り 

管の内面の面取りは、スクレーパ等の面取り工具を用いて、内径全周にわたって行ってください。 

 

スクレーパ 

 

スクレープ方法 

 

図２ 内面の面取り工具 

3.3.1)水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管の場合 

SGP-PA，PB，PD 

内面のライニング層を、軽く面取りする。 

 

3.3.2)水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管の場合 

SGP-VA，VB，VD 

内面のライニング層を、ライニング層厚さの 1/2 から 2/3 程度面取りする。 
 

ｔ 1/2ｔ 

~2/3t 

内面ライニング層 

ライニング鋼管 

 
図３ 面取りの目安 

 
 

！   注意 

・頂角が鋭い一般鋼管用リーマは内面ライニングをはく離させる恐れがあ

りますので使用しないでください。ライニング鋼管用リーマでの面取り

でも削り過ぎないように注意ください。削り過ぎるとライニング鋼管の

鉄地が露出し防食性能が発揮できません。 

 

3.4)ねじ加工 

自動定寸装置付きのねじ加工機を使用して、正確な JIS B 0203(管用テーパねじ)を、管に加工しま

す。作業開始時および段取り替えの時は、試しねじ加工を行ってください。 

 

表６ 管理ポイント 

No. 管理ポイント 管理方法 

1 ねじ径(基準径の位置) テーパねじリングゲージにて確認する。 

2 ねじの全長 切上げねじ部も含むねじの全長Ｌを測定(数える)する。 

3 管のチャッキング ねじ加工機に正しくチャッキングすること。 

4 切削油の量 適量かつ連続的に切削部に流れているか。 

5 切粉 ねじ加工作業中に管端に切粉を挟まないこと。 

6 ねじ山の状態 ねじの山むしれ、山欠け等が発生したらチェーザを交換する。 

7 切削油の状態 
切削油を目視で色等を確認する。またねじ切り時の発煙状態を

確認する。 
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！   注意 

 

剥離 縮径 

 
・管の切断後、面取り、ねじ切り時、上図のように管端のライニングがはく

離または、管端が縮径したものは使用しないでください。このまま使用し

ますと、ライニングがめくれたり、ＰＱＷＫ継手の内蔵コアをつぶしたり

する恐れがあります。 

 

3.4.1)ねじ径の確認方法 

テーパねじリングゲージにて確認を行ってください。確認方法を図４に示します。 

 

手順 確認方法 

1 テーパねじリングゲージを強めに手締めする。 

2 図４に示すように管端がゲージの切り欠き深さ(ｄ)の範囲内に位置しているか。（目標

は、中央(d/2)に位置。） 

 
 テーパねじ 

リングゲージ 

管 

管端 

切欠き 

ｄ 

ｄ 

2 

ｄ 

2 

 
図４ テーパねじリングゲージの確認方法 

 
 

！   注意 

・加工したねじに、テーパねじリングゲージを強めに手締めしたときに、管

端がゲージの切り欠きの範囲内にない場合は、ただちにねじ加工機の再

調整を行ってください。 

正確なねじ加工が出来ていません。 

 

弊社の｢テーパねじリングゲージ｣を使用すると、１）ねじ径、２）ねじの全長、３）ねじ山形状、

４）ねじテーパの確認ができます。詳細はテーパねじリングゲージのカタログを参照ください。 
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図５ テーパねじゲージ 

 
 

！   注意 

・極細、極太のねじは、シール性を損なう恐れがありますので、使用しない

でください。ねじ切り油は上水道配管用ねじ切り油(水溶性)を使用くださ

い。 

 

3.4.2)ねじの全長(ねじ山)の確認方法 

管のねじの山数を、目視にて計測してください。図６にねじ山の数え方を、表７に標準のねじ全長

Ｌおよび山数を示します。 
 

管端におけるねじの谷底を起点とする 

糸ねじも数える 

Ａ点 Ｂ点 Ｅ点 

ねじの全長Ｌ 

有効ねじ部 

切上げねじ部 

 
図６ ねじの数え方 

手順 方法 

1 管端よりねじの谷底の始まる所（Ａ点）を探す。 

2 
1 の場所を起点にして、管軸に平行にねじ終わりの方向にねじ山(頂点)を数える。切

上げねじ部になって糸ねじ(微少ねじ)になってきても、数え続ける。 

3 ねじの加工終わりに達したら、ねじ山が完全に消える位置（Ｅ点）を探す。 

4 

最後にねじ山を数えた位置(Ｂ点)より、ねじ山が消える所(Ｅ点)までの角度が 90°か

ら 270°までの間ならば、それまで数えた山数に 0.5 を加える。270°を超えれば山

数に 1 を加える。 

 

表７ ねじの全長Ｌ 

ねじの呼び R 1/2 R 3/4 R1 R 11/4 R 11/2 R 2 R 21/2 R 3 R 4 R 5 R 6 

管呼び径 15 20 25 32 40 50 65 80 100 125 150 

単位 
山数 11.0 11.5 10.0 11.0 11.0 13.0 15.0 16.5 19.0 21.0 21.0 

ｍｍ 20.0 21.5 23.5 26.0 26.0 30.0 34.5 38.0 44.0 48.0 48.0 
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3.4.3)切削油の状態 

ねじ加工機に使用する切削油は、上水用の水溶性切削油を使用してください。それぞれのねじ切加

工機メーカー指定のものを使用してください。切削油が、白濁した場合、黒ずんだ場合、キラキラし

た場合は、交換してください。 

 

 
 

！   注意 

・切削油が白く、白濁してきたら切削油を交換してください。切削油に水が

混入しています。 

水が混入すると、チェーザの寿命が著しく短くなります。 

・切削油が黒ずんできたら、切削油を交換してください。切削油の量が少な

くなって、ねじ切り面が高温になり、煙が出るようになります。そして切

削油の性能が低下します。 

・切削油がキラキラしたら、切削油を交換してください。切削油のなかに微

細な金属粉が混入しています。ねじ加工面に傷がつく恐れがあります。 

 

3.4.4)転造ねじについて 

ＰＱＷＫ及びＰＣＰＱＫ継手に転造ねじ加工した水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管(SGP-

PA、PB 及び PD)を、使用することができます。下記の点に注意してください。 

 

1)転造ねじ適用管種 

各管種について、管端防食継手への適用可否を表８に示します。 

表８ 転造ねじ適用管種一覧表 

管種 屋内 屋内・屋外 地中埋設 規格 

水道用ポリエチレン

粉体ライニング鋼管 

SGP-PA SGP-PB SGP-PD JWWA 

K 132 ○(15A～65A) △(15A～50A) 

水道用硬質塩化ビニ

ルライニング鋼管 

SGP-VA SGP-VB SGP-VD JWWA 

K 116 × × × 

注意) ○：適用できる、×：適用できない、△：条件付きで適用できる。 

 
 

！   注意 

・水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管の地中埋設用管(SGP-PD)の場

合、転造ねじメーカの専用工具で外面被覆樹脂をはく離（切削）してくだ

さい。また転造ねじは切削ねじに比べ、ねじ長さが長いため、ねじ込みす

ぎに注意するとともに、余ねじ部分に適切な処理を施してください。 

・PQWK を地中に埋設する方法もありますが、その場合は適切な防錆処理 

を施してください。 

・水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管(SGP-VA、VB、VD)は使用できま

せん。 

転造ねじ切り時に管の内径が縮径され、施工時にＰＱＷＫ継手の内蔵コ

アを損傷します。 

 

2)転造ねじ加工機 

JIS B 0203 の管用テーパねじが転造加工できるねじ加工機を使用ください。現在、転造でき

る管の呼びは、10A(3/8B)~ 65A(２1/2B)です。詳細は転造ねじ加工機メーカーにお問い合せ願い

ます。 

 

3)使用できる管について 

水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管(SGP-PA、PB 及び PD)の転造ねじ加工の注意点につ

いては、各鋼管メーカーにお問い合せ願います。 

 

 

4)防食シール剤について 

転造ねじ専用の防食シール剤の使用を推奨いたします。詳細は転造ねじ加工機メーカーにお問

い合せ願います。 
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5)管切断・ねじ加工・ねじ込みについて 

(1)管の切断 

切削ねじと同じ管理(3.2 項参照)を行ってください。パイプカッタは使用しないでください。

面取りも切削ねじと同じ管理(3.3.1 項参照)をしてください。 

(2)管のねじ 

管のおねじは、JIS B 0203 の管用テーパねじで管理(3.4.1、3.4.2 参照)してください。 

(3)転造ねじの確認 

転造ねじは、管の内径を確認したのち、施工をしてください。 

水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管の縮径した内径が、表９の水道用硬質塩化ビニルライ

ニング鋼管(SGP-VA)の内径以上であることを確認してください。 
 
表９ 水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管（SGP-VA）内径の寸法  単位：mm 

管呼び径(A) 15 20 25 32 40 50 

内径 13.1 18.6 24.6 32.7 38.6 49.9 
 
 

 

！   注意 

・縮径した水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管の内径が、水道用硬質塩

化ビニルライニング鋼管の内径より小さいと、PQWK 継手の内蔵コアを

破損します。 

・転造ねじは、切削ねじと比較してねじの全長Ｌが 0.5 山長くなります。長

くなる部位は、図６の切上げねじ部です。表１０のねじ全長Ｌ、標準残り

ねじＭが異なります。 

 

(4)ねじ込み管理 

締め込み管理は、ねじ込み長さ(山)で管理してください。標準締付けトルクは参考(目安)とし

てください。表１０の標準ねじ込み長さの、標準残りねじ M(山)もしくは標準ねじ込み量 N(山)

で管理してください。 

     
    (参考)         表１０ 転造ねじの標準ねじ込み長さ 

区分 
単 
位 

管の呼び径 
１５ ２０ ２５ ３２ ４０ ５０ 

ねじの呼び 
1/2 3/4 1 11/4 11/2 2 

ねじの全長 

L* 

山 12.0 12.5 12.0 13.0 12.5 14.5 
mm 22.0 23.0 28.0 30.0 29.0 33.0 

標準残りねじ 

M* 

山 6.0 6.0 6.0 6.0 5.5 5.5 
mm 11.0 11.0 14.0 14.0 13.0 12.5 

標準ねじ込み量 

N 

山 6.0 7.0 6.0 7.0 7.0 9.0 
mm 11.0 12.0 14.0 16.0 16.0 20.5 

参考：ねじの全長 

（切削ねじの場合） 

山 11.0 11.5 10.0 11.0 11.0 13.0 
mm 20.0 21.5 23.5 26.0 26.0 30.0 

注(1)転造ねじについては、施工試験結果を元にした数値を記載しています。施工試験では、 

管用テーパおねじ(Ｒ)用のリングゲージを使用しています。また、標準ねじ込み量Ｎは、 

切削ねじと同じです。 

       (2)Ｍは、Ｌによって変わり、Ｌがこの表に示した値のときの数値を示します。 

       (3)表は実際の転造ねじ切り試験で求めた値であり、ねじ転造機によって、Ｌ、それにより 

Ｍが変わりますので、予めＭ(＝Ｌ－Ｎ)がどの程度かを確認の上施工してください。 

出典：管端防食継手を使用する方々へ（日本金属継手協会） 
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！   注意 

・標準締付けトルクで管理を行うと、締め込み過ぎになる可能性があります。 

 

6)その他 

下記仕様書、および指針等に切削ねじに関する記述があります。 

(1)国土交通省大臣官房官庁営繕部監修｢公共建築工事標準仕様書(機械設備工事編)｣ 

(2)国土交通省大臣官房官庁営繕部監修｢機械設備工事監理指針｣ 

(3)｢管端防食継手を使用する方々へ｣日本金属継手協会 

 

3.5)管の洗浄 

管および継手は、接合する前にその内部を点検し、管ねじ部・内面に付着した切粉・切削油・ごみ

等を水洗いやウエス拭きなどにより除去してください。 

 
 

！   注意 

油、水等が付着していると、シール剤の性能が十分に発揮できません。 

 

3.6)シール剤の塗布 

3.6.1)ＰＱＷＫ継手(管端防食管継手) 

水道用ライニング鋼管用液状シール剤(JWWA K 161)を、ねじ加工した管ねじ部および管端部に均

一に塗布してください。シールテープを使用の場合は管端面のみ前述のシール剤を必ず塗布してくだ

さい。 

 

 
防食シール剤 

面取り部を覆うように塗布する 

管端面 

 

 
図７ 防食シール剤の塗布方法 

 
 

！  注意 

・シール剤が硬化しないうちにねじ込んでください。（シール性保持、ねじ

のかじり付き防止のためです。） 

シール剤が硬化してからねじ込むと漏れの原因となります。 
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3.6.2)ＰＣＰＱＫ継手(外面樹脂被覆管端防食管継手) 

ＰＣＰＱＫ継手の場合は、ねじ加工をした管と継手との隙間に水封材を使用してください。 

 

表１１ 水封材の種類と方法 

水封材

の名称 
施工図 施工方法 

PC コ

ーキン

グテー

プ 

 

PC コーキングテープ 

管端面 

シール剤を塗布する山数 A 

 

1)管のねじ部に PC コーキングテープを巻きつける。(注

1) 

2)防食シール剤(ＰＱＷＫ継手と同様)を塗布する。 

ねじ部(注 2)、管端面 

3)ねじ込む 

4)ねじ込み後、PC コーキングテープが継手全周にわたっ

て隙間無く充填されているか確認する。はみ出していれ

ば指で押し付けて充填させる。 

NPC

リング 

(ゴムリ

ング) 

 

NPC リング 

管端面 

シール剤を塗布 

 
 ずらす 

NPC リング  

1)NPC リングを、管の切上げねじ部より奥（外面被覆樹

脂部位）にセットする。 

 

 

2)防食シール剤(ＰＱＷＫ継手と同様)を、ねじ部(切上げね

じ部も)および管端面に塗布する。 

 

 

3)切上げねじ部へ NPC リングをずらして、はめる。 

4)ＮＰＣリングに、水・石鹸水を塗布する。 

5)ねじ込む 

6)NPC ゴムリングが正しく装着されているか確認する。

隙間がある場合は、やり直す。 

※注 1  呼び別ＰＣコーキングテープの巻きつけ長さは表１２を目安にしてください。 

※注 2  シール剤を塗布する山数(管端面から)は表１３を目安にしてください。 

 

 

表１２ ＰＣコーキングテープの巻きつけ長さ(目安)              単位：cm 

ねじの呼

び 
R1/2 R 3/4 R 1 R 11/4 R 11/2 R 2 R 21/2 R 3 R 4 

長さ 7 9 11 14 16 19 24 28 36 

 

 

表１３ ＰＣＰＱＫ継手シール剤塗布山数 A(目安)      単位：山 

ねじの呼び R2 以下 R21/2 R3 R4 

山数 4 6 7 8 

 
 

！   注意 

・シール剤が硬化しないうちにねじ込んでください。（シール性保持、ねじ

のかじり付き防止のためです。） 

シール剤が硬化してからねじ込むと漏れの原因となります。 
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3.6.3)器具接続Ａ形：ＰＱＷＫ-Ａ継手(奥樹脂ねじ付) 

1)管へのシール剤の塗布は、ＰＱＷＫ継手と同様です。 

2)器具接続側(内蔵コア無し ↑Ｃﾏｰｸ側)のシール剤は、継手の鉄ねじ部全面または器具側おねじ外周

に塗布してください。図８ 参照。 

 

 

樹脂ねじ部 

鉄ねじ部 

器具接続側 

防食シール剤 

器具 

 
図８ ＰＱＷＫ-Ａ継手シール剤の塗布 

 
 

！   注意 

・継手の器具接続側の鉄ねじ部へのシール剤の塗布を全面に行わないと、継

手の鉄ねじ部が露出し、錆びが発生します。 

 

3.7)ねじ込み 
 

 

！   注意 

・一度施工された（ねじ込まれた）ＰＱＷＫ継手とＰＣＰＱＫ継手は再使用

できません。 

管端防食の性能が正常に機能しません。 

 

3.7.1)ＰＱＷＫ継手(管端防食管継手) 

 
図９ パイプレンチの使用方法 

 

ねじ込みは、手締めで十分ねじ込んでから、表１４の標準締付けトルクおよび表１４の標準残りね

じ長さ(Ｍまたは山数)を目安にパイプレンチで締付けて下さい。無理なねじ込は行わないようにして

ください。 

また、手締め開始から締付け終了までの標準ねじ込み長さ(表１５のＮ(mm)または(山数)を目安に

してください。 
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表１４ 標準締付けトルク 

管呼び径(A) ねじの呼び 
標準締付けトルク 

(N･m) 

パイプレンチの呼び(mm)

×加える力(N) 

15 R 1/2 40 300×200 

20 R 3/4 60 300×290 

25 R 1 100 450×290 

32 R 11/4 120 450×350 

40 R 11/2 150 600×320 

50 R 2 200 600×420 

65 R 21/2 250 900×350 

80 R 3 300 900×430 

100 R 4 400 950×530 

125 R 5 500 950×670 

150 R 6 600 1150×630 

注）ねじの呼び R3 以下はパイプレンチ、ねじの呼び R4 以上は鎖パイプレンチの呼び寸法を

示します。 

 

表１５ 標準ねじ込み長さ 

管の ねじの ねじ全長 L 標準残りねじＭ 標準ねじ込み量Ｎ 

呼び径(Ａ) 呼び 山 mm 山 mm 山 mm 

15 R 1/2 11 20.0 5.0 9.0 6.0 11.0 

20 R 3/4 11.5 21.5 5.0 9.0 7.0 12.0 

25 R 1 10 23.5 4.0 9.5 6.0 14.0 

32 R 11/4 11 26.0 4.0 9.5 7.0 16.0 

40 R 11/2 11 26.0 4.0 9.5 7.0 16.0 

50 R 2 13 30.0 4.0 9.5 9.0 20.5 

65 R 21/2 15 34.5 5.0 11.5 10.0 23.5 

80 R 3 16.5 38.0 5.0 11.5 11.5 26.5 

100 R 4 19 44.0 5.0 11.5 14.0 32.5 

125 R 5 21 48.0 5.0 11.5 16.0 36.5 

150 R 6 21 48.0 5.0 11.5 16.0 36.5 

注）ＭはＬによって変わり、Ｌがこの表に示した値のときの数値を表します。 

上記表は切削ねじの場合です。転造ねじについては別途お問い合わせください。 

 
 

ねじ込み

量Ｎ 

残りねじ

Ｍ 

ねじ全長Ｌ 

管 継手 

 
図１０ ねじの接合図 
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！   注意 

・ねじ込み過ぎは内蔵コアの変形をまねき、反対側のねじ込みに支障をきた

す恐れがありますので注意ください。 

・水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管にねじ込む際、若干摩擦音がする場

合がありますが、機能上支障ありません。(PC コーキングテープをご使用

の場合はトルクが低くなりますので締めすぎにご注意ください。)正常な

ねじ込みです。 

・口径の大きい管（特に管呼び径６５A 以上）を、バイスでチャックした際、

管のねじを歪ませたままねじ込むと、ねじのかじり付き・漏れを起こす恐

れがありますので注意ください。 

管のねじ部から十分離れた場所をチャックする、チャック力を必要以上

に掛けないなどの配慮が必要です。歪みが生じ難いチェーンバイスの使

用を推奨します。 

・シール剤が硬化後は、ねじの戻しを行わないでください。 

ねじの戻しを行うと漏れの原因となります。 

 

3.7.2)ＰＣＰＱＫ継手(外面樹脂被覆管端防食継手) 

ねじ込みは、手締めで十分ねじ込んでから、表１４の標準締付けトルクおよび下記手順でねじ込み、

適正ねじ込み量の管理を行ってください。 

 
 

！   注意 

・ねじ込み過ぎは、内蔵コアの変形をまねき、反対側のねじ込みに支障をき

たす恐れがありますので注意ください。 

・水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管にねじ込む際、若干摩擦音がする場

合があります。（PC コーキングテープを使用の場合は、NPC リングの場

合よりトルクが低くなりますので、締め過ぎにご注意ください。） 

・口径の大きい管（特に管呼び径 65A 以上）を、バイスでチャックした際、

管のねじを歪ませたままねじ込むと、ねじのかじり付き・漏れを起こす恐

れがありますので注意ください。 

管のねじ部から十分離れた場所をチャックする、チャック力を必要以上

に掛けないなどの配慮が必要です。歪みが生じ難いチェーンバイスの使

用を推奨します。 

・シール剤が硬化後は、ねじの戻しを行わないでください。 

ねじの戻しを行うと漏れの原因となります。 

 

ＰＣＰＱＫ継手のねじ込みは、継手の中央部にパイプレンチを掛けて行ってください。 
 

パイプレンチ 

PCPQK 継手 

正常 異常 

パイプレンチ 

PCPQK 継手 

スリーブ部 

 
図１１ ＰＣＰＱＫ継手パイプレンチをかける位置 
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！   注意 

・スリーブ部にパイプレンチを掛けるとスリーブ部が割れ、継手外面腐食に

つながる恐れがあります。 

・管の外面被覆を傷つけないように、管の切断、ねじ加工、ねじ込み時に被

覆鋼管専用の専用工具(チェーザ、チャックの爪当たり、万力、パイプレ

ンチ等)を使用してください。 

・樹脂スリーブ部分のみには絶対に掛けないでください。必ず内部の管継手

本体の上に掛けてください。 

 

1)手順 

(1) 管端より表１６のＸの位置にマークを付ける。 

(2) 継手を接合後、管のマークと継手端面との距離を測り、表１６の距離Ｙ以上であることを確

認する。 

 

  
Ｘ 

樹脂ライニング鋼管 

SGP-VD，SGP-PD 

PCPQK 継手 

PC ｺｰｷﾝｸﾞﾃｰﾌﾟか NPC ﾘﾝｸﾞ 

シール剤 

マーク Ｙ マーク 

 
図１２ ＰＣＰＱＫ継手のマーキング概略図 

 

2)マーク位置Ｘと継手端面との距離Ｙの値 

表１６ Ｘ(マーク位置)とＹ(ねじ込み後の位置) 

管呼び径(A) ねじの呼び マーク位置Ｘ(ｍｍ) 距離 Y(ｍｍ) 

15 R 1/2 100 65 

20 R 3/4 100 64 

25 R 1 100 56 

32 R 11/4 100 53 

40 R 11/2 100 53 

50 R 2 100 49 

65 R 21/2 100 46 

80 R 3 100 40 

100 R 4 100 32 

 

3.7.3)器具接続Ａ形：ＰＱＷＫ－Ａ継手(奥樹脂ねじ付) 

1)管の接続はＰＱＷＫ継手と同様です。 

2)器具接続側(内蔵コア無し)は、鉄ねじ部より 2 山以上深く器具側おねじをねじ込んでください。 

 

鉄ねじ部 

鉄めねじより２山以上 

深くねじ込む 

 
図１３ ＰＱＷＫ－Ａ継手(奥樹脂ねじ付)器具接続側ねじ込み 
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！   注意 

・器具接続側のねじ込みが浅いと、継手の鉄ねじ部が露出し、錆びが発生し

ます。 

・器具接続側には、ライニング鋼管は接続しないでください。錆びが発生し

ます。 

 

3.7.4)器具接続 異種金属接続用絶縁継手Ｚ形：ＰＱＷＫ－Ｚ継手 

1)管の接続はＰＱＷＫ継手と同様です。 

2)器具接続側の接続および管との接続時に、パイプレンチをかける位置を注意してください。 
 

パイプレンチ 

PQWK-Z 継手 

正常 異常 

器具側 

パイプレンチ 

PQWK-Z 継手 器具側 

 
 

パイプレンチ 

PQWK-Z 継手 

正常 異常 

管 

パイプレンチ 

PQWK-Z 継手 

管 

 
図１４ パイプレンチをかける位置 

 
 

！   注意 

・器具接続側（青銅）には、ライニング鋼管は接続しないでください。錆び

が発生します。 
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3.7.5)ＰＱＷＫ-Ｆ継手(フランジ) 

ＰＱＷＫ継手のフランジのボルト(付属していません)は、表１７に従って選定してください。 

 

表１７ ＰＱＷＫフランジ 接続ボルト（目安）            (単位:mm) 

継手 呼び 10Ｋ フランジ 5Ｋ フランジ 

Ａ Ｂ ボルト呼び 長さ(首下) ボルト呼び 長さ(首下) 

20 3/4 Ｍ12 55 Ｍ10 45 

25 1 Ｍ16 60 Ｍ10 45 

32 11/4 Ｍ16 65 Ｍ12 50 

40 11/2 Ｍ16 65 Ｍ12 50 

50 2 Ｍ16 60 Ｍ12 50 

65 21/2 Ｍ16 65 Ｍ12 50 

80 3 Ｍ16 65 Ｍ16 55 

100 4 Ｍ16 65 Ｍ16 60 

125 5 Ｍ20 70 Ｍ16 60 

150 6 Ｍ20 75 Ｍ16 65 

備考：(1)内部流体の種類、温度、および圧力に適したガスケットを使用ください。 

(2)内部流体をシールする為に必要なボルトの締付力は、ガスケットの種類や形状・寸法によ

り異なります。詳細は使用するガスケットのメーカーにお問い合わせ願います。 

(3)ボルトの長さはガスケットおよび配管系によって異なりますので、この表は目安です。 

3.8)補修 

ねじ込み後の管についたチャック傷は、さび止めペイントを塗布してください。またＰＱＷＫ継手

の傷には、下記外面補修塗料を推奨します。 

表１８ ＰＱＷＫ継手補修剤 

銘柄 メーカー 備考 

ヘルメシール 30PQF(ブルー) 日本ヘルメチックス(株) 500g 缶 

 

ＰＣＰＱＫ継手のねじ込みチャック傷部分および継手スリーブ端には、防食プラスチックテープを

巻いてください。 

 

 

3.9)配管洗浄 

配管終了後は、上水を通水し管内の洗浄を行ってください。 

 
 

！   注意 

・飲料水配管の場合は、定められた水質基準になるまで洗浄消毒を行ってく

ださい。 

厚生労働省の水道法に従って洗浄してください。 

 

 

3.10)検査 

洗浄後、漏れ検査(水圧テスト)を実施してください。 
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3.11) ＰＱＷＫ継手ユニオンパッキン交換方法 

ＰＱＷＫ継手のユニオンパッキン交換は、次の手順で行ってください。 

 

①ﾕﾆｵﾝねじ 

③ﾕﾆｵﾝナット 

②ﾕﾆｵﾝつば 

④ﾕﾆｵﾝパッキン 

 
呼び 2B 以下 

 

①ﾕﾆｵﾝねじ 

③ﾕﾆｵﾝナット 

②ﾕﾆｵﾝつば 

④ﾕﾆｵﾝパッキン 

 
呼び 21/2B 以上 

図１５ PQWK 継手のユニオン構造図 

 

表１９ パッキン交換手順 

手順 方法 

1 ユニオンナット③を取外す。 

2 取り付けていたユニオンパッキン④を取除く。 

3 ユニオンつば②に、新しいユニオンパッキン④を取り付ける。 

4 ユニオンねじ①と、ユニオンナット③をねじ込む。 

 
 

！  注意 

・ＰＱＷＫ継手ユニオンは、日常点検や増締め作業のできる場所のみ使用し

てください。 

・ＰＱＷＫ継手ユニオンには、ＮＢＲ製パッキンが付属しています。 

 

ＰＱＷＫ継手ユニオンの締付けトルクは、表２０に従ってください。 

表２０ 締付けトルク 

継手呼び(Ｂ) 1/2 3/4 1 11/4 11/2 2 21/2 3 4 

締付けトルク 
手締めから 1/3 山締め込む程度を目安とする。 

実際の使用では漏れが発生しないことを確認してください。 
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3.12)凍結防止 

凍結が予想される地域で使用する際は、凍結防止対策を実施してください。また、凍結防止対策の

選定にあたっては、当該水道事業者・当事者の規定および指針等がある場合は、その基準を遵守して

ください。 
 

！  注意 

・ＰＱＷＫ継手の内部の流体が凍結すると、内蔵コアが破損されます。 

 

凍結防止対策として下記の方法等がありますので、参考にしてください。 

1)保温材で保温する。 

2)配管内の水を抜く。 

3)電熱線(電気ヒータ等)を敷設する。 

4)流水状態を保つ。 

5)配管の温度を 0℃以上に保つ。 
 

！  注意 

・凍結防止ヒータ等の発熱体の温度が連続して 40℃を越えないように注意

してください。温度が 50℃を越えると PQWK 継手の内蔵コアが破損さ

れます。 

 

凍結した場合の解凍は、 

1)温水による解凍 

継手にタオルなどの布を巻き付け、やかんなどでぬるま湯をかけてゆっくり解凍する。 

2)電気ヒータによる解凍 

自己制御型のヒータの熱を利用して解凍する。凍結の可能性のある部分に予めヒータを設置

し保温材で保温しておくのが一般的で、解凍時にはヒータに通電します。 

3)温風による解凍 

凍結した部分に温風を送り解凍する。 

4)赤外線ランプ等の加熱による解凍 

赤外線ランプ、電気ストーブ等の熱を使用して解凍する。 
 

！  注意 

・ＰＱＷＫ継手を直火等で解氷すると継手が損傷します。 

・発熱体等で解凍を行う際に、発熱体の温度が連続して 40℃を超えないよ

うにしてください。 
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4.接続例 
表２１に、主なねじ込み配管部材との接続に使用するＰＱＷＫ継手の選定を示します。 

なお、ねじの形状や長さは JIS に適合し、正しく施工されたものとします。 

異種金属接合には、絶縁機能のあるＰＱＷＫ-Ｚ形を推奨しています。 

   〇：推奨。 

△：接続できるが推奨しない。異種金属接触部がありますが水と接触はしない構造です。 

×：接続禁止。（異種金属接触部で腐食が起こります。もしくはコアを損傷する場合があります。） 

 

表２１ 使用継手選定表 

接続部材例 ＰＱＷＫ 

(一般) 

ＰＱＷＫ-Ｚ形 

絶縁 

(器具側：青銅製) 

ＰＱＷＫ-Ｂ形 

(器具側：青銅製) 

ＰＱＷＫ-Ａ形 
(器具側：樹脂ねじ) 

コア側 コア側 器具側 コア側 器具側 コア側 器具側 

ライニング鋼管 

SGP-PA,VA,PB,VB 
○ ○ × △ × ○ × 

青銅製器具 

給水栓、減圧弁 

バルブ、量水器 

銅管用アダプタ 

化粧管、継手 

× × ○ × ○ × △ 

黄銅製器具 

計測機器、継手 
× × ○注 1) × 

○注

1） 
× △ 

ステンレス製器具 

 計測機器、継手 
× × ○注 1) × 

○注

1） 
× △ 

注１） 青銅に対して黄銅・ステンレスは異種金属接続となりますが、実際には電位差は少なく実用

上問題ないと考えております。よって○としています。 

4.1)ＰＱＷＫ(ＰＣＰＱＫ)継手とおねじ部を持つ継手との接続 

継手内面が鋳放しおよびめっきの継手(JIS B 2301 ねじ込み式可鍛鋳鉄製管継手)と、ＰＱＷＫ

継手およびＰＣＰＱＫ継手のおねじ(R)は、ＰＱＷＫ継手の内蔵コアを破損しますので接続出来ま

せん。おねじ(R)を有する継手と、ＰＱＷＫ継手の内蔵コア部との接続一覧を表２２に示します。 

 

表２２ おねじ(R)を有する継手とＰＱＷＫ継手内蔵コア部との接続一覧 

  ＰＱＷＫ 継手 内蔵ｺｱ側 めねじ 

区分 種別(おねじ[R]) 一般用 Ｚ形 Ｂ形 Ａ形 

JIS B2301 ニップル(NI) × × × × 

継手 プラグ(P) × × × × 

ＰＱＷＫ ニップル(PQWK-NI) ○ ○ △ ○ 

 プラグ(PQWK-P) ○ ○ △ ○ 

ＰＣＰＱＫ ニップル(PCPQKNI) ○ ○ △ ○ 

 プラグ(PCPQKP) ○ ○ △ ○ 

ＰＱＷＫ Ｚ形 おすｱﾀﾞﾌﾟﾀｴﾙﾎﾞ(PQWK-ZML) × × × × 

 おすｱﾀﾞﾌﾟﾀｿｹｯﾄ(PQWK-ZMS) × × × × 

 径違いおすｿｹｯﾄ(PQWKZMRS) × × × × 

 台付給水栓ｴﾙﾎﾞ(PQWKZCDL) × × × × 

ＰＣＰＱＫ Ｚ形 おすｱﾀﾞﾌﾟﾀｴﾙﾎﾞ(PCPQKML) × × × × 

 おすｱﾀﾞﾌﾟﾀｿｹｯﾄ(PCPQKMS) × × × × 

ＰＱＷＫ Ｂ形 めすおすｿｹｯﾄ(PQWK-BX) × × × × 

 めすおすエルボ(PQWK-BSL) × × × × 

 ニップル(PQWK-BNI) △ △ ○ △ 

 プラグ(PQWK-BP) △ △ ○ △ 

 ブッシング(PQWK-BBU) △ △ ○ △ 

ＰＱＷＫ Ａ形 座付きエルボ(PQWK-ADRL) × × × × 
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4.2)給水栓 

青銅合金や黄銅合金など、銅合金製の給水栓との接続は異種金属接続となるため、器具接続用Ｐ

ＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁継手：Ｚ形)を使用してください。Ａ形には絶縁機能はありません。 
 

←混合栓へ 

（化粧管） 

←混合栓へ 

（化粧管） 

←混合栓へ 

（化粧管） 

PQWKZCL 

器具接続 Z 形 

PQWK-AL 

器具接続 A 形 

PQWKZCL 

器具接続 Z 形 

PQWK-BMS 

B 形持ち出しｿｹｯﾄ 

使用箇所 

ライニング 

鋼管 

ライニング 

鋼管 

ライニング 

鋼管 

 
図１６ 給水栓との接続例 
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4.3)ステンレス鋼管 

一般配管用ステンレス鋼管との接続は異種金属接続となるため、器具接続用ＰＱＷＫ-Ｚ継手(絶

縁継手：Ｚ形)を使用してください。 
 PQWK-ZMS 

器具接続 Z 形 

Zlok 継手 

ZLMS 

一般配管用 

ステンレス鋼管 
ライニング 

鋼管 

Zlok 継手 

絶縁ユニオン 

ZLZUPQWK 

 
図１７ ステンレス鋼管との接続例 

 
 

！  注意 

・ステンレス鋼管との接続には標準のＰＱＷＫ継手(ＰＱＷＫ標準)を使用し

ないでください。ＰＱＷＫ継手 Z 形(器具接続)を使用ください。 

異種金属腐食を起こしＰＱＷＫ継手が比較的短期間に腐食します。 

 

4.4)ウォータハンマ防止器 

ウォータハンマ防止器との接続で異種金属接続となる場合は、器具接続用ＰＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁

継手：Ｚ形)を使用してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

図１８ ウォータハンマ防止器との接続例 

 
 

！  注意 

・ウォータハンマ防止器との接続には標準のＰＱＷＫ継手(ＰＱＷＫ標準)を

使用しないでください。ＰＱＷＫ継手Ｚ形(器具接続)を使用ください。 

異種金属腐食を起こしＰＱＷＫ継手が比較的短期間に腐食します。 

  

ZLFS 
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4.5)樹脂管 

樹脂管と接続する際は、樹脂管用継手の材質によって異種金属接続となる場合は、必ず器具接続

用Ｚ形継手を使用して接続してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１９ 樹脂管との接続例 

 
 

！  注意 

・樹脂管との接続には標準のＰＱＷＫ継手(ＰＱＷＫ標準)を使用しないでく

ださい。ＰＱＷＫ継手Ｚ形(器具接続)を使用ください。 

異種金属腐食を起こしＰＱＷＫ継手が比較的短期間に腐食します。 

 

4.6)バルブ(弁) 

4.6.1)青銅製バルブ 

青銅製バルブとの接続は異種金属接続となるため、器具接続用ＰＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁継手：Ｚ形)

を使用してください。  

青銅製バルブ 
PQWK-ZMS 

器具接続 Z 形 

ライニング鋼管 
PQWK-BNI(青銅製) 

B 形ニップル 

逆止弁 

 
図２０ 青銅製バルブとの接続例 

 
 

！  注意 

・青銅製のバルブにＰＱＷＫ継手ニップル(ＰＱＷＫ-ＮＩ)を接続しないでく

ださい。青銅製のＰＱＷＫ継手Ｂ形ニップル(ＰＱＷＫ-ＢＮＩ)を使用くだ

さい。異種金属腐食を起こしＰＱＷＫ継手ニップルが比較的短期間に腐食

します。 

 

  

PQWK-ZFS 

器具接続 Z 形 

樹脂管 

ポリブテン管または架橋ポリエチレン管 
ライニング鋼管 
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4.6.2)鋳鉄製バルブ 

バルブは、ナイロンコーティングを施したものを使用し、ＰＱＷＫフランジを使用して配管して

ください。ボルトの選定および長さは、表 3-7-5 を目安にしてください。ボルトナットは付属して

おりません。 
 

PQWK フランジ 

鋳鉄製バルブ 

 
図２１ 鋳鉄製バルブとの接続例 

 

4.6.3)バタフライバルブ 

バタフライバルブとの接続は、面間(Ｌ寸法)が表２３以上で、弁がＰＱＷＫ継手のフランジと干

渉しないかどうか確認して使用してください。また、配管接続後、バルブが支障なく開閉できるこ

とを確認してください。ボルトナットは付属しておりません。 

 

表２３ 最小干渉寸法 L 

管の 呼び L 寸法 

Ａ Ｂ (回転径 mm) 

40 11/2 35.0 

50 2 35.0 

65 21/2 35.0 

80 3 40.0 

100 4 40.0 

125 5 45.0 

150 6 50.0 

 
 

PQWK フランジ 

バタフライバルブ 

Ｌ 

 
図２２ バタフライバルブとの接続例 
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4.6.4)減圧弁 

一般的に減圧弁は青銅製またはステンレス鋼製です。これらとの接続は異種金属接続となるため、

器具接続用ＰＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁継手：Ｚ形)を使用してください。 

 

4.7)塩化ビニル管(バルブソケット) 

バルブソケットは、硬質塩化ビニル(ＰＶＣ)と黄銅との組合せが一般的です。これらバルブソケ

ットとＰＱＷＫ継手の接続は異種金属接続となるため、器具接続用 PQWK-Z 継手(絶縁継手：Z 形)

を使用してください。 

 バルブソケット 

（PVC） 

PQWK-ZML 

器具接続 Z 形 

ライニング 

鋼管 

 
図２３ 塩化ビニル管との接続例 

 

4.8)混合栓 

混合栓とその接続に青銅製の継手を使用する場合は、器具接続用ＰＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁継手：Ｚ

形)を使用してください。ＰＱＷＫ継手（一般形）との接続は異種金属接続となります。 
 

混合栓 

接続金具 

(青銅製) 

ライニング 

鋼管 

PQWK-ZMS 

器具接続 Z 形 

使用箇所 

 
図２４ 混合栓との接続例 
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4.9)量水器 

一般的に量水器は青銅製です。量水器との接続は異種金属接続となるため、器具接続用ＰＱＷＫ

-Ｚ継手(絶縁継手：Ｚ形)を使用してください。 
 

量水器 

PQWK-ZML 

器具接続 Z 形 

PQWK-ZML 

器具接続 Z 形 

ライニング 

鋼管 

ライニング 

鋼管 

 
図２５ 量水器との接続例 

 
 

！  注意 

・量水器まわりにＰＱＷＫ継手(標準)を使用しないでください。ＰＱＷＫ継

手Ｚ形(器具接続)を使用ください。 

異種金属腐食を起こしＰＱＷＫ継手が比較的短期間に腐食します。 

 

4.10)化粧管 

一般的に化粧管は青銅製です。これら化粧管との接続は異種金属接続となるため、器具接続用Ｐ

ＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁継手：Ｚ形)を使用してください。 
 化粧管 

PQWK-ZCS 

器具接続 Z 形 

PQWK-ZFS 

器具接続 Z 形 

ライニング 

鋼管 

使用箇所 

 
図２６ 化粧管との接続例 

 
 

！  注意 

・化粧管にＰＱＷＫ継手(標準)を使用しないでください。ＰＱＷＫ継手Ｚ形

(器具接続)を使用ください。 

異種金属腐食を起こしＰＱＷＫ継手が比較的短期間に腐食します。 
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4.11)計測機器 

圧力計のような計測機器との接続は異種金属接続となるため、器具接続用ＰＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁

継手：Ｚ形)を使用してください。 
 

０

０ ．

Ｍ Ｐ ａ

５

１

PQWK-ZCT 

器具接続 Z 形 

PQWK-BNI 

B 形ニップル 

圧力計 

ボールバルブ 

（黄銅、青銅製） 

ライニング鋼管 
 

図２７ 計測機器との接続例 

4.12)給湯器 

給湯器との接続は、器具接続用ＰＱＷＫ-Ｚ継手(絶縁継手：Ｚ形)を使用してください。 

 

PQWK-ZCS 

器具接続Ｚ形 

PQWK-ZFS 

器具接続Ｚ形 

ライニング 

鋼管 

PQWK-U 

ユニオン 

使用箇所 

 
図２８ 給湯器との接続例 

 
 

！  注意 

・熱源の補給水に使用する場合、40℃以上の高温にならないよう配管施工

してください。 

継手の内蔵コアが破損する可能性があります。 
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5.参考資料 

5.1)損失水頭(相当管長) 

管端防食管継手の損失水頭を表２４に示します。 

表２４ 水道用管端防食管継手損失水頭                        単位:m 

管 継手 呼び 90°エルボ 45°エルボ Ｔ(分流) Ｔ(直流) ソケット 

ﾎﾟﾘｴﾁ

ﾚﾝ粉

体ﾗｲﾆ

ﾝｸﾞ鋼

管 

15 1/2 3.0 2.3 3.8 1.2 1.1 

20 3/4 3.1 2.2 3.8 1.6 0.7 

25 1 3.2 1.8 3.3 1.2 0.7 

32 11/4 3.6 2.3 4.0 1.4 0.7 

40 11/2 3.3 1.9 3.6 0.9 0.6 

50 2 3.3 1.9 3.5 0.9 0.5 

65 21/2 4.4 2.4 4.4 1.1 0.5 

80 3 4.6 2.4 4.9 1.3 0.5 

100 4 4.7 2.7 6.6 1.5 0.4 

硬質

塩化

ﾋﾞﾆﾙﾗ

ｲﾆﾝｸﾞ

鋼管 

15 1/2 2.0 1.5 2.3 1.1 0.9 

20 3/4 2.2 1.6 3.0 0.9 0.7 

25 1 2.4 1.6 3.0 0.9 0.5 

32 11/4 2.8 1.7 3.3 0.8 0.5 

40 11/2 3.0 1.7 3.2 0.9 0.5 

50 2 2.8 1.6 3.3 0.8 0.4 

65 21/2 3.6 2.0 3.9 0.9 0.4 

80 3 3.7 2.1 4.7 1.1 0.4 

100 4 4.4 2.5 5.0 1.1 0.4 

125 5 4.7 2.6 5.4 1.1 0.4 

150 6 4.7 2.6 5.4 1.1 0.4 

出典：JPF MP003 の解説表 1 および 管端防食継手を使用する方々へ(日本金属継手協会) 

 

5.2)関連資料 

関連資料を表２５に示します。 

表２５ 関連資料 

No. 資料名 発行 備考 

1 公共建築工事標準仕様書(機械設備工事編) (社)公共建築協会 国土交通省大臣

官房官庁営繕部

監修 

2 機械設備工事監理指針 (社)公共建築協会 国土交通省大臣

官房官庁営繕部

監修 

3 管端防食継手を使用する方々へ 

(-ライニング鋼管用ねじ込み式管継手-) 

日本金属継手協会  

4 正しいねじ込み配管の手引き 日本金属継手協会  

5 JPF MP 003 水道用ライニング鋼管用ねじ込み式管端

防食継手 

日本金属継手協会  

6 JPF MP 008 水道用ライニング鋼管用ねじ込み式管端

防食管フランジ 

日本金属継手協会  

7 JIS B 2301 ねじ込み式可鍛鋳鉄製管継手 日本規格協会  

8 JIS B 0203 管用テーパねじ 日本規格協会  

9 JWWA K 116 水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管 日本水道協会  

10 JWWA K 132 水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管 日本水道協会  

11 JWWA K 135 水道用液状ｴﾎﾟｷｼ樹脂塗料塗装方法 日本水道協会  

12 JWWA K 137 水道用ねじ切り油剤 日本水道協会  

 



 

35 

5.3)樹脂ライニング鋼管の近似内径 

樹脂ライニング鋼管の近似内径を表２６に示します。 

表２６ 樹脂ライニング鋼管の近似内径                           単位:mm 

呼び(A) 呼び(B) 
水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管 

(SGP-VA,VB,VD) 

水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管 

(SGP-PA,PB,PD) 

15 1/2 13.1 14.9 

20 3/4 18.6 20.4 

25 1 24.6 26.4 

32 11/4 32.7 34.5 

40 11/2 38.6 40.4 

50 2 49.9 51.7 

65 21/2 64.9 66.3 

80 3 76.7 79.1 

100 4 101.3 103.7 

125 5 126.8 － 

150 6 150.2 － 

出典：管端防食継手を使用する方々へ(日本金属継手協会) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

   配管機器事業部  
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