










5.0
5.0
5.0
5.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

ステンレス鋼鋼管 炭素鋼鋼管

６－４－１　ルーズフランジ部の主要部寸法とガスケットの厚さ

　ルーズフランジ部の主要部寸法とガスケットの厚さを図１８、表２２に示します。

ボルトは、スパナ１本で締められるように、半根角ボルトになっています。管サイズ別にボルトのサイズと長さ

は表２３から選定します。

（注）１．ボルト孔の数 n は、図１８では４個であるが、表２２の様にサイズに応じて３個～８個まであります。

（注）割フランジ用ボルトと SUS 製ボルトは、半根角ボルトではなく JIS 形ボルトになります。

６－４　CFジョイントの主要部寸法

６－５　半根角ボルト

図１８　スリム形ルーズフランジの形状

表２２　スリム形ルーズフランジの寸法表とガスケットの厚さ

表２３　管サイズとボルト選定表
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JIS G 3448

JIS G 3448

JIS G 3448

Su 管

Su 管

Su 管

JIS G 3448 Su 管
JIS G 3459 3.0mm
JIS G 3448 Su 管
JIS G 3459 3.0mm
JIS G 3448 Su 管
JIS G 3459 3.0mm
JIS G 3448 Su 管
JIS G 3459 3.0mm
JIS G 3448 Su 管
JIS G 3459 3.0mm
JIS G 3468 Sch5S,10S 
JIS G 3468 Sch5S,10S 

JIS G 3459

JIS G 3459

JIS G 3459

Sch10S、2.0mm

Sch10S、2.0mm

Sch10S、2.0mm

CF  ジョイント用ノーラ加工（管端つば出し）寸法を表２４に示します。 

６－６　CF ジョイント用ノーラ加工（管端つば出し）寸法

表２４　CF ジョイント用ノーラ加工（管端つば出し）寸法

（注）通常のノーラ加工（管端つば出し）の外径より小さくなっています。
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バーリング加工部材管継手

（バーリング加工部材）

管端つば出し管継手

（ノーラ工法）
CFジョイント

認定書（代表例：SUS304）

１）管端つば出し管継手（ノーラ工法）

　　SUS304：型式記号 H002 、認定番号 PJ-032 号
　　　　　　　対象サイズ：50A,65A（Sch10S）,80Su（80A）～200Su（200A）

　　SUS430LX：型式記号 H005、認定番号 PJ-216 号、対象サイズ：25A～100A（Sch10S 以上）

２）バーリング加工部材管継手（バーリング加工部材）

　　SUS304：型式記号 H003、認定番号 PJ-033 号
　　　　　　　対象サイズ：主管 60Su（50A）～200Su（200A）、枝管 20Su～150Su（150A）まで

　　SUS430LX：型式記号 H007、認定番号 PJ-218 号
　　　　　　　　対象サイズ：主管 65A、80A、100A、枝管 25A～80Aまで（Sch10S 以上）

３）CFジョイント（管端つば出し管継手）

　　SUS304：型式記号 H004、認定番号 PJ-007 号、対象サイズ：75Su（65A）～200Su（200A）
　　　　　　　※ 炭素鋼鋼管の SGP，STPG においても取得済みです。

　　SUS430LX：型式記号 H006、認定番号 PJ-217 号、対象サイズ：65A、80A、100A（Sch10S 以上）

１．ステンレス鋼鋼管における消火設備用プレハブ部材

１－１．認定品明細

１－２．ステンレス鋼鋼管を採用されるメリット

１）軽量化により、施工性と安全性の向上

　　JIS G 3448 一般配管ステンレス鋼鋼管は、従来の圧力配管用炭素鋼鋼管の Sch40 に比較して約 1/3 の重量

　　です。

２）サイズダウンの可能性

　　ステンレス鋼鋼管は表面粗度が小さいため、炭素鋼鋼管よりも流量係数が大きくとれ、サイズダウンの可能

　　性が出てきます（ステンレス鋼鋼管の流量係数 C＝140、炭素鋼鋼管 C＝120）
３）優れた耐食性と長寿命

　　連結送水管は、施工後 10 年目で耐圧試験、以後 3 年ピッチで耐圧試験が必要です。

　　耐食性に優れたステンレス鋼鋼管なら安心です。

４）環境にやさしいグリーン調達製品

　　ステンレスは長寿命でしかもほぼ 100％がリサイクル可能なため、LCCO2も小さく、グリーン調達にマッ

　　チングした地球環境にやさしい製品です。
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プレハブ配管寸法精度を表２５に示します。精度は、ステンレス鋼鋼管、炭素鋼鋼管も同一です。

表２５　プレハブ配管寸法精度
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認定証票

建築設備用ノーラプレハブ配管部材の製品表示例を図１９に示します。

消火設備用ノーラプレハブ配管部材の製品表示例を図２１に示します。　

図１９　建築設備用ノーラ プレハブ配管部材の製品表示例

図２０　建築設備用ノーラ プレハブ配管部材の表示シール

図２１　消火設備用ノーラ プレハブ配管部材の製品表示例

図２２　消火設備用ノーラ プレハブ配管部材の表示シール 

１）表示方法：ラベルで表示。

２）表示内容：図２０のシール。

１）表示方法：ラベルで表示。

２）表示内容：図２２のシール。

１－１　建築設備用ノ－ラプレハブ配管部材の製品表示

１－２　消火設備用ノーラプレハブ配管部材の製品表示

１．用途別ノーラ  プレハブ配管部材
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ノーラ  プレハブ配管部材の施工は、下記の内容を含めて「ステンレス鋼のノーラ工法によるプレハブ配管現場施工

要領書（NES-S-01）最新版」、「炭素鋼鋼管配管部材施工要領書（NES-S-04）最新版」、「CF ジョイントの施工要領

書（G-08-93）最新版」に基づいて正しく施工して下さい。

１）配管作業の前に、事前打合せを実施することによるトラブルの防止。
２）使用材料の確認。
３）接 合 作 業
　　・施工要領に基づいて、正確に施工して下さい。
　　・異種管との接合及びサポート等の絶縁を正確に行って下さい。
　　　CF ジョイントで絶縁接合する場合は、従来型のノーラ加工（管端つば出し加工）にて施工して下さい。
　　・ルーズフランジは、使用する環境に応じて亜鉛めっき・ステンレス・コートフランジをその都度使い分け
　　　て下さい。
　　　ボルト・ワッシャーにおいても同様に亜鉛めっき・ステンレスをその都度使い分けて下さい。
４）施工状況の確認検査。

１．ノーラ プレハブ配管の施工上の注意要点

§Ⅶ　施工・使用上の注意要点

２．高温排水配管の注意点

１）配管の熱膨張における伸縮量計算

　　　∆L＝α・L・∆ｔ
　　∆L：配管の伸縮量（mm）
　　L：配管の全長 （mm）
　　α：熱膨張係数　17.3×10－6/℃（SUS304）、10.5×10－6/℃（SUS430LX）
　　∆ｔ：温度差（℃）
２）ボウイング現象における継手検討個数
　　表２６の Lmax はボウイング現象による変形を伸縮継手の可撓性で逃がした場合の最大長さ計算したものである。

　　　伸縮継手必要個数＝横引管の直線長さ L1 /表２６の Lmax
　　注）必要個数の小数点以下は切り上げ
　　L1：横引管の直線長さ（m）
　　Lmax：許容配管長さ（m）

R×（θ/2）＝（L/2）
（R＋D2）×（θ/2）＝（L/2）×（1＋α×ΔT2）
H = R×（1－cos（θ/2））

R：撓み内Ｒ（mm）
θ/2：撓み角度（°）
L/2：配管長さ（mm）
D2：配管の外径（mm）
α：熱膨張係数（SUS304 の場合＝1.73×10－5/℃）
ΔT2：配管上下の温度差（℃）
H：垂直撓み（mm）

（θ/2）×2 ＝θ≦θmax

θ/2：ボウイング現象による配管の撓み角（　°）
θmax：伸縮継手の許容撓み角（　°）

高温排水配管の場合、施行時の外気温（管の温度と同じとみなす）と使用時の最高温度の差異による管軸方向の
熱膨張・収縮による熱疲労現象と、横引き配管においては配管内部が満水ではないために、配管の上部と下部で
温度の差異が発生し、配管の熱膨張量の差異によってボウイング現象（配管の弓なり変形現象）による熱疲労現
象が重複して発生します。
従いまして、施行時と稼働時の排水温度の差異だけでなく、配管上部と下部の温度の差異の両面に対して条件設
定の上、伸縮及びボウイング現象を検討され、伸縮・可撓継手の設置を実施して下さい。

図２３　ボウイング現象による配管撓み変形イラスト
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ステンレス配管は、水質条件によって腐食事故（孔食、すき間腐食、応力腐食割れ等）につながる場合があります。
ステンレス協会発行の『建築用ステンレス配管マニュアル』に記載されている建築設備用ステンレス配管の水質
指針（改定版１）を参考に記載しますのでお役立て下さい。

適用可否の判断方法は、上記の５つの因子（①～⑤）を該当する図に当てはめて、当該条件が『耐食域』にあれ
ば使用可能との判断となります。もし、当該条件が『腐食発生域』にある場合には、残留塩素濃度を低減する等
の水質改善を検討するか、材質変更等の対策が必要となります。

（Ⅰ）材料要因

①管種

SUS304TPD
SUS316TPD

②使用温度

20℃
60℃

③残留塩素濃度

　（遊離残留塩素濃度）

④塩化物イオン濃度

⑤炭酸水素イオン濃度

（≒1.22×Mアルカリ度）

 

（Ⅱ）環境要因 （Ⅲ）水質因子

溶接状態の分類（「【改訂版】建築用ステンレス配管マニュアル」口絵８を引用）

なお、図のタイトルに、溶接Aと記載されていますのは、以下の図によります。
「溶接A」は、管内面の溶接酸化スケールの生成がほとんど無く、ビード形状が良好な溶接状態です。

スケールなし
ビード形状
良好

外　観

溶
接
Ａ

溶
接
Ｂ

溶
接
Ｃ

断　面 備　考

スケールあり
ビード形状
良好

スケールあり
ビード形状
不良

同指針には、腐食発生限界水質として以下の条件にて整理した図が示されております。

３．ご使用される水質の確認のお願い

建築設備用ステンレス配管の水質判定基準について

呼び径

80A 5.4 4.3 3.6
100A 7.5 6.0 5.0
125A 9.2 7.3 6.1
150A 10.8 8.7 7.2

SUS304

200A 14.2 11.3 9.5

材　質

注）検討される高温排水配管の上下の温度差が不明な場合は、『上下の温度差 60℃』の数値を用いて必要
　　個数の算出願います。
　　この計算方法は、弊社の伸縮継手を採用する際の検討目安ですので、他社の製品を検討する場合は、
　　検討するメーカーへ問い合わせ願います。

表２６　ボウイング現象による伸縮継手 1 個当りの許容配管長さ

上下の温度差40℃ 上下の温度差50℃ 上下の温度差60℃
伸縮継手１個当りの許容配管長さ　Lmax（m）

－24－

プレハブ配管部材技術資料_202006.indd   24 2020/06/05   14:10:34



 
図２４ 温度20℃におけるSUS304TPD溶接部品質Aの腐食発生限界水質 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
図２５ 温度20℃におけるSUS316TPD溶接部品質Aの腐食発生限界水質 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

－25－

プレハブ配管部材技術資料_202006.indd   25 2020/06/05   14:10:35



 
図２５ 温度20℃におけるSUS316TPD溶接部品質Aの腐食発生限界水質 
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図２６ 温度60℃におけるSUS304TPD溶接品質Aの腐食発生限界水質 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
図２７ 温度60℃におけるSUS316TPD溶接品質Aの腐食発生限界水質 
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図２７ 温度60℃におけるSUS316TPD溶接品質Aの腐食発生限界水質 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

－28－

プレハブ配管部材技術資料_202006.indd   28 2020/06/05   14:10:35



プレハブ配管部材技術資料_202006.indd   29 2020/06/05   14:10:35



プレハブ配管部材技術資料_202006.indd   3 2020/06/05   14:10:35



2023.6.2000

http://www.nowla.co.jp/

東 京 本 社 〒102-0072　東京都千代田区飯田橋4 - 8 - 4 TEL：03-3221-1682　FAX：03-3221-3391
関 西 支 店 〒533-0004　大阪府大阪市東淀川区小松4-10-30 TEL：06-6815-1890　FAX：06-6815-1891
中 部 営 業 所 〒460-0002　愛知県名古屋市中区丸の内3-20-2 第17KTビル4階 TEL：052-746-9195　FAX：052-746-9196

http://www.nowla.co.jp/

表4.indd   1 23.5.22   5:00:17 PM


