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生
管

露
出

部
：
外

径
≦

2
5
0
m

m
：
外

径
×

3
+
2
5
0
m

m
　

　
　

　
　

　
　

　
　

　
　

外
径

＞
2
5
0
m

m
：
外

径
+
1
0
0
0
m

m
(J

IS
 K

 7
0
1
3
）

・
内

水
圧

作
用

時
間

：
５

分
×

３
回

※
J
IS

 K
 7

0
1
3
（
繊

維
強

化
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
管

）
の

短
期

間
静

水
圧

試
験

の
試

験
片

寸
法

を
参

考
※

端
部

処
理

を
施

す
こ

と
で

端
部

水
密

性
試

験
と

兼
ね

る
こ

と
が

で
き

る

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
諾

時

[端
部

水
密

性
試

験
]

本
書

に
示

す
試

験

・
口

径
：
代

表
口

径
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

設
計

内
水

圧
（
静

水
圧

＋
水

撃
圧

、
安

全
率

2
）

・
更

生
管

の
厚

さ
：
試

験
要

領
に

示
す

設
計

条
件

で
求

め
た

厚
さ

・
内

水
圧

作
用

時
間

：
５

分
×

３
回

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
諾

時

想
定

さ
れ

る
更

生
管

の
伸

縮
に

対
し

て
、

端
部

処
理

工
が

追
従

で
き

る
性

能

供
用

中
の

温
度

変
化

で
想

定
さ

れ
る

端
部

移
動

量
に

対
し

端
部

処
理

が
追

従
で

き
る

工
法

/
材

料
毎

に
線

膨
張

係
数

を
測

定
し

て
計

算

線
膨

張
係

数
に

よ
る

伸
縮

量
の

計
算

と
端

部
処

理
の

追
従

の
比

較

・
線

膨
張

係
数

：
線

膨
張

性
試

験
に

よ
る

・
温

度
差

：
供

用
中

の
温

度
差

・
既

設
管

と
の

摩
擦

：
原

則
、

見
込

ま
な

い
が

、
摩

擦
の

影
響

を
考

慮
で

き
る

こ
と

が
、

実
験

等
に

よ
り

示
さ

れ
れ

ば
考

慮
す

る
こ

と
が

で
き

る
。

－

◎
温

度
変

化
に

よ
る

伸
縮

量
の

計
算

●
材

料
承

諾
時

通
水

性
計

画
最

大
流

量
を

安
全

に
通

水
で

き
る

性
能

管
更

生
後

の
断

面
及

び
流

速
係

数
C

値
に

よ
る

計
画

最
大

流
量

の
確

保

計
画

最
大

流
量

以
上

の
流

下
能

力
水

理
計

算
設

計
基

準
に

準
拠

し
た

水
理

計
算

塩
ビ

管
相

当
と

し
て

流
速

係
数

C
値

１
５

０
を

用
い

た
水

理
計

算
書

に
よ

る
照

査
－

◎
水

理
計

算
◎

水
理

計
算

　
　

　
　

○
・
更

生
管

の
内

径
測

定
φ

8
0
0
m

m
以

上
：
管

端
部

＋
中

間
部

1
箇

所
/
2
0
m

φ
8
0
0
m

m
未

満
：
管

端
部

・
水

張
り

試
験

や
流

量
観

測
(施

工
前

・
後

)
　

　
　

　
◎

仕
上

が
り

内
径

の
水

理
計

算

○
・
水

張
り

試
験

や
流

量
観

測
・
施

設
管

理
者

へ
の

聞
き

取
り

調
査

構 造 機 能

耐
荷

性

土
圧

、
水

圧
、

活
荷

重
な

ど
の

載
荷

重
及

び
設

計
水

圧
に

対
し

構
造

的
に

安
定

し
た

性
能

－
短

期
曲

げ
強

度
試

験
J
IS

 K
 7

1
7
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
曲

げ
特

性
の

求
め

方
）

に
準

拠

・
試

験
片

：
短

冊
状

、
５

個
以

上
（
周

方
向

と
軸

方
向

そ
れ

ぞ
れ

）
・
推

奨
試

験
片

寸
法

：
長

さ
8
0
m

m
、

幅
1
0
m

m
、

厚
さ

4
m

m
（
製

品
の

使
用

条
件

と
試

験
片

の
形

状
を

考
慮

し
て

試
験

片
を

選
定

）
・
試

験
速

度
：
1
%
/
m

in
に

近
い

ひ
ず

み
速

度
。

試
験

片
の

厚
さ

に
よ

り
異

な
る

（
h
×

0
.4

～
0
.5

m
m

/
m

in
）

※
供

試
体

形
状

は
、

J
IS

 K
 7

1
7
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
曲

げ
特

性
の

求
め

方
）

〔
短

冊
を

前
提

〕
の

試
験

片
寸

法
を

参
考

◎
試

験
実

施

●
内

外
圧

か
ら

求
め

る
管

厚
計

算

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

-
－

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

円
管

で
の

短
期

曲
げ

強
度

試
験

J
IS

 K
 7

0
3
8
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
配

管
系

−
ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
リ

ン
グ

の
初

期
変

位
に

対
す

る
破

壊
強

さ
の

試
験

方
法

）

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

現
場

で
採

取
し

た
円

管
を

使
用

し
て

曲
げ

強
度

を
測

定
す

る
。

・
口

径
：
施

工
す

る
実

口
径

・
供

試
体

：
発

進
立

坑
・
到

達
立

坑
の

2
箇

所
で

採
取

し
た

円
管

－
－

－

○
現

場
で

更
生

管
か

ら
直

接
採

取
し

た
円

管
で

実
施

－

水 理 機 能

照
査

の
タ

イ
ミ

ン
グ

工
法

開
発

時
の

試
験

条
件

（
及

び
設

計
時

の
確

認
条

件
）

※
　

施
工

時
の

品
質

管
理

の
場

合
、

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】
と

記
載

す
る

想
定

さ
れ

る
水

圧
に

対
し

て
、

更
生

管
端

部
か

ら
漏

水
し

な
い

こ
と

短
期

曲
げ

強
度

照
査

方
法

要
求

項
目

要
求

値
（
性

能
照

査
判

定
基

準
）

水
密

性

想
定

さ
れ

る
水

圧
（
内

水
圧

・
外

水
圧

）
に

対
し

て
水

密
を

保
持

で
き

る
性

能

○
漏

水
や

欠
損

の
有

無
の

確
認

（
目

視
や

水
張

り
試

験
等

）

○
漏

水
や

欠
損

の
有

無
の

確
認

（
目

視
や

水
張

り
試

験
等

）

設
計

水
圧

に
安

全
率

2
.0

を
乗

じ
た

内
水

圧
で

漏
水

（
水

圧
の

低
下

）
が

な
い

反
転

・
形

成
工

法
の

要
求

性
能

と
性

能
照

査
方

法

要
求

性
能

基 本 的 性 能
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凡
例

：
◎

：
照

査
方

法
に

基
づ

く
試

験
等

の
実

施
●

：
試

験
結

果
の

提
示

に
よ

る
照

査
○

：
現

場
で

の
試

験
・
計

測
に

よ
る

照
査

[　
]内

に
表

記
し

た
試

験
：
J
IS

規
格

の
試

験
等

の
公

的
試

験
機

関
で

実
施

が
困

難
な

試
験

試
験

方
法

（
及

び
確

認
方

法
）

工
法

開
発

時
設

計
時

施
工

時
（
施

工
計

画
/
材

料
承

諾
）

施
工

・
竣

工
時

(施
工

管
理

）
供

用
時

(モ
ニ

タ
リ

ン
グ

）

照
査

の
タ

イ
ミ

ン
グ

工
法

開
発

時
の

試
験

条
件

（
及

び
設

計
時

の
確

認
条

件
）

※
　

施
工

時
の

品
質

管
理

の
場

合
、

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】
と

記
載

す
る

照
査

方
法

要
求

項
目

要
求

値
（
性

能
照

査
判

定
基

準
）

反
転

・
形

成
工

法
の

要
求

性
能

と
性

能
照

査
方

法

要
求

性
能

－
短

期
曲

げ
弾

性
試

験
J
IS

 K
 7

1
7
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
曲

げ
特

性
の

求
め

方
）

に
準

拠

・
試

験
片

：
短

冊
状

、
５

個
以

上
（
周

方
向

と
軸

方
向

そ
れ

ぞ
れ

）
・
推

奨
試

験
片

寸
法

：
長

さ
8
0
m

m
、

幅
1
0
m

m
、

厚
さ

4
m

m
（
製

品
の

使
用

条
件

と
試

験
片

の
形

状
を

考
慮

し
て

試
験

片
を

選
定

）
・
試

験
速

度
：
1
%
/
m

in
に

近
い

ひ
ず

み
速

度
。

試
験

片
の

厚
さ

に
よ

り
異

な
る

（
h
×

0
.4

～
0
.5

m
m

/
m

in
）

※
供

試
体

形
状

は
、

J
IS

 K
 7

1
7
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
曲

げ
特

性
の

求
め

方
）

〔
短

冊
を

前
提

〕
の

試
験

片
寸

法
を

参
考

◎
試

験
実

施

●
た

わ
み

率
か

ら
求

め
る

管
厚

計
算

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
硬

化
冷

却
時

の
温

度
、

圧
力

、
時

間
等

）

-
－

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

円
管

で
の

短
期

曲
げ

弾
性

試
験

J
IS

 K
 7

0
1
3
（
繊

維
強

化
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
管

）
の

扁
平

試
験

に
準

拠

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

・
口

径
：
施

工
す

る
実

口
径

・
供

試
体

：
発

進
立

坑
・
到

達
立

坑
の

2
箇

所
で

採
取

し
た

円
管

－
－

－

○
現

場
で

更
生

管
か

ら
直

接
採

取
し

た
円

管
で

実
施

－

－
短

期
引

張
強

度
試

験
J
IS

 K
 7

1
6
1
-
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
引

張
特

性
の

試
験

方
法

）
に

準
拠

・
試

験
片

：
ダ

ン
ベ

ル
状

、
５

個
以

上
（
周

方
向

・
軸

方
向

そ
れ

ぞ
れ

）
・
試

験
片

の
形

状
や

作
成

方
法

は
J
IS

 K
 7

1
6
2
o
r7

1
6
4
の

材
料

に
適

合
す

る
規

格
を

準
用

・
試

験
速

度
(引

張
強

度
)：

熱
可

塑
性

材
料

1
0
m

m
±

2
.0

m
m

/
m

in
、

熱
硬

化
性

材
料

5
m

m
±

1
.0

m
m

/
m

in

※
供

試
体

形
状

は
、

J
IS

 K
 7

1
6
2
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
引

張
特

性
の

試
験

方
法

(第
2
部

)）
〔
ダ

ン
ベ

ル
形

］
ま

た
は

7
1
6
4
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
引

張
特

性
の

試
験

方
法

(第
4
部

)）
の

試
験

片
寸

法
を

参
考

◎
試

験
実

施

●
内

外
圧

か
ら

求
め

る
管

厚
計

算

◎
温

度
変

化
に

よ
る

応
力

の
照

査

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

－
－

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

円
管

で
の

短
期

引
張

強
度

試
験

J
IS

 K
7
0
3
7
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
配

管
系

−
ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
見

掛
け

の
初

期
周

方
向

引
張

強
さ

の
求

め
方

）

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

・
口

径
：
施

工
す

る
実

口
径

・
供

試
体

：
発

進
立

坑
・
到

達
立

坑
の

2
箇

所
で

採
取

し
た

円
管

－
－

－

○
現

場
で

更
生

管
か

ら
直

接
採

取
し

た
円

管
で

実
施

－

短
期

引
張

弾
性

係
数

－
短

期
引

張
弾

性
係

数
J
IS

 K
 7

1
6
1
-
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
引

張
特

性
の

試
験

方
法

）
に

準
拠

・
試

験
片

：
ダ

ン
ベ

ル
状

、
５

個
以

上
（
軸

方
向

）
・
試

験
片

の
形

状
や

作
成

方
法

は
J
IS

 K
 7

1
6
2
o
r7

1
6
4
の

材
料

に
適

合
す

る
規

格
を

準
用

・
試

験
速

度
(引

張
弾

性
係

数
)：

1
m

m
±

0
.2

m
m

/
m

in

※
供

試
体

形
状

は
、

J
IS

 K
 7

1
6
2
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
引

張
特

性
の

試
験

方
法

(第
2
部

)）
〔
ダ

ン
ベ

ル
形

］
ま

た
は

7
1
6
4
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
引

張
特

性
の

試
験

方
法

(第
4
部

)）
の

試
験

片
寸

法
を

参
考

◎
試

験
実

施

◎
温

度
変

化
に

よ
る

応
力

の
照

査

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

－
－

耐
荷

性

短
期

曲
げ

弾
性

係
数

短
期

引
張

強
度

構 造 機 能

基 本 的 性 能

土
圧

、
水

圧
、

活
荷

重
な

ど
の

載
荷

重
及

び
設

計
水

圧
に

対
す

る
安

定
し

た
耐

荷
性

能

巻末-5



凡
例

：
◎

：
照

査
方

法
に

基
づ

く
試

験
等

の
実

施
●

：
試

験
結

果
の

提
示

に
よ

る
照

査
○

：
現

場
で

の
試

験
・
計

測
に

よ
る

照
査

[　
]内

に
表

記
し

た
試

験
：
J
IS

規
格

の
試

験
等

の
公

的
試

験
機

関
で

実
施

が
困

難
な

試
験

試
験

方
法

（
及

び
確

認
方

法
）

工
法

開
発

時
設

計
時

施
工

時
（
施

工
計

画
/
材

料
承

諾
）

施
工

・
竣

工
時

(施
工

管
理

）
供

用
時

(モ
ニ

タ
リ

ン
グ

）

照
査

の
タ

イ
ミ

ン
グ

工
法

開
発

時
の

試
験

条
件

（
及

び
設

計
時

の
確

認
条

件
）

※
　

施
工

時
の

品
質

管
理

の
場

合
、

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】
と

記
載

す
る

照
査

方
法

要
求

項
目

要
求

値
（
性

能
照

査
判

定
基

準
）

反
転

・
形

成
工

法
の

要
求

性
能

と
性

能
照

査
方

法

要
求

性
能

長
期

曲
げ

強
度

（
5
0
年

後
の

曲
げ

強
度

）
－

長
期

曲
げ

強
度

試
験

J
IS

 K
 7

0
3
9
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
配

管
系

−
ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
湿

潤
状

態
下

に
お

け
る

管
の

長
期

間
極

限
曲

げ
ひ

ず
み

及
び

長
期

間
極

限
相

対
変

位
の

求
め

方
）
に

準
拠

・
試

験
方

向
：
周

方
向

・
試

験
片

：
円

管
、

規
定

さ
れ

た
破

壊
時

間
の

分
布

を
得

る
た

め
に

少
な

く
と

も
 1

8
 個

・
試

験
時

間
：
1
0
，

0
0
0
時

間
（
J
IS

で
は

規
定

が
な

い
た

め
、

下
水

道
協

会
の

ガ
イ

ド
ラ

イ
ン

を
準

用
）

・
試

験
雰

囲
気

：
水

中
・
試

験
温

度
：
2
3
±

5
℃

※
・
試

験
結

果
を

踏
ま

え
て

5
0
年

後
の

長
期

引
張

強
度

を
推

定
す

る

※
J
IS

 K
 7

0
3
9
で

は
6
5
℃

±
2
℃

で
あ

る
が

、
他

の
試

験
と

同
様

に
更

生
管

の
使

用
環

境
に

近
い

試
験

温
度

と
す

る
。

◎
試

験
実

施

●
内

外
圧

か
ら

求
め

る
管

厚
計

算

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

－
－

長
期

曲
げ

弾
性

係
数

（
5
0
年

後
の

曲
げ

弾
性

係
数

）
－

長
期

曲
げ

弾
性

試
験

・
複

合
材

料
で

縫
い

目
や

重
ね

合
わ

せ
が

あ
る

材
料

の
場

合
：
J
IS

 K
 7

0
3
5
(ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
湿

潤
条

件
下

で
の

長
期

偏
平

ク
リ

ー
プ

剛
性

の
求

め
方

及
び

湿
潤

ク
リ

ー
プ

フ
ァ

ク
タ

の
計

算
法

)に
準

拠
・
硬

質
ポ

リ
塩

化
ビ

ニ
ル

樹
脂

、
ポ

リ
エ

チ
レ

ン
樹

脂
等

の
単

一
材

料
で

縫
い

目
や

重
ね

合
わ

せ
が

な
い

材
料

の
場

合
：
J
IS

 K
 7

1
1
6
(プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
−

ク
リ

ー
プ

特
性

の
試

験
方

法
−

第
2
部

：
3
点

負
荷

に
よ

る
曲

げ
ク

リ
ー

プ
)に

準
拠

・
試

験
方

向
：
周

方
向

【
ガ

ラ
ス

繊
維

あ
り

】
・
試

験
片

：
正

円
で

あ
る

こ
と

、
L
=
0
.3

ｍ
、

2
個

以
上

。
・
試

験
時

間
：
1
0
,0

0
0
時

間

【
ガ

ラ
ス

繊
維

な
し

】
・
試

験
片

：
短

冊
状

と
し

、
J
IS

 K
 7

1
7
1
に

準
拠

、
3
個

又
は

5
個

以
上

(材
料

特
性

に
よ

る
)。

・
試

験
時

間
：
1
0
,0

0
0
時

間

◎
試

験
実

施

●
外

水
圧

か
ら

求
め

る
管

厚
計

算

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

－
－

長
期

引
張

強
度

（
5
0
年

後
の

引
張

強
度

）
－

長
期

引
張

強
度

試
験

J
IS

 K
 7

0
1
3
（
強

化
繊

維
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
管

）
に

準
拠

長
期

静
水

圧
試

験

・
試

験
方

向
：
周

方
向

・
試

験
片

：
円

管
、

規
定

さ
れ

た
破

壊
時

間
の

分
布

を
得

る
た

め
に

少
な

く
と

も
 1

8
 個

・
試

験
片

長
さ

：
外

径
≦

2
5
0
m

m
：
外

径
×

3
+
0
.2

5
、

　
　

　
　

　
　

　
　

　
外

径
＞

2
5
0
m

m
：
外

径
+
1
.0

m
・
試

験
時

間
：
1
0
，

0
0
0
時

間
（
J
IS

で
は

規
定

が
な

い
た

め
、

下
水

道
協

会
の

ガ
イ

ド
ラ

イ
ン

を
準

用
）

・
試

験
雰

囲
気

：
水

中
・
試

験
温

度
：
2
3
±

5
℃

◎
試

験
実

施

●
内

外
圧

か
ら

求
め

る
管

厚
計

算

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

－
－

更
生

材
の

硬
化

時
の

収
縮

最
大

隙
間

量
が

5
m

m
以

下
で

あ
る

こ
と

［
硬

化
収

縮
試

験
］

試
験

方
法

の
統

一
は

現
時

点
で

は
困

難
各

工
法

個
別

に
検

討
を

行
い

、
要

求
値

を
満

足
す

る
こ

と
の

証
明

を
求

め
る

。
◎

試
験

実
施

●
工

法
選

定
時

・
水

理
計

算
時

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

更
生

材
の

硬
化

後
の

収
縮

－
［
線

膨
張

性
試

験
］

本
書

に
示

す
試

験

・
更

生
材

の
硬

化
後

の
温

度
変

化
に

よ
る

膨
張

・
収

縮
量

を
測

定
し

、
更

生
材

の
線

膨
張

係
数

を
算

出
す

る
・
硬

化
収

縮
試

験
の

試
験

体
の

一
部

を
切

断
し

使
用

す
る

・
口

径
・
延

長
：
φ

2
5
0
m

m
以

上
、

管
長

2
5
0
m

m
以

上
・
試

験
器

：
線

膨
張

試
験

試
験

器
・
測

定
温

度
：
2
0
℃

～
6
0
℃

  
間

で
の

熱
膨

張
量

を
測

定

◎
試

験
実

施

●
工

法
選

定
時

◎
構

造
計

算
時

（
温

度
変

化
に

よ
る

伸
縮

量
の

計
算

・
応

力
の

照
査

）

●
材

料
承

諾
時

（
設

計
値

の
根

拠
及

び
施

工
計

画
の

硬
化

冷
却

時
の

温
度

、
圧

力
、

時
間

等
）

○
・
外

観
検

査
成

型
収

縮
性

○
・
硬

化
冷

却
時

の
温

度
、

圧
力

、
時

間
等

の
管

理
・
外

観
検

査
管

端
部

の
直

接
計

測
・
更

生
管

の
内

径
・
厚

さ
測

定

長
さ

変
化

率
が

小
さ

く
安

定
し

て
い

る
性

能

耐
荷

性

土
圧

、
水

圧
、

活
荷

重
な

ど
の

載
荷

重
及

び
設

計
水

圧
に

対
す

る
安

定
し

た
耐

荷
性

能

長
期

耐
久

性
を

考
慮

し
て

い
る

基 本 的 性 能

構 造 機 能
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凡
例

：
◎

：
照

査
方

法
に

基
づ

く
試

験
等

の
実

施
●

：
試

験
結

果
の

提
示

に
よ

る
照

査
○

：
現

場
で

の
試

験
・
計

測
に

よ
る

照
査

[　
]内

に
表

記
し

た
試

験
：
J
IS

規
格

の
試

験
等

の
公

的
試

験
機

関
で

実
施

が
困

難
な

試
験

試
験

方
法

（
及

び
確

認
方

法
）

工
法

開
発

時
設

計
時

施
工

時
（
施

工
計

画
/
材

料
承

諾
）

施
工

・
竣

工
時

(施
工

管
理

）
供

用
時

(モ
ニ

タ
リ

ン
グ

）

照
査

の
タ

イ
ミ

ン
グ

工
法

開
発

時
の

試
験

条
件

（
及

び
設

計
時

の
確

認
条

件
）

※
　

施
工

時
の

品
質

管
理

の
場

合
、

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】
と

記
載

す
る

照
査

方
法

要
求

項
目

要
求

値
（
性

能
照

査
判

定
基

準
）

反
転

・
形

成
工

法
の

要
求

性
能

と
性

能
照

査
方

法

要
求

性
能

施
工

性
屈

曲
部

に
シ

ワ
や

背
面

空
洞

が
生

じ
な

い
性

能
－

屈
曲

部
に

お
い

て
２

％
よ

り
大

き
い

シ
ワ

や
工

法
背

面
に

空
洞

が
発

生
し

な
い

こ
と

［
屈

曲
部

検
証

試
験

］
本

書
に

示
す

試
験

・
模

擬
管

路
の

口
径

：
φ

2
5
0
m

m
以

上
・
模

擬
管

路
の

管
種

：
鋼

製
半

割
管

・
模

擬
管

路
の

形
状

：
屈

曲
角

は
各

工
法

が
申

告
す

る
角

度
・
更

生
管

厚
さ

：
試

験
要

領
に

示
す

設
計

条
件

で
求

め
た

厚
さ

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
諾

時
○

出
来

形
－

耐
摩

耗
性

流
水

等
に

よ
る

摩
耗

に
対

す
る

抵
抗

性

通
水

性
及

び
耐

荷
性

の
低

下
が

生
じ

な
い

こ
と

硬
質

ポ
リ

塩
化

ビ
ニ

ル
管

と
同

等
程

度
の

摩
耗

量
（
±

5
0
%
以

内
）
で

あ
る

耐
摩

耗
性

試
験

・
J
IS

 K
 7

2
0
4
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
摩

耗
輪

に
よ

る
摩

耗
試

験
方

法
）

・
J
IS

 A
 1

4
5
2
（
建

築
材

及
び

建
築

構
成

部
分

の
摩

耗
試

験
方

法
 落

砂
法

）

摩
擦

熱
な

ど
に

よ
り

J
IS

 K
 7

2
0
4
の

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

摩
耗

輪
に

よ
る

摩
耗

試
験

が
適

切
に

実
施

で
き

な
い

場
合

は
、

J
IS

 A
 1

4
5
2
の

建
築

材
及

び
建

築
構

成
部

分
の

摩
耗

試
験

（
落

砂
法

）
を

採
用

す
る

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
諾

時
－

－

地
盤

追
従

性

今
後

発
生

す
る

と
予

想
さ

れ
る

地
盤

変
位

や
既

設
管

の
継

手
の

変
位

に
追

従
す

る
性

能

地
盤

変
位

や
既

設
管

の
継

手
の

変
位

に
追

従
す

る
性

能
を

有
し

て
い

る
こ

と

モ
ニ

タ
リ

ン
グ

・
日

常
管

理
・
機

能
診

断

目
視

に
よ

る
変

状
発

生
状

況
の

確
認

/
施

設
の

使
用

環
境

条
件

施
工

後
の

反
転

・
形

成
工

法
の

地
盤

追
従

性
を

モ
ニ

タ
リ

ン
グ

等
で

確
認

す
る

－
－

－
－

○
・
目

視
に

よ
る

変
状

確
認

（
既

設
管

継
手

部
周

辺
に

お
け

る
変

状
の

発
生

状
況

等
）

構 造 機 能

耐
震

性
地

震
動

及
び

地
盤

変
状

に
対

す
る

安
全

性
を

有
す

る
こ

と

耐
震

性
能

を
有

し
て

い
る

か
の

確
認

今
後

の
検

討
課

題

社 会 的 機 能

水
質

適
合

性

使
用

者
の

必
要

と
す

る
水

質
に

適
合

す
る

性
能

有
害

物
質

の
溶

出
の

確
認

有
害

物
質

が
検

出
さ

れ
な

い
浸

出
試

験
J
W

W
A

 Z
 1

0
8
（
水

道
用

資
機

材
浸

出
試

験
方

法
）

必
要

な
試

験
内

容
と

評
価

基
準

は
関

係
機

関
と

の
協

議
に

よ
る

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
認

時
－

－

個 別 的 性 能基 本 的 性 能

構 造 機 能

巻末-7



凡
例

：
◎

：
照

査
方

法
に

基
づ

く
試

験
等

の
実

施

●
：
試

験
結

果
の

提
示

に
よ

る
照

査

○
：
現

場
で

の
試

験
・
計

測
に

よ
る

照
査

[　
]内

に
表

記
し

た
試

験
：
J
IS

規
格

の
試

験
等

の
公

的
試

験
機

関
で

実
施

が
困

難
な

試
験

試
験

方
法

（
及

び
確

認
方

法
）

工
法

開
発

時
設

計
時

施
工

時
（
施

工
計

画
/
材

料
承

諾
）

施
工

・
竣

工
時

(施
工

管
理

）
供

用
時

(モ
ニ

タ
リ

ン
グ

）

継
手

変
位

な
し

・
口

径
：
任

意
の

口
径

・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

水
圧

（
静

水
圧

×
安

全
　

率
2
）

  
な

お
、

長
期

に
わ

た
り

使
用

す
る

場
合

に
は

静
水

圧
に

水
撃

圧
を

加
  
え

る
こ

と
を

検
討

す
る

・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

継
手

変
位

あ
り

（
ジ

ョ
イ

ン
ト

間
隔

・
段

差
）

・
口

径
：
任

意
の

口
径

・
継

手
変

位
量

：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

ジ
ョ

イ
ン

ト
間

隔
及

び
段

差
　

た
だ

し
、

ジ
ョ

イ
ン

ト
間

隔
は

既
設

管
の

規
格

値
の

1
.5

倍
以

下
が

適
　

用
範

囲
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

水
圧

（
静

水
圧

×
安

全
　

率
2
）

  
な

お
、

長
期

に
わ

た
り

使
用

す
る

場
合

に
は

静
水

圧
に

水
撃

圧
を

加
  
え

る
こ

と
を

検
討

す
る

・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

継
手

変
位

な
し

・
口

径
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

口
径

・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

外
水

圧
・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

継
手

変
位

あ
り

（
た

わ
み

）

・
口

径
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

口
径

・
継

手
変

位
量

：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

扁
平

率
　

た
だ

し
、

扁
平

率
5
％

以
内

が
適

用
範

囲
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

外
水

圧
・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

通
水

性

計
画

最
大

流
量

を
安

全
に

通
水

で
き

る
性

能

止
水

バ
ン

ド
工

法
ﾞを

複
数

設
置

し
た

場
合

の
計

画
最

大
流

量
の

確
保

計
画

最
大

流
量

以
上

の
流

下
能

力
水

理
計

算
止

水
バ

ン
ド

工
法

を
連

続
的

に
複

数
個

設
置

し
た

場
合

の
損

失
を

摩
擦

損
失

水
頭

と
し

て
算

定
（
水

理
計

算
に

よ
る

照
査

）
－

◎
水

理
計

算
－

○
・
ゴ

ム
の

仕
上

が
り

厚
さ

1
箇

所
4
点

（
上

下
左

右
）

・
流

量
観

測
(施

工
前

・
後

)

○
・
ゴ

ム
の

仕
上

が
り

厚
さ

・
施

設
管

理
者

へ
通

水
性

等
に

つ
い

て
聞

き
取

り
調

査

硬
さ

水
道

用
ゴ

ム
の

規
格

(J
IS

 K
 6

3
5
3
）
に

お
け

る
Ⅰ

類
A

の
品

質
硬

さ
試

験

J
IS

 K
 6

2
5
3
の

5
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
−

硬
さ

の
求

め
方

−
第

５
部

：
硬

さ
試

験
機

の
校

正
及

び
検

証

（
製

造
業

者
又

は
製

造
業

者
よ

り
委

託
さ

れ
た

試
験

機
関

の
材

料
検

査
成

績
書

等
を

確
認

す
る

）

引
張

強
さ

・
伸

び
水

道
用

ゴ
ム

の
規

格
(J

IS
 K

 6
3
5
3
）
に

お
け

る
Ⅰ

類
A

の
品

質
引

張
試

験
J
IS

 K
 6

2
5
1

加
硫

ゴ
ム

及
び

熱
可

塑
性

ゴ
ム

−
引

張
特

性
の

求
め

方

（
製

造
業

者
又

は
製

造
業

者
よ

り
委

託
さ

れ
た

試
験

機
関

の
材

料
検

査
成

績
書

等
を

確
認

す
る

）

促
進

老
化

試
験

（
引

張
強

さ
変

化
率

・
伸

び
変

化
率

・
硬

さ
変

化
）

水
道

用
ゴ

ム
の

規
格

(J
IS

 K
 6

3
5
3
）
に

お
け

る
Ⅰ

類
A

の
品

質
老

化
試

験
J
IS

 K
 6

2
5
7

加
硫

ゴ
ム

及
び

熱
可

塑
性

ゴ
ム

−
熱

老
化

特
性

の
求

め
方

（
製

造
業

者
又

は
製

造
業

者
よ

り
委

託
さ

れ
た

試
験

機
関

の
材

料
検

査
成

績
書

等
を

確
認

す
る

）

圧
縮

永
久

ひ
ず

み
水

道
用

ゴ
ム

の
規

格
(J

IS
 K

 6
3
5
3
）
に

お
け

る
Ⅰ

類
A

の
品

質
圧

縮
永

久
ひ

ず
み

試
験

J
IS

 K
 6

2
6
2

加
硫

ゴ
ム

及
び

熱
可

塑
性

ゴ
ム

−
常

温
，

高
温

及
び

低
温

に
お

け
る

圧
縮

永
久

ひ
ず

み
の

求
め

方

（
製

造
業

者
又

は
製

造
業

者
よ

り
委

託
さ

れ
た

試
験

機
関

の
材

料
検

査
成

績
書

等
を

確
認

す
る

）

鋼
材

の
長

期
耐

久
性

S
U

S
3
0
4
又

は

S
U

S
3
1
6
の

使
用

※
1

鋼
材

の
耐

久
性

※
2

J
IS

 G
 4

3
0
4
又

は
J
IS

 G
 4

3
0
5
に

規
定

さ
れ

る
S
U

S
3
0
4
又

は
S
U

S
3
1
6
の

品
質

使
用

鋼
材

の
各

品
質

試
験

（
ミ

ル
シ

ー
ト

に
よ

る
確

認
）

J
IS

 G
 4

3
0
4

熱
間

圧
延

ス
テ

ン
レ

ス
鋼

板
及

び
鋼

帯
J
IS

 G
 4

3
0
5

冷
間

圧
延

ス
テ

ン
レ

ス
鋼

板
及

び
鋼

帯

（
製

造
業

者
又

は
製

造
業

者
よ

り
委

託
さ

れ
た

試
験

機
関

の
材

料
検

査
成

績
書

等
を

確
認

す
る

）

◎
試

験
実

施

水 理 機 能

照
査

の
タ

イ
ミ

ン
グ

工
法

開
発

時
の

試
験

条
件

（
及

び
設

計
時

の
確

認
条

件
）

水
密

性

想
定

さ
れ

る
水

圧
（
内

水
圧

・
外

水
圧

）
に

対
し

て
水

密
を

保
持

で
き

る
性

能

想
定

さ
れ

る
内

水
圧

に
対

し
て

漏
水

が
な

い
こ

と

外
水

圧
で

漏
水

（
水

圧
の

低
下

）
が

な
い

構 造 機 能

耐
久

性

ゴ
ム

の
長

期
耐

久
性

水
道

用
ゴ

ム
の

規
格

(J
IS

 K
 6

3
5
3
）
に

お
け

る
Ⅰ

類
A

の
品

質
※

1

静
水

圧
に

安
全

率
2
.0

を
乗

じ
た

内
水

圧
で

漏
水

（
水

圧
の

低
下

）
が

な
い

な
お

、
長

期
に

わ
た

り
使

用
す

る
場

合
に

は
静

水
圧

に
水

撃
圧

を
加

え
る

こ
と

を
検

討
す

る

要
求

性
能

要
求

項
目

要
求

値
（
性

能
照

査
判

定
基

準
）

照
査

方
法

●
工

法
選

定
時

●
材

料
承

諾
時

○
漏

水
の

有
無

の
確

認
（
目

視
や

水
張

り
試

験
等

）

○
漏

水
の

有
無

の
確

認
（
目

視
や

水
張

り
試

験
等

）

[内
水

圧
試

験
]

　
※

本
書

に
示

す
試

験

○
漏

水
の

有
無

の
確

認
（
目

視
や

水
張

り
試

験
等

）

○
漏

水
の

有
無

の
確

認
（
目

視
や

水
張

り
試

験
等

）

基 本 的 性 能

想
定

さ
れ

る
外

水
圧

に
対

し
て

漏
水

が
な

い
こ

と

[外
水

圧
試

験
]

　
※

本
書

に
示

す
試

験

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
諾

時
－

○
長

期
耐

久
性

の
確

認
（
目

視
や

水
張

り
試

験
等

）

止
水

バ
ン

ド
工

法
の

要
求

性
能

と
性

能
照

査
方

法

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
諾

時

巻末-8



凡
例

：
◎

：
照

査
方

法
に

基
づ

く
試

験
等

の
実

施

●
：
試

験
結

果
の

提
示

に
よ

る
照

査

○
：
現

場
で

の
試

験
・
計

測
に

よ
る

照
査

[　
]内

に
表

記
し

た
試

験
：
J
IS

規
格

の
試

験
等

の
公

的
試

験
機

関
で

実
施

が
困

難
な

試
験

試
験

方
法

（
及

び
確

認
方

法
）

工
法

開
発

時
設

計
時

施
工

時
（
施

工
計

画
/
材

料
承

諾
）

施
工

・
竣

工
時

(施
工

管
理

）
供

用
時

(モ
ニ

タ
リ

ン
グ

）

照
査

の
タ

イ
ミ

ン
グ

工
法

開
発

時
の

試
験

条
件

（
及

び
設

計
時

の
確

認
条

件
）

要
求

性
能

要
求

項
目

要
求

値
（
性

能
照

査
判

定
基

準
）

照
査

方
法

止
水

バ
ン

ド
工

法
の

要
求

性
能

と
性

能
照

査
方

法

装
着

性
装

着
固

定
し

た
材

料
が

脱
落

し
な

い
性

能
脱

落
し

な
い

こ
と

モ
ニ

タ
リ

ン
グ

・
日

常
管

理
・

機
能

診
断

目
視

/
ボ

ル
ト

の
緩

み
/
ゴ

ム
厚

計
測

/
施

設
の

使
用

環
境

条
件

施
工

後
の

止
水

バ
ン

ド
の

装
着

性
や

脱
落

要
因

の
評

価
を

モ
ニ

タ
リ

ン
グ

等
で

確
認

す
る

－
－

－

○
ゴ

ム
の

圧
縮

厚
み

1
箇

所
4
点

（
上

下
左

右
）
測

定
・
ボ

ル
ト

締
付

力
の

確
認

（
油

圧
ｼ
ﾞｬ

ｯ
ｷ

、
ﾄﾙ

ｸ
ﾚ
ﾝ

ﾁ
等

）
全

箇
所

測
定

○
目

視
に

よ
る

装
着

状
況

の
確

認
、

ゴ
ム

の
圧

縮
厚

み
・
ボ

ル
ト

締
付

力
（
油

圧
ｼ
ﾞｬ

ｯ
ｷ

、
ﾄﾙ

ｸ
ﾚ
ﾝ

ﾁ
等

）

地
盤

追
従

性

今
後

発
生

す
る

と
予

想
さ

れ
る

地
盤

変
位

や
既

設
管

の
継

手
の

変
位

に
追

従
す

る
性

能

地
盤

変
位

や
既

設
管

の
継

手
の

変
位

に
追

従
す

る
こ

と
（
脱

落
し

な
い

こ
と

）
モ

ニ
タ

リ
ン

グ
・
日

常
管

理
・

機
能

診
断

目
視

/
ボ

ル
ト

の
緩

み
/
ゴ

ム
厚

計
測

/
施

設
の

使
用

環
境

条
件

施
工

後
の

止
水

バ
ン

ド
の

地
盤

追
従

性
を

モ
ニ

タ
リ

ン
グ

等
で

確
認

す
る

－
－

－
－

○
目

視
に

よ
る

装
着

状
況

の
確

認
、

ゴ
ム

の
圧

縮
厚

み
・
ボ

ル
ト

締
付

力
（
油

圧
ｼ
ﾞｬ

ｯ
ｷ

、
ﾄﾙ

ｸ
ﾚ
ﾝ

ﾁ
等

）

構 造 機 能

耐
震

性
地

震
動

及
び

地
盤

変
状

に
対

す
る

安
全

性
を

有
す

る
こ

と

耐
震

性
能

を
有

し
て

い
る

か
の

確
認

今
後

の
検

討
課

題

社 会 的 機 能

水
質

適
合

性
使

用
者

の
必

要
と

す
る

水
質

に
適

合
す

る
性

能

有
害

物
質

の
溶

出
の

確
認

水
道

用
ゴ

ム
の

規
格

(J
IS

 K
 6

3
5
3
）
に

お
け

る
Ⅰ

類
A

の
品

質
ゴ

ム
の

浸
出

試
験

J
IS

 K
 6

3
5
3

水
道

用
ゴ

ム
試

験
方

法
付

属
書

1

◎
試

験
実

施
●

工
法

選
定

時
●

材
料

承
諾

時
－

－

※
1
.ゴ

ム
や

S
U

S
は

耐
摩

耗
性

が
高

い
こ

と
か

ら
耐

摩
耗

試
験

に
よ

る
照

査
は

行
わ

な
い

。

※
2
.バ

ッ
ク

ア
ッ

プ
材

を
工

法
の

一
部

と
し

て
用

い
る

場
合

は
、

バ
ッ

ク
ア

ッ
プ

材
の

長
期

耐
久

性
を

要
求

す
る

。

基 本 的 性 能 個 別 的 性 能

構 造 機 能
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2. 各試験方法 

 

（注意点） 

各要求性能に対して、ＪＩＳ規格等の公的な規格によらず、本書で定めた試

験の試験方法について記載する。 
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 [反転・形成工法] 水密性試験要領  

 

１．適用範囲 

自立管構造の更生管の内水圧に対する水密性の確認を行う試験方法について

規定する。なお、本試験では端部処理を施すことで、「端部の水密性を確認する

端部水密性試験」として兼ねることができる。  

 

２．試験体 

   ①口径：代表口径とする。  

   ②更生管長さ：更生管露出部の長さと端面の固定に必要な長さとの和以上とす

る。  

   ③更生管露出部：下記、表１の試験片寸法を参考とする。  

表１ ＪＩＳ Ｋ 7013 繊維強化プラスチック管の短期静水圧試験の試験片寸法 

単位：mm 

外径Ｄ  露出部（端面処理間の正味長さ）  

Ｄ≦２５０  ３Ｄ＋２５０以上  

Ｄ＞２５０  Ｄ＋１０００以上  

      

   ④更生管厚み：下記、表２の設計条件から算出された更生管厚みとする。計算

諸元及び計算方法は本書に準拠して算出する。また、算出された設計更生管

厚み及び計算書は記録・保管しておく。  

表２ 更生管厚みの設計条件 

土かぶり 2.0m 

土の単位体積重量 18kN/m3 

鉛直土圧算出式 垂直土圧公式 

活荷重の設定 Ｔ-25 

道路の状態 舗装道路 

その他上載荷重 0kN/m2 

基礎材の反力係数（e’） 7000kN/m2 

支承条件 自由支承 

基礎の設計支持角 120deg 

基礎材の締め固め程度 締固めⅠ 

締固め度による補正係数 1.0 

基礎材の締め固め度 90％ 

変形遅れ係数 1.0 

変形遅れ係数（活荷重） 1.0 

設計たわみ率 ４％ 

設計水圧（静水圧＋水撃圧） 承認を得ようとする設計水圧 
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３．試験圧力 

申告しようとする設計水圧（静水圧＋水撃圧）に安全率 2.0（※）を乗じた値を

設定値とする。 

 

※土地改良事業計画設計基準及び運用・解説  設計「パイプライン」付録  技術書  

9.1.4「水密性から見た許容内水圧に対する検討」内の安全率 2（一般に、2.0 以

上とする）より  

 

４．試験方法 

   ①更生管の試験体を作成し、両端に試験治具（フランジ付き短管）を装着する。 

②両端部に端部処理を施す。  

③試験体の両端を板フランジで閉塞し、水を注水する。充水作業は、更生管内

のエアーを抜きながらゆっくりと充水していく。  

   ④更生管内のエアーを抜き充水後、試験水圧を作用させる。  

⑤試験水圧を５分間（※）保持し漏水や浸出が発生しないことを確認する。  

 ⑥水圧を一旦開放し、再度試験水圧を再び作用させて５分間保持し漏水や浸出

が発生しないことを確認する。この工程を 2 回繰り返す。  

⑦合計３回、試験水圧を５分間保持し、漏水や浸出がないことを確認する。  

 

※ 土 地 改 良 事 業 計 画 設 計 基 準 及 び 運 用 ・ 解 説  設 計 「 パ イ プ ラ イ ン 」        

付録 技術書 13.3.2「漏水試験（1）継目試験」の試験時間５分間より  

     

下記、図 1 に内水圧水密性試験体概要図（外径 300mm の例）を示す。  

 

 図１ 内水圧水密性試験体概要図（外径 300mm の例） 

ロッド
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５．試験結果確認事項 

  ①更生管本体及び端部から漏水や浸出が発生しないことを目視にて確認する。 

  ②作用させた内水圧が保たれていることを圧力測定機器等にて確認する。  

 

６．報告事項 

  ①試験年月日  

  ②試験機関名（又は立会者）  

  ③試験体  

・工法名  

・材料名  

・全長  

・更生管口径  

・更生管長さ  

・更生管露出部長さ  

・更生管厚み  

  ④試験条件  

・内水圧  

・時間  

  ⑤試験測定結果  

   ・内水圧  

   ・時間  

   ・漏水や浸出の有無  
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確認孔

試験治具（両端フランジ）

更生管

端部処理 端部処理 

 [反転・形成工法] 端部水密性試験要領  

１．適用範囲 

更生管の端部に施す端部処理の水密性の確認を行う試験方法について規定する。 

 

２．試験体  

① 口径：代表口径とする。  

② 長さ：端部処理を施す延長以上の長さとする。  

③ 更生管厚み：水密性（内水圧・外水圧）試験要領と同様に求める。  

 

３．試験圧力  

申告しようとする設計水圧（静水圧＋水撃圧）に安全率 2.0 を乗じた値を設定値と

する。  

 

４．試験方法  

   ①両端フランジの試験治具の中に更生管を作成する。  

②両端部に端部処理を施す。  

③試験治具の両端を板フランジで閉塞し、水を注水する。  

④充水作業は、更生管内のエアーを抜きながらゆっくりと充水していく。  

⑤試験水圧を５分間（※）保持し漏水や浸出が発生しないことを確認する。  

 ⑥水圧を一旦開放し、再度試験水圧を再び作用させて５分間保持し漏水や浸出

が発生しないことを確認する。この工程を 2 回繰り返す。  

⑦合計３回、試験水圧を５分間保持し、漏水や浸出がないことを確認する。  

       

※ 土 地 改 良 事 業 計 画 設 計 基 準 及 び 運 用 ・ 解 説  設 計 「 パ イ プ ラ イ ン 」        

付録 技術書 13.3.2「漏水試験（1）継目試験」の試験時間５分間より  

 

    下記、図 1 に水密性試験概要図（例）を示す。  

 

 

 

 

 

 

 

図 水密性試験概要図（例） 

注水・加圧 
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５．試験結果確認事項 

  ①端部及び確認孔より漏水が発生しないことを目視にて確認する。  

  ②作用させた内水圧が保たれていることを圧力計測機器等にて確認する。  

 

６．報告事項 

  ①試験年月日  

  ②試験機関名（又は立会者）  

  ③試験体  

・工法名  

・材料名  

・全長  

・更生管口径  

・更生管長さ  

・更生管厚み  

  ④試験条件  

・内水圧  

・時間  

  ⑤試験測定結果  

   ・内水圧  

   ・時間  

   ・漏水の有無  
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 [反転・形成工法] 線膨張性試験要領  

 

１．適用範囲 

更生材の硬化後の温度変化による膨張・収縮量を測定し、更生材の線膨張係数を

算出する試験方法について規定する。  

 

２．試験体 

試験口径：250mm 以上、管長は 250mm 以上とする。  

更生管厚み：水密性（内水圧・外水圧）試験要領と同様に求める。  

 

３．試験方法 

    ① 更生材を恒温槽内で計測装置に接続したひずみゲージとデータロガー

を用いて線膨張性試験を行う。恒温槽に試験体を設置する。  

    ② 試験体を一定速度で昇温させ周方向、軸方向の 20～60℃間での熱膨張

量を測定する。  

    ③ 熱膨張量の測定結果より線膨張係数(/℃)を算出する。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ 試験体の配置 

恒温槽  

軸方向計測  周方向計測  
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４．報告事項 

  ①試験年月日  

  ②試験機関名（又は立会者）  

  ③試験体  

・工法名  

・材料名  

・全長  

・更生管口径  

・更生管長さ  

・更生管厚み  

  ④試験条件  

・温度  

・時間  

  ⑤試験測定結果  

   ・寸法（周方向、軸方向）  

   ・温度 
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 [反転・形成工法]  屈曲部検証試験要領  

 

１．適用範囲 

農業用水パイプラインの線形には､多くの場合､曲管部が存在する｡このような

線形のパイプラインに反転・形成工法による管路更生を施工すると､その曲管部で

更生管にシワや更生材の背面に空洞が発生する可能性が大きい。  

シワの高さが許容範囲以下、かつ管厚が設計寸法に収まるための実験的検証を

実施するための試験方法について規定する。  

 

２．模擬管路 

①管径  

模擬管路の管径は 250mm 以上とする｡ 

 ②管種  

  模擬管路に使用する管種は鋼管（半割）とする。  

 ③管長  

  図１に示すとおり直線部が 2000mm 以上とする。  

④管路形状  

模擬管路形状は､図 1 に示すとおりとし、模擬管路の屈曲角は各工法が申告する

口径の２％以上のシワ及び背面空洞が発生しない角度とする。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ 屈曲部検証試験模擬管路概要図 

2000 

2000

150

150
各工法（材料）における申告角度

厚さ計測位置

厚さ計測位置
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３．更生管厚み 

更生管の厚みは、本書に準拠して水密性（内水圧・外水圧）試験に示した設計

条件から算出する。また、算出された設計更生管厚み及び計算書は記録・保管を

しておく。  

 

４．更生管施工 

模擬管路を準備した後､各工法の施工マニュアルに従い更生管を施工する｡拡径

圧力､温度及び養生時間等の施工管理項目は､現場と同じように記録し管理する｡ 

 

５．出来形測定 

出来形測定は､模擬管路から更生管を取り出して上下半分に切断した状態で行

う｡更生管厚みをノギスにより計測する｡計測厚さと設計更生厚さとを比較し､計

測厚さが設計更生厚さを下回らないことを確認する｡ 

また､発生したシワ及び空洞についてもノギスによる高さ・大きさの計測を行

い､シワ発生箇所数と一緒に写真記録する｡シワ発生状況については､スケッチ及

び写真撮影により記録を残すものとする｡ 

 

６．報告事項 

  ①試験年月日  

  ②試験機関名（又は立会者）  

  ③試験体  

・工法名  

・材料名  

・全長  

・更生管口径  

・更生管長さ  

・更生管厚み  

  ④試験条件  

・模擬管形状・寸法・角度  

・更生管厚み  

・各工法の施工マニュアルの拡径圧力､温度及び養生時間等の施工管理項目  

⑤試験測定結果  

   ・出来形測定結果  

・拡径圧力､温度及び養生時間等の記録  
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 [止水バンド工法] 水密性（内水圧・外水圧）試験要領  

 

１．適用範囲 

  継手部の変状により漏水等が発生した箇所に、弾力性のあるゴムスリーブ等を圧

着用鋼材を用いて拡径装着し、部分的に水密性を回復させる止水バンドの水密性試

験方法について規定する。  

 

２．試験体  

① ゴムスリーブは、ＪＩＳ Ｋ 6353:1997 水道用ゴム及びＪＷＷＡ Ｋ 156 水道施

設用ゴム規格のⅠ類Ａに分類されるＳＢＲ及びＥＰＤＭにて製作する。 

② 圧着用鋼材は、ＪＩＳ Ｇ 4304 及びＪＩＳ Ｇ 4305 のＳＵＳ304 及びＳＵＳ316

にて製作する。 

③ 試験体は製品と同じ材質、形状のもので行うものとし、内水圧試験は任意の口

径で実施するものとするが、外水圧試験については使用する口径以上とする。 

 

３．試験項目 

内水圧試験 継手変位なし 

内水圧試験 継手変位あり（ジョイント間隔・段差） 

外水圧試験 継手変位なし 

外水圧試験 継手変位あり（たわみ） 

 

４．試験圧力 

① 内水圧試験の圧力は、静水圧に安全率２を乗じた値を設定値とする。 

なお、長期にわたり使用する場合には静水圧に水撃圧を加えることを検討する。 

② 外水圧試験の圧力は、外水圧を設定値とする。 

 

５．試験方法 

① 内水圧試験 継手変位なし 

図１のように試験装置に空気が残らないよう内部を充水し、試験圧力を加えた状

態で５分間保持する。  

この時、漏水等の異常がないことを確認する。  
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試験条件： 

・口径：任意の口径 

・水圧：承認を得ようとする適用可能最大水圧（静水圧に安全率２を乗じた値） 

なお、長期にわたり使用する場合には静水圧に水撃圧を加えることを

検討する。 

 ・水圧保持時間：５分 

 

図１ 直管内水圧試験 

 

② 内水圧試験 継手変位あり（ジョイント間隔・段差） 

図２～３のようにジョイント間隔及び段差のそれぞれについて、継手の変位を

設定した試験装置を準備し、空気が残らないよう内部を充水し、試験圧力を加え

た状態で５分間保持する。試験体には、必要に応じてバックアップ補強を行うこ

とができる。  

この時、漏水等の異常がないことを確認する。  

 

  試験条件：  

・口径：任意の口径  

・継手変位量：承認を得ようとするジョイント間隔及び段差  

ただし、ジョイント間隔は既設管の規格値の 1.5 倍以下が適用範

囲である。  

・水圧：承認を得ようとする適用可能最大水圧（静水圧に安全率２を乗じた値） 

なお、長期にわたり使用する場合には静水圧に水撃圧を加えることを

検討する。 

・水圧保持時間：５分  

試験装置

試験体
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図２ ジョイント間隔試験 

 

 
図３ 段差変位試験 

 

③ 外水圧試験 継手変位なし 

 図４のように試験装置に試験体を設置し、試験圧力を試験体に加えた状態で５

分間保持する。試験体は、外水圧条件により補強バンドを設置することができる。 

 この時、漏水等の異常がないことを確認する。  

 

試験条件： 

・口径：承認を得ようとする適用可能最大口径  

・水圧：承認を得ようとする適用可能最大外水圧  

・水圧保持時間：５分  

試験装置

試験体 

試験体 

ジョイント間隔 
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図４ 直管外水圧試験 

 

④ 外水圧試験 継手変位あり（たわみ） 

 図５のようにたわみ設定した試験装置に試験体を設置し、試験圧力を試験体に

加えた状態で５分間保持する。試験体は、外水圧条件により補強バンドを設置す

ることができる。  

 この時、漏水等の異常がないことを確認する。  

 

試験条件： 

・口径：承認を得ようとする適用可能最大口径  

・扁平量：承認を得ようとする扁平率  

 ただし、扁平率５％以内が適用範囲である。  

・水圧：承認を得ようとする適用可能最大外水圧  

・水圧保持時間：５分  

 

図５ 扁平試験 

試験装置

試験装置 

試験体 

試験体 
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６．報告 

 本試験による結果の報告は、次の事項を必須とする。 

① 試験体の材料規格・寸法 

② 試験条件及び結果 

③ 試験後の漏水状況 

④ 試験開始前後の圧力数値 

⑤ 試験時の温度、湿度 

⑥ 試験年月日 

⑦ 試験機関名（又は立会者） 
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3.施工管理項目等参考例 

鞘管工法 

反転・形成工法 

止水バンド工法 
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鞘
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①
　
直
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鞘
管
工
法
の
直
接
測
定
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よ
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出
来
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管
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は
「
土
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工
事
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工
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準
」
に
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の
と
す
る
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施

工
後

止
水
状
況

施
工
箇
所
ご
と

施
工

前
・
施

工
後

間
仕

切
り
壁

設
置

状
況

施
工
箇
所
ご
と

施
工

前
・
施

工
後

充
填
材
注
入
作
業
状
況

施
工
箇
所
ご
と

施
工

中
適

宜

注
入
状
況
（
圧
力
管
理
状
況
）

施
工
箇
所
ご
と

施
工

中
適

宜

確
認
孔
に
よ
る
充
填
確
認

状
況

ス
パ
ン
ご
と

施
工

中
適

宜

管 路 更 生 工 法

鞘 管 工 法

4
.充

填
工

1
.撮

影
箇
所
の
確
認
、
寸
法
の
判
定
が

で
き
る
よ
う
工
夫
す
る
。

2
.撮

影
箇
所
に
は
次
の
事
項
を
記
入
し

た
黒
板
を
用
意
し
、
整
理
説
明
の
便
と

な
る
よ
う
工
夫
す
る
。
(1
)工

事
名
、
(2
)

工
種
及
び
種
別
、
(3
)作

業
内
容
、
(4
)測

点
、
(5
)設

計
数
量
・
寸
法
、
(6
)実

測
数

量
・
寸
法
、
(7
)略

図

3
.写

真
は

カ
ラ
ー
撮

影
と
す
る
。
な
お
、

写
真

フ
ァ
イ
ル

の
記

録
形

式
は

J
P
E
G
と

し
、
有
効
画
素
数
は
、
黒
板
の
文
字
が

確
認
で
き
る
こ
と
を
指
標
(1
0
0
万
画
素

程
度
)と

す
る
。

工
種 3
.事

前
処
理
工

　
　
省
略
　
　
　
　
　
　
　
　
　
※
「
土
木
工
事
施
工
管
理
基
準
」
　
第
２
表
　
撮
影
記
録
に
よ
る
出
来
形
管
理
　
１
．
共
通
工
事
を
参
照
。

2
.材

料
の
品
質
等

　
充

填
材
の
品
質

等
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鞘
管

工
法

③
　

品
質

管
理

項
目

　
管

の
品

質
管

理
に

関
す

る
項

目
は

「
土

木
工

事
施

工
管

理
基

準
」
に

準
じ

る
も

の
と

し
、

充
填

材
に

関
わ

る
内

容
を

以
下

に
示

す
。

区
分

試
験

方
法

試
験

(測
定

)基
準

（
参

考
）
規

格
値

管
理

方
式

処
置

配
合

-
-

-

一
軸

圧
縮

強
度

J
IS

 A
 1

2
1
6

（
土

の
一

軸
圧

縮
試

験
方

法
）

-
2
8
日

圧
縮

強
度

値
が

1
.0

N
/
㎟

程
度

生
比

重
J
H

S
 A

 3
1
3

（
エ

ア
モ

ル
タ

ル
及

び
エ

ア
ミ

ル
ク

の
試

験
方

法
）

-
申

告
値

±
0
.1

(g
/
m

l)

フ
ロ

ー
値

J
H

S
 A

 3
1
3

（
エ

ア
モ

ル
タ

ル
及

び
エ

ア
ミ

ル
ク

の
試

験
方

法
）

シ
リ

ン
ダ

ー
法

-
申

告
値

±
2
0
m

m

空
気

量
J
H

S
 A

 3
1
3

（
エ

ア
モ

ル
タ

ル
及

び
エ

ア
ミ

ル
ク

の
試

験
方

法
）

-
申

告
値

±
5
％

J
IS

 A
 1

2
1
6

（
土

の
一

軸
圧

縮
試

験
方

法
）

2
回

/
日

2
8
日

圧
縮

強
度

値
が

1
.0

N
/
㎟

程
度

J
H

S
 A

 3
1
3

（
エ

ア
モ

ル
タ

ル
及

び
エ

ア
ミ

ル
ク

の
試

験
方

法
）

2
回

/
日

申
告

値
±

0
.1

(g
/
m

l)

J
H

S
 A

 3
1
3

（
エ

ア
モ

ル
タ

ル
及

び
エ

ア
ミ

ル
ク

の
試

験
方

法
）

シ
リ

ン
ダ

ー
法

2
回

/
日

申
告

値
±

2
0
m

m

J
H

S
 A

 3
1
3

（
エ

ア
モ

ル
タ

ル
及

び
エ

ア
ミ

ル
ク

の
試

験
方

法
）

2
回

/
日

申
告

値
±

5
％

-
充

填
ス

パ
ン

ご
と

確
認

孔
か

ら
吹

き
出

し
た

時
点

を
充

填
完

了
と

し
、

設
計

値
以

上
を

注
入

し
た

こ
と

を
確

認
す

る
。

-
施

工
中

の
記

録
の

提
出

設
定

値
以

下

施 工

空
気

量

－

充
填

材
性

状
－

（
１

）
公

的
機

関
の

報
告

書
の

内
容

を
チ

ェ
ッ

ク
し

、
必

要
に

応
じ

て
立

会
検

査
す

る
。

（
２

）
規

格
値

の
範

囲
に

収
ま

ら
な

い
材

料
は

使
用

し
て

は
な

ら
な

い
。

－

裏
込

め
注

入
量

生
比

重

工
種

試
験

（
測

定
）
項

目

管 路 更 生 工 法

鞘 管 工 法

材 料

裏
込

め
材

注
入

圧
力

管
理

一
軸

圧
縮

強
度

フ
ロ

ー
値
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反
転
・
形
成
工
法

　

①
直
接
測
定
に
よ
る
出
来
形
管
理

管
理
図
表
に

よ
る
も
の

測
定
結
果
一

覧
表
に
よ
る

も
の

構
造
図
に
朱

記
、
併
記
す

る
も
の

外
観

管
路
の
設
計
強
度
、
耐
久
性
、
水

理
性
能
等
を
損
な
う
よ
う
な
シ
ワ
、

た
る
み
、
剥
離
、
漏
水
、
異
常
変
色

等
の
欠
陥
や
異
常
箇
所
が
な
い
こ

と

キ
ズ
、
亀
裂
、
断
裂
の
不
良

箇
所
が
認
め
ら
れ
ず
、
更
生

管
の
性
能
を
損
な
う
フ
ィ
ル
ム

は
が
れ
、
浮
き
、
変
色
、
硬
化

不
良
箇
所
等
が
認
め
ら
れ
な

い
こ
と

全
施
工
延
長
に
つ
い
て
目
視
に
よ
り
外
観

検
査
を
行
う
。

－
－

○

※
φ

8
0
0
m
m
未

満
は

Ｔ
Ｖ

カ
メ
ラ
に
よ
る
。

※
異
常
箇
所
は
、
写
真

撮
影
（
遠
景
、
近
景
）
、
計

測
、
展
開
図
へ
の
記
録

を
行
う
。

更
生
管
内
径

最
低
確
保
内
径
以
上

同
左

更
生
管
の
内
径
は
、
管
端
部
の
2
箇
所
及

び
中
間
1
箇
所
/
2
0
m
に
つ
い
て
、
同
一
点

で
施
工
前
、
硬
化
後
2
4
時
間
以
降
に
、
2
方

向
（
天
地
・
左
右
）
測
定
す
る
。

段
差
、
屈
曲
部
で
は
そ
の
段
差
・
屈
曲
範

囲
の
上
下
流
で
も
測
定
す
る
。

－
○

－

※
φ

8
0
0
m
m
未

満
は

管
端
部
2
箇
所
の
計
測
と

し
、
中

間
部

は
省

略
で
き

る
。

※
縫
い
目
を
避
け
て
計

測
す
る
こ
と
。

更
生
管
厚
さ

設
計

厚
さ
以

上
で
あ
る
こ
と

（
た
だ
し
、
最

低
確

保
内

径
以

上
を

満
足

す
る
こ
と
）

・
４
箇
所
の
平
均
管
厚
が
呼
び

厚
さ
以

上
・
測
定
値
の
最
小
値
は
設
計

更
生
管
厚
以
上

１
ス
パ
ン
の
更
生
管
管
端
部
に
つ
い
て
、

更
生
管
厚
を
４
点
以
上
測
定
す
る
。

－
○

－

※
耐

荷
性

を
担

う
層

の
仕

上
が

り
厚

さ
を
計

測
す

る
。

※
縫
い
目
を
避
け
て
計

測
す
る
こ
と
。

施
工
延
長

設
計
延
長
以
上

施
工
延
長
≧
設
計
延
長

実
測
に
よ
る
。

－
○

－

更
生
管
の
シ
ワ

シ
ワ
の

高
さ
が

呼
び
径

の
2
％

以
内

に
収
ま
っ
て
い
る
こ
と

同
左

シ
ワ
発
生
箇
所
に
つ
い
て
、
断
面
位
置
・
規

模
、
縦
断
長
さ
、
縦
・
横
シ
ワ
の
区
分
を
計

測
す
る
。

－
－

○

既
設

管
と
管

更
生

の
隙

間
最

大
隙

間
量

が
5
m
m
以

下
で
あ
る

こ
と

同
左

発
進
部
及
び
到
達
部
の
管
口
に
て
既
設

管
と
管

更
生

の
隙

間
が

5
m
m
以

下
で
あ
る

こ
と
を
確

認
す
る
。

－
○

－

管
口
端
部
処
理

端
部
処
理
に
異
常
が
な
い
こ
と

同
左

全
箇
所
に
つ
い
て
、
所
定
の
施
工
管
理
で

設
置

さ
れ

て
い
る
こ
と
、
外

観
に
異

常
が

な
い
こ
と
を
確

認
す
る
。

－
○

－

工
種

項
目

管
理
方
式

管 路 更 生 工 法

反 転 ・ 形 成 工 法

摘
要

測
定
箇
所
標
準
図

管
理

基
準

値
規

格
値

(参
考

)
測

定
基

準

0°

2
7
0°

90
°

90
°

既
設

管

更
生
管

D2

D
1

0
°

27
0
°

9
0
°

9
0
°

既
設

管

更
生
管

D2

D
1
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反
転
・
形
成

工
法

②
撮
影
記
録
に
よ
る
出
来
形
管
理

1
.一

般

施
工
前
の
使
用
材
料
の
保
管
状
況

ス
パ
ン
ご
と

施
工
前
の
使
用
材
料
の
確
認
状
況

ス
パ
ン
ご
と

試
験
用
材
料
の
現
場
採
取
確
認
状
況

ス
パ
ン
ご
と

試
験
実
施
状
況

ス
パ
ン
ご
と

管
内
洗
浄
状
況

施
工
箇
所
ご
と

施
工
前
・
施
工
後

障
害
物
の
除
去
状
況

施
工
箇
所
ご
と

施
工
前
・
施
工
後

止
水
状
況

施
工
箇
所
ご
と

施
工
前
・
施
工
後

挿
入
状
況
（
引
込
作
業
状
況
、
圧
力
管
理
状
況
等
）

ス
パ
ン
ご
と

施
工
中

硬
化
状
況
（
圧
力
管
理
状
況
、
温
度
管
理
状
況
等
）

ス
パ
ン
ご
と

施
工
中

管
口
硬
化
収
縮
状
況
（
内
径
測
定
状
況
）

施
工
箇
所
ご
と

施
工
中

本
管
管
口
切
断
状
況

施
工
箇
所
ご
と

施
工
中

更
生
管
延
長

ス
パ
ン
ご
と

施
工
後

更
生

管
仕

上
が

り
厚

さ
（
ノ
ギ
ス
測

定
）

箇
所

ご
と

施
工

後

更
生

管
と
既

設
管

の
隙

間
箇

所
ご
と

施
工

後

更
生

管
仕

上
が

り
内

径
箇
所
ご
と

※
φ
8
0
0
m
m
以
上
で
は
ス
パ
ン
中
間
も
2
0
ｍ
に
1
箇
所
の
頻

度
で
計
測

施
工
後

更
生
管
口
仕
上
が
り
状
況

箇
所
ご
と

施
工
前
・
施
工
後

目
視
又
は
テ
レ
ビ
カ
メ
ラ
調
査
に
よ
る
検
査
状
況

適
宜

施
工
後

管
口
端
部
処
理

箇
所
ご
と

施
工
後

異
常
（
シ
ワ
・
た
る
み
、
剥
離
漏
水
、
変
色
等
）

箇
所
ご
と
（
異
常
箇
所
は
、
写
真
撮
影
（
遠
景
、
近
景
）
、
計

測
、
展

開
図

へ
の

記
録

を
行

う
こ
と
）

施
工
後

※
異
常
箇
所
は
、
写
真
撮
影
（
遠
景
、
近

景
）
、
計
測
、
展
開
図
へ
の
記
録
を
行
う
。

2
.材

料
、
品
質
等

撮
影
箇
所

管 路 更 生 工 法

備
考

工
種

　
　
省
略
　
　
　
　
　
　
　
　
　
※
「
土
木
工
事
施
工
管
理
基
準
」
　
第
２
表
　
撮
影
記
録
に
よ
る
出
来
形
管
理
　
１
．
共
通
工
事
を
参
照
。

6
.管

内
検

査
工

4
.施

工
状

況
反 転 ・ 形 成 工 法

3
.事

前
処

理
工

撮
影
基
準

5
.出

来
形

管
理

撮
影
方
法
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反
転

・
形

成
工

法
③

品
質

管
理

項
目

水
密

性
試

験
本

書
に

示
す

試
験

・
口

径
：
代

表
口

径
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

設
計

内
水

圧
（
静

水
圧

＋
水

撃
圧

、
安

全
率

2
）

・
更

生
管

延
長

：
更

生
管

露
出

部
と

端
部

固
定

に
必

要
な

長
さ

の
総

和
以

上
・
更

生
管

露
出

部
：
外

径
≦

2
5
0
m

m
：
外

径
×

3
+
2
5
0
m

m
　

　
　

　
　

　
　

　
　

　
　

外
径

＞
2
5
0
m

m
：
外

径
+
1
0
0
0
m

m
(J

IS
 K

 7
0
1
3
）

・
内

水
圧

作
用

時
間

：
５

分
×

３
回

所
定

の
内

水
圧

で
漏

水
（
水

圧
の

低
下

）
が

な
い

。
－

端
部

水
密

性
試

験
本

書
に

示
す

試
験

・
口

径
：
代

表
口

径
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

設
計

内
水

圧
（
静

水
圧

＋
水

撃
圧

、
安

全
率

2
）

・
更

生
管

の
厚

さ
：
試

験
要

領
に

示
す

設
計

条
件

で
求

め
た

厚
さ

・
内

水
圧

作
用

時
間

：
５

分
×

３
回

所
定

の
内

水
圧

で
漏

水
（
水

圧
の

低
下

）
が

な
い

。
－

端
部

処
理

の
追

従
量

の
確

認
工

法
/
材

料
毎

に
線

膨
張

係
数

を
測

定
し

て
計

算

・
線

膨
張

係
数

：
線

膨
張

性
試

験
に

よ
る

・
温

度
差

：
供

用
中

の
温

度
差

・
既

設
管

と
の

摩
擦

：
原

則
、

見
込

ま
な

い
が

、
摩

擦
の

影
響

を
考

慮
で

き
る

こ
と

が
、

実
験

等
に

よ
り

示
さ

れ
れ

ば
考

慮
す

る
こ

と
が

で
き

る
。

供
用

中
の

温
度

変
化

で
想

定
さ

れ
る

端
部

移
動

量
に

対
し

端
部

処
理

が
追

従
で

き
る

こ
と

－

短
期

曲
げ

強
度

試
験

J
IS

　
K
 7

1
7
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
-
曲

げ
特

性
の

求
め

方
）
に

準
拠

（
周

方
向

・
軸

方
向

）

・
試

験
片

：
短

冊
状

、
５

個
以

上
（
周

方
向

と
軸

方
向

そ
れ

ぞ
れ

）
・
推

奨
試

験
片

寸
法

：
長

さ
8
0
m

m
、

幅
1
0
m

m
、

厚
さ

4
m

m
（
製

品
の

使
用

条
件

と
試

験
片

の
形

状
を

考
慮

し
て

試
験

片
を

選
定

）
・
試

験
速

度
：
1
%
/
m

in
に

近
い

ひ
ず

み
速

度
。

試
験

片
の

厚
さ

に
よ

り
異

な
る

（
h
×

0
.4

～
0
.5

m
m

/
m

in
）

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

※
試

験
値

の
バ

ラ
ツ

キ
や

長
期

強
度

特
性

等
の

考
慮

が
適

切
に

な
さ

れ
て

い
る

こ
と

－

短
期

曲
げ

弾
性

試
験

J
IS

　
K
 7

1
7
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
-
曲

げ
特

性
の

求
め

方
）
に

準
拠

（
周

方
向

・
軸

方
向

）

・
試

験
片

：
短

冊
状

、
５

個
以

上
（
周

方
向

と
軸

方
向

そ
れ

ぞ
れ

）
・
推

奨
試

験
片

寸
法

：
長

さ
8
0
m

m
、

幅
1
0
m

m
、

厚
さ

4
m

m
（
製

品
の

使
用

条
件

と
試

験
片

の
形

状
を

考
慮

し
て

試
験

片
を

選
定

）
・
試

験
速

度
：
1
%
/
m

in
に

近
い

ひ
ず

み
速

度
。

試
験

片
の

厚
さ

に
よ

り
異

な
る

（
h
×

0
.4

～
0
.5

m
m

/
m

in
）

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

※
試

験
値

の
バ

ラ
ツ

キ
や

長
期

強
度

特
性

等
の

考
慮

が
適

切
に

な
さ

れ
て

い
る

こ
と

－

短
期

引
張

強
度

試
験

J
IS

　
K
 7

1
6
1
-
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
-
引

張
特

性
の

試
験

方
法

-
第

1
部

：
通

則
）
に

準
拠

（
周

方
向

・
軸

方
向

）

・
試

験
片

：
ダ

ン
ベ

ル
状

、
５

個
以

上
（
周

方
向

・
軸

方
向

そ
れ

ぞ
れ

）
・
試

験
片

の
形

状
や

作
成

方
法

は
J
IS

 K
 7

1
6
2
o
r7

1
6
4
の

材
料

に
適

合
す

る
規

格
を

準
用

・
試

験
速

度
(引

張
強

度
)：

熱
可

塑
性

材
料

1
0
m

m
±

2
.0

m
m

/
m

in
、

熱
硬

化
性

材
料

5
m

m
±

1
.0

m
m

/
m

in

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

※
試

験
値

の
バ

ラ
ツ

キ
や

長
期

強
度

特
性

等
の

考
慮

が
適

切
に

な
さ

れ
て

い
る

こ
と

－

短
期

引
張

弾
性

試
験

J
IS

 K
 7

1
6
1
-
1
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
-
引

張
特

性
の

試
験

方
法

-
第

1
部

：
通

則
）
に

準
拠

・
試

験
片

：
ダ

ン
ベ

ル
状

、
５

個
以

上
（
軸

方
向

）
・
試

験
片

の
形

状
や

作
成

方
法

は
J
IS

 K
 7

1
6
2
o
r7

1
6
4
の

材
料

に
適

合
す

る
規

格
を

準
用

・
試

験
速

度
(引

張
弾

性
係

数
)：

1
m

m
±

0
.2

m
m

/
m

in

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

※
試

験
値

の
バ

ラ
ツ

キ
や

長
期

強
度

特
性

等
の

考
慮

が
適

切
に

な
さ

れ
て

い
る

こ
と

－

長
期

曲
げ

強
度

試
験

（
5
0
年

後
の

曲
げ

強
度

）

J
IS

 K
 7

0
3
9
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
配

管
系

−
ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
湿

潤
状

態
下

に
お

け
る

管
の

長
期

間
極

限
曲

げ
ひ

ず
み

及
び

長
期

間
極

限
相

対
変

位
の

求
め

方
）
に

準
拠

・
試

験
方

向
：
周

方
向

・
試

験
片

：
円

管
、

規
定

さ
れ

た
破

壊
時

間
の

分
布

を
得

る
た

め
に

少
な

く
と

も
 1

8
 個

・
試

験
時

間
：
1
0
，

0
0
0
時

間
（
J
IS

で
は

規
定

が
な

い
た

め
、

下
水

道
協

会
の

ガ
イ

ド
ラ

イ
ン

を
準

用
）

・
試

験
雰

囲
気

：
水

中
・
試

験
温

度
：
2
3
±

5
℃

・
試

験
結

果
を

踏
ま

え
て

5
0
年

後
の

長
期

引
張

強
度

を
推

定
す

る

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

※
試

験
値

の
バ

ラ
ツ

キ
や

長
期

強
度

特
性

等
の

考
慮

が
適

切
に

な
さ

れ
て

い
る

こ
と

－

工
種

管
理

方
式

※
試

験
基

準
(参

考
)規

格
値

区 分

(1
) 

試
験

報
告

書
記

載
の

試
験

内
容

、
試

験
結

果
を

確
認

し
、

必
要

に
応

じ
て

立
会

検
査

す
る

。

(2
) 

規
格

値
の

範
囲

に
収

ま
ら

な
い

材
料

は
使

用
し

て
は

な
ら

な
い

。

試
験

(測
定

)項
目

試
験

方
法

処
置

管 路 更 生 工 法

反 転 ・ 形 成 工 法

材 料
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反
転

・
形

成
工

法
③

品
質

管
理

項
目

工
種

管
理

方
式

※
試

験
基

準
(参

考
)規

格
値

区 分
試

験
(測

定
)項

目
試

験
方

法
処

置

長
期

曲
げ

弾
性

試
験

（
5
0
年

後
の

曲
げ

弾
性

係
数

）

・
複

合
材

料
で

縫
い

目
や

重
ね

合
わ

せ
が

あ
る

材
料

の
場

合
：
J
IS

 K
 7

0
3
5
(ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
湿

潤
条

件
下

で
の

長
期

偏
平

ク
リ

ー
プ

剛
性

の
求

め
方

及
び

湿
潤

ク
リ

ー
プ

フ
ァ

ク
タ

の
計

算
法

)に
準

拠

・
硬

質
ポ

リ
塩

化
ビ

ニ
ル

管
、

ポ
リ

エ
チ

レ
ン

管
の

単
一

材
料

で
縫

い
目

や
重

ね
合

わ
せ

が
な

い
材

料
の

場
合

：
J
IS

 K
 7

1
1
6
(プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
−

ク
リ

ー
プ

特
性

の
試

験
方

法
－

第
 ２

 部
：
３

 点
負

荷
に

よ
る

曲
げ

ク
リ

ー
プ

)に
準

拠

・
試

験
方

向
：
周

方
向

【
ガ

ラ
ス

繊
維

あ
り

】
・
試

験
片

：
正

円
で

あ
る

こ
と

、
L
=
0
.3

ｍ
、

2
個

以
上

。
・
試

験
時

間
：
1
0
,0

0
0
時

間

【
ガ

ラ
ス

繊
維

な
し

】
・
試

験
片

：
短

冊
状

と
し

、
J
IS

 K
 7

1
7
1
に

準
拠

、
3
個

又
は

5
個

以
上

(材
料

特
性

に
よ

る
)。

・
試

験
時

間
：
1
0
,0

0
0
時

間

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

※
試

験
値

の
バ

ラ
ツ

キ
や

長
期

強
度

特
性

等
の

考
慮

が
適

切
に

な
さ

れ
て

い
る

こ
と

－

長
期

引
張

強
度

試
験

（
5
0
年

後
の

引
張

強
度

）

J
IS

 K
 7

0
1
3
（
強

化
繊

維
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
管

）
に

準
拠

（
周

方
向

）
長

期
静

水
圧

試
験

・
試

験
方

向
：
周

方
向

・
試

験
片

：
円

管
、

規
定

さ
れ

た
破

壊
時

間
の

分
布

を
得

る
た

め
に

少
な

く
と

も
 1

8
 個

・
試

験
片

長
さ

：
外

径
≦

2
5
0
m

m
：
外

径
×

3
+
0
.2

5
、

　
　

　
　

　
　

　
　

　
外

径
＞

2
5
0
m

m
：
外

径
+
1
.0

m
・
試

験
時

間
：
1
0
，

0
0
0
時

間
（
J
IS

で
は

規
定

が
な

い
た

め
、

下
水

道
協

会
の

ガ
イ

ド
ラ

イ
ン

を
準

用
）

・
試

験
雰

囲
気

：
水

中
・
試

験
温

度
：
2
3
±

5
℃

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上

※
試

験
値

の
バ

ラ
ツ

キ
や

長
期

強
度

特
性

等
の

考
慮

が
適

切
に

な
さ

れ
て

い
る

こ
と

－

硬
化

収
縮

試
験

（
更

生
材

の
硬

化
時

の
収

縮
）

試
験

方
法

の
統

一
は

現
時

点
で

は
困

難
各

工
法

個
別

に
検

討
を

行
い

、
要

求
値

を
満

足
す

る
こ

と
の

証
明

を
を

求
め

る
。

最
大

隙
間

量
が

5
m

m
以

下
で

あ
る

こ
と

水
理

計
算

に
よ

り
所

定
の

通
水

能
力

を
確

保
で

き
る

こ
と

－

線
膨

張
性

試
験

（
温

度
変

化
に

よ
る

更
生

材
の

硬
化

後
の

収
縮

）
本

書
に

示
す

試
験

・
更

生
材

の
硬

化
後

の
温

度
変

化
に

よ
る

膨
張

・
収

縮
量

を
測

定
し

、
更

生
材

の
線

膨
張

係
数

を
算

出
す

る
・
硬

化
収

縮
試

験
の

試
験

体
の

一
部

を
切

断
し

使
用

す
る

・
口

径
・
延

長
：
φ

2
5
0
m

m
以

上
、

管
長

2
5
0
m

m
以

上
・
試

験
器

：
線

膨
張

試
験

試
験

器
・
測

定
温

度
：
2
0
℃

～
6
0
℃

  
間

で
の

熱
膨

張
量

を
測

定

温
度

変
化

に
よ

る
伸

縮
量

の
計

算
・
応

力
の

照
査

に
よ

り
安

全
で

あ
る

こ
と

－

屈
曲

部
検

証
試

験
本

書
に

示
す

試
験

・
模

擬
管

路
の

口
径

：
φ

2
5
0
m

m
以

上
・
模

擬
管

路
の

管
種

：
鋼

製
半

割
管

・
模

擬
管

路
の

形
状

：
屈

曲
角

は
各

工
法

が
申

告
す

る
角

度
・
更

生
管

厚
さ

：
試

験
要

領
に

示
す

設
計

条
件

で
求

め
た

厚
さ

屈
曲

部
に

お
い

て
２

％
よ

り
大

き
い

シ
ワ

や
工

法
背

面
に

空
洞

が
発

生
し

な
い

こ
と

－

耐
摩

耗
性

試
験

J
IS

 K
7
2
0
4
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
-
摩

耗
輪

に
よ

る
摩

耗
試

験
方

法
）

J
IS

 A
1
4
5
2
(建

築
材

料
及

び
建

築
構

成
部

分
の

摩
耗

試
験

方
法

（
落

砂
法

）
）

摩
擦

熱
な

ど
に

よ
り

J
IS

 K
 7

2
0
4
の

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

摩
耗

輪
に

よ
る

摩
耗

試
験

が
適

切
に

実
施

で
き

な
い

場
合

は
、

J
IS

 A
 1

4
5
2
の

建
築

材
及

び
建

築
構

成
部

分
の

摩
耗

試
験

（
落

砂
法

）
を

採
用

す
る

硬
質

ポ
リ

塩
化

ビ
ニ

ル
管

と
同

等
の

摩
耗

量
で

あ
る

－

浸
出

試
験

J
W

W
A

 Z
1
0
8
（
水

道
用

資
機

材
-
浸

出
試

験
方

法
）

必
要

な
試

験
内

容
と

評
価

基
準

は
関

係
機

関
と

の
協

議
に

よ
る

。
有

害
物

質
が

検
出

さ
れ

な
い

こ
と

－

(1
) 

試
験

報
告

書
記

載
の

試
験

内
容

、
試

験
結

果
を

確
認

し
、

必
要

に
応

じ
て

立
会

検
査

す
る

。

(2
) 

規
格

値
の

範
囲

に
収

ま
ら

な
い

材
料

は
使

用
し

て
は

な
ら

な
い

。

材 料

管 路 更 生 工 法

反 転 ・ 形 成 工 法
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反
転

・
形

成
工

法
③

品
質

管
理

項
目

工
種

管
理

方
式

※
試

験
基

準
(参

考
)規

格
値

区 分
試

験
(測

定
)項

目
試

験
方

法
処

置

円
管

で
の

短
期

曲
げ

強
度

試
験

J
IS

 K
 7

0
3
8
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
配

管
系

−
ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
リ

ン
グ

の
初

期
変

位
に

対
す

る
破

壊
強

さ
の

試
験

方
法

）

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

現
場

で
採

取
し

た
円

管
を

使
用

し
て

曲
げ

強
度

を
測

定
す

る
。

・
口

径
：
施

工
す

る
実

口
径

・
供

試
体

：
発

進
立

坑
・
到

達
立

坑
の

2
箇

所
で

採
取

し
た

円
管

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上
－

－

円
管

で
の

短
期

曲
げ

弾
性

試
験

J
IS

 K
 7

0
1
3
（
繊

維
強

化
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
管

）
の

扁
平

試
験

に
準

拠

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

・
口

径
：
施

工
す

る
実

口
径

・
供

試
体

：
発

進
立

坑
・
到

達
立

坑
の

2
箇

所
で

採
取

し
た

円
管

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上
－

－

円
管

で
の

短
期

引
張

強
度

試
験

J
IS

 K
7
0
3
7
（
プ

ラ
ス

チ
ッ

ク
配

管
系

−
ガ

ラ
ス

強
化

熱
硬

化
性

プ
ラ

ス
チ

ッ
ク

（
G

R
P

）
管

−
見

掛
け

の
初

期
周

方
向

引
張

強
さ

の
求

め
方

）

【
施

工
時

の
品

質
管

理
】

・
口

径
：
施

工
す

る
実

口
径

・
供

試
体

：
発

進
立

坑
・
到

達
立

坑
の

2
箇

所
で

採
取

し
た

円
管

構
造

計
算

で
用

い
た

保
証

値
以

上
－

－

反
転

圧
力

、
反

転
速

度
加

熱
温

度
、

加
熱

時
間

光
照

射
量

、
照

射
時

間
保

持
圧

力
等

、
各

工
法

の
管

理
項

目 各
作

業
の

時
刻

管
理

記
録

材
料

承
諾

、
施

工
計

画
書

に
基

づ
く
管

理
施

工
ス

パ
ン

ご
と

に
管

理
す

る
材

料
承

諾
、

施
工

計
画

書
に

基
づ

く
管

理
が

実
施

さ
れ

て
い

る
こ

と
－

－

水
密

性
水

張
り

試
験

原
則

、
施

工
ス

パ
ン

ご
と

に
実

施
す

る
減

水
量

が
標

準
許

容
減

水
量

範
囲

内
で

あ
る

こ
と

－
－

通
水

能
力

水
理

計
算

仕
上

が
り

内
径

に
よ

る
水

理
計

算
書

計
画

最
大

通
水

量
以

上
の

流
下

能
力

が
あ

る
こ

と
－

－

管 路 更 生 工 法

反 転 ・ 形 成 工 法

施 工
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止
水
バ
ン
ド
工
法

　

①
直
接
測
定
に
よ
る
出
来
形
管
理

管
理
図
表
に

よ
る
も
の

測
定
結
果
一

覧
表
に
よ
る

も
の

構
造
図
に
朱

記
、
併
記
す

る
も
の

外
観

・
欠
陥
等
の
異
常
箇
所
が
な
い

こ
と

・
所
定
の
位
置
に
設
置
さ
れ
て

い
る
こ
と

-
全
施
工
箇
所
に
つ
い
て
目
視
に
よ
り
外

観
検
査
を
行
う
。

－
－

○

ゴ
ム
の

仕
上
が
り
厚
さ

各
施
工
箇
所
、
１
箇
所
４
点
（
上

下
左
右
）
の
全
て
が
所
定
の
高

さ
以
下
で
あ
る
こ
と

-
各
施
工
箇
所
。
１
箇
所
４
点
（
上
下
左

右
）
測
定
す
る
。

-
○

-
※
計
測
高
さ
は
各
メ
ー

カ
ー
の

マ
ニ
ュ
ア
ル
に

準
じ
る
。

固
定
時

締
め
付
け
力

所
定
の
締
め
付
け
力
の
範
囲
で

あ
る
こ
と

-
全
施
工
箇
所
に
つ
い
て
締
め
付
け
治

具
に
よ
る
締
め
付
け
金
具
の
締
め
付

け
力
を
測
定
す
る
。

-
○

-

摘
要

止 水 工 法

止 水 バ ン ド 工 法

管
理
基
準
値

規
格
値
(参

考
)

測
定
基
準

測
定
箇
所
標
準
図

工
種

項
目

管
理
方
式

既
設

管

止
水

バ
ン

ド

ゴム厚さ
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止
水

バ
ン
ド
工

法
②

撮
影

記
録

に
よ
る
出

来
形

管
理

1
.一

般

施
工

前
の

使
用

材
料

の
保

管
状

況
適

宜

施
工

前
の

使
用

材
料

の
確

認
状

況
（
ロ
ッ
ト

番
号

等
）

適
宜

管
内

洗
浄

状
況

施
工

箇
所

ご
と

施
工
前
・
施
工
後

障
害

物
の

除
去

状
況

施
工

箇
所

ご
と

施
工
前
・
施
工
後

止
水

状
況

施
工

箇
所

ご
と

施
工
前
・
施
工
後

止
水
バ
ン
ド
設
置
状
況

施
工

箇
所

ご
と

・
着

手
前

の
表

面
の

状
況

・
段
差
、
隙
間
、
管
ズ
レ
、
屈
曲
等

・
ゴ
ム
圧
縮
厚
さ
、
仕
上
が
り
状
況
等

施
工
前
・
施
工
後

施
工

中
の

状
況

施
工

箇
所

ご
と

・
据
付
状
況
、
使
用
機
械
、
拡
径
時
の

ジ
ャ
ッ
キ
圧
力
、
固
定
ボ
ル
ト
の
締
め
付
け

力
等

施
工
中

止 水 工 法

止 水 バ ン ド 工 法

　
　
省
略
　
　
　
　
　
　
　
　
　
※
「
土
木
工
事
施
工
管
理
基
準
」
　
第
２
表
　
撮
影
記
録
に
よ
る
出
来
形
管
理
　
１
．
共
通
工
事
を
参
照
。

撮
影

箇
所

撮
影
方
法

備
考

工
種

2
.材

料
、
品
質
等

1
.撮

影
箇
所
の
確
認
、
寸
法
が
判
定
で
き
る

よ
う
に
工
夫
す
る
。

2
.撮

影
箇
所
に
は
次
の
事
項
を
記
入
し
た

黒
板
を
用
意
し
、
整
理
説
明
の
便
と
な
る
よ

う
工

夫
す
る
。

　
①
工
事
名
、
②
工
種
及
び
種
別
、

　
③
作
業
内
容
、
④
測
点
、

　
⑤
設
計
数
量
・
寸
法
、

　
⑥
実
測
数
量
・
寸
法
、
⑦
略
図

3
.写

真
は
カ
ラ
ー
撮
影
と
す
る
。
な
お
、
写
真

フ
ァ
イ
ル
の
記
録
形
式
は
J
P
E
G
形
式
と
し
、

有
効
画
素
数
は
、
黒
板
の
文
字
が
確
認
で

き
る
こ
と
を
指
標
(1
0
0
万
画
素
程
度
)と

す
る
。

3
.事

前
処
理
工

4
.止

水
バ
ン
ド
設

置
工

上
記
と
同
一

対
象
箇
所
の
状
況
が
判
読
可
能
な
方
法

（
例
：
ス
ケ
ー
ル
目
盛
等
で
対
比
す
る
）

撮
影

基
準
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止
水

バ
ン

ド
工

法
③

品
質

管
理

項
目 品

質
種

類
の

明
示

J
IS

 K
 6

3
5
3
（
水

道
用

ゴ
ム

）
-

J
IS

 K
 6

2
5
3
の

5
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
－

硬
さ

の
求

め
方

－
第

5
部

：
硬

さ
試

験
機

の
校

正
及

び
検

証
）

分
類

に
よ

る
許

容
差

内

７
.０

M
P

ａ
（
7
1
.4

kg
f/

c
m

2
）

荷
重

時
の

伸
び

J
IS

 K
 6

2
5
1
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
－

引
張

特
性

の
求

め
方

）
分

類
に

よ
る

値
以

下

引
張

強
さ

J
IS

 K
 6

2
5
1
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
－

引
張

特
性

の
求

め
方

）
分

類
に

よ
る

値
以

上

伸
び

（
％

）
J
IS

 K
 6

2
5
1
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
－

引
張

特
性

の
求

め
方

）
分

類
に

よ
る

値
以

上

引
張

強
さ

変
化

率
(％

)
J
IS

 K
 6

2
5
7
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
−

熱
老

化
特

性
の

求
め

方
）

分
類

に
よ

る
値

以
内

伸
び

変
化

率
（
％

）
J
IS

 K
6
2
5
7
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
−

熱
老

化
特

性
の

求
め

方
）

分
類

に
よ

る
値

以
内

デ
ュ

ロ
メ

ー
タ

ー
硬

さ
の

変
化

（
H

A
）

J
IS

 K
 6

2
5
7
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
−

熱
老

化
特

性
の

求
め

方
）

分
類

に
よ

る
規

格
値

内

圧
縮

永
久

ひ
ず

み
(％

)

J
IS

 K
 6

2
6
2
（
加

硫
ゴ

ム
及

び
熱

可
塑

性
ゴ

ム
−

常
温

，
高

温
及

び
低

温
に

お
け

る
圧

縮
永

久
ひ

ず
み

の
求

め
方

）

分
類

に
よ

る
値

以
下

鋼 材
品

質
種

類
及

び
物

性
値

・
質

量
・
寸

法
の

明
示

J
IS

 G
 4

3
0
4
（
熱

間
圧

延
ス

テ
ン

レ
ス

鋼
板

及
び

鋼
帯

）
及

び
J
IS

 G
4
3
0
5
（
冷

間
圧

延
ス

テ
ン

レ
ス

鋼
板

及
び

鋼
帯

）
に

準
拠

-

ボ ル ト
品

質
種

類
及

び
鋼

種
・
寸

法
の

明
示

J
IS

 B
 1

1
8
0
（
六

角
ボ

ル
ト

）
等

に
準

拠
-

止 水 バ ン ド 工 法

管
理

方
式

-

処
置

デ
ュ

ロ
メ

ー
タ

ー
硬

さ

(参
考

)規
格

値

（
１

）
公

的
機

関
の

報
告

書
の

内
容

を
チ

ェ
ッ

ク
し

、
必

要
に

応
じ

て
立

会
検

査
す

る
。

（
２

）
規

格
値

の
範

囲
に

収
ま

ら
な

い
材

料
は

使
用

し
て

は
な

ら
な

い
。

工
種

試
験

(測
定

)項
目

試
験

方
法

試
験

基
準

公
的

機
関

の
試

験
結

果

区 分

引
張

試
験

促
進

老
化

試
験

ゴ ム

止 水 工 法

材 料
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③
品

質
管

理
項

目

管
理

方
式

処
置

(参
考

)規
格

値
工

種
試

験
(測

定
)項

目
試

験
方

法
試

験
基

準
区 分

内
水

圧
試

験
継

手
変

位
な

し

内
水

圧
試

験
継

手
変

位
あ

り
（
ジ

ョ
イ

ン
ト

間
隔

・
段

差
）

外
水

圧
試

験
継

手
変

位
な

し

外
水

圧
試

験
継

手
変

位
あ

り
（
た

わ
み

）

水
張

り
試

験
減

水
量

が
標

準
許

容
減

水
量

範
囲

内
で

あ
る

こ
と

-
-

水
密

性

・
口

径
：
任

意
の

口
径

・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

水
圧

（
静

水
圧

×
安

全
率

2
）

な
お

、
長

期
に

わ
た

り
使

用
す

る
場

合
に

は
静

水
圧

に
水

撃
圧

を
加

え
る

こ
と

を
検

討
す

る
・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

水
密

性
施 工

・
口

径
：
適

用
可

能
最

大
口

径
・
継

手
変

位
量

：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

扁
平

率
　

た
だ

し
、

扁
平

率
5
％

以
内

が
適

用
範

囲
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

外
水

圧
・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

－

-
止 水 工 法

止 水 バ ン ド 工 法

材 料

（
１

）
公

的
機

関
の

報
告

書
の

内
容

を
チ

ェ
ッ

ク
し

、
必

要
に

応
じ

て
立

会
検

査
す

る
。

（
２

）
規

格
値

の
範

囲
に

収
ま

ら
な

い
材

料
は

使
用

し
て

は
な

ら
な

い
。

・
口

径
：
適

用
可

能
最

大
口

径
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

外
水

圧
・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

所
定

の
水

圧
で

漏
水

が
な

い
こ

と

・
口

径
：
任

意
の

口
径

・
継

手
変

位
量

：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

ジ
ョ

イ
ン

ト
間

隔
及

び
段

差
　

た
だ

し
、

ジ
ョ

イ
ン

ト
間

隔
は

既
設

管
の

規
格

値
の

1
.5

倍
以

下
が

適
　

用
範

囲
・
水

圧
：
承

認
を

得
よ

う
と

す
る

適
用

可
能

最
大

水
圧

（
静

水
圧

×
安

全
率

2
）

な
お

、
長

期
に

わ
た

り
使

用
す

る
場

合
に

は
静

水
圧

に
水

撃
圧

を
加

え
る

こ
と

を
検

討
す

る
・
水

圧
保

持
時

間
：
５

分

本 体
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4. 対策工法の効果が期待される期間（参考） 
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対策工法の効果が期待される期間（参考） 

 

パイプラインの長寿命化対策を行う主な目的は、将来管路に生じる可能性があ

る、若しくは現に生じている性能低下要因の抑制又は遮断、水密性や耐荷力等の回

復又は向上と多様である。 

パイプラインの長寿命化対策を行う際は、対策前の施設の性能低下状態や使用環

境等を踏まえて、対策の目的や対策後の施設の要求性能、施設の予定供用期間（又

は機能保全コスト算定期間）を設定した上で、対策後の施設が対策工法の効果が期

待される期間中、対象となる変状や性能低下要因に対して所要の性能が発揮される

工法・材料を選定する必要がある。 

ここでいう「対策工法の効果が期待される期間」については、「対策後の施設又

は部位の耐用年数」として、工法・材料自体の耐久性に対象施設の状態等を考慮し

て定める必要がある。具体的には、個々の施設の機能診断調査や施設監視結果等に

より施設の性能低下の特性が明らかである場合や、営農形態の変化等に伴い今後、

水利システム全体の見直し（二期事業）を行う等により現施設の予定供用期間が明

確である場合等、個々の施設の事情を踏まえて検討する。 

「対策後の施設又は部位の耐用年数」については、工法・材料自体の耐久性に対

策後の既設管の性能低下や既設管と対策工法の相互作用等の不確かさを加味して、

対策工法別に参考値として参表-1 を示す。 

なお、対策後の施設又は部位の耐用年数については、継続的な機能診断調査や施

設監視の結果より実際の施設の劣化進行状況を見極めて、適宜、見直す必要がある。 
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参表-1 対策後の施設又は部位の耐用年数（参考値） 

工法名 適用目的 工法材料の耐久性 
期待される 
耐用期間 

管
路
更
生
工
法 

鞘管工法 

（ＤＣＩ管/ＳＰ管/ＦＲ

ＰＭ管/ＰＥ管） 

補修 

（主に水密性、通水性の回

復又は向上） 

50 年 

 

※工場製品であり既製管と

同品質。パイプラインの性能

低下実態を踏まえ 50 年は耐

久すると判断 

35 年 

改修 40 年 

反転工法 

 

形成工法 

補修 

（主に水密性、通水性の回

復又は向上） 

50 年 

 

※長期クリープ試験により照査 

30 年 

改修 

 
35 年 

製管工法 

補修 

（主に水密性、通水性の回

復又は向上） 

 

補強 

（主に耐荷性の回復・向上）

50 年 

 

※繰り返し載荷試験により照査 

30 年 

止
水
工
法 

止水バンド工法 
補修 

（水密性の回復） 

50 年 

 

※50 年以上耐久する材料（ゴ

ム：JIS K 6353 のⅠ類 A 種/鋼

材：SUS304、SUS316）の使用を

規定 

－ 

 

既設管の水

密性以外の

性能の低下

予測を踏まえ

て個別検討 

※対策後の施設（又は部位）の耐用年数については、継続的な施設の機能診断調査や施

設監視の結果より実際の施設の性能低下の進行状況を見極めて、適宜、見直していく

ものである。 
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【コラム】 対策後の施設又は部位の耐用年数について 

 

１）本書に示す耐用年数 

構造物の耐用年数には、以下の 3 種類の考え方があるが、本書では、対策後

の施設又は部位の耐用年数は、『機能的耐用年数』として整理する。 

 

ⅰ）経済的耐用年数：物理的、機能的視点のみならず、市場性の視点を含め、

経済的に市場性を有するであろうと考えられる期間。期間は比較的短い。 

ⅱ）機能的耐用年数：構造物の部位・部材又はシステムの性能低下に伴う安全

性の低下、修繕費・運用費の増加、交換部品の不足、修繕不能等の問題を

生じることなく、通常範囲内の維持管理により支障なくその機能を発揮す

ると期待できる、部材やシステムの耐用年数。期間は経済的耐用期間と物

理的耐用期間の中間。 

ⅲ）物理的耐用年数：コンポーネントの物理的劣化に伴う耐用年数であり、工

学的判断に基づいて決定される。部分的な修繕や部品の交換を繰り返して

動く限り使う。部材そのものの物理的耐久性で、期間は比較的長い。 

 

農業水利施設の機能保全の手引きにおける定義は以下のとおり。 

『耐用年数』は、“施設の水利用性能、水理性能、構造性能が低下すること

等により、必要とされる機能が果たせなくなり、当該施設が供用できなくなる

までの期間として期待できる年数”と定義されており、“施設管理者が通常行

う標準的な施設管理や軽微な補修等を行うことによって実現される平均的な

年数。標準耐用年数とは直接関係しない”と解説されている。この定義上の耐

用年数は、上記の耐用年数の区分のうち、『機能的耐用年数』といえる。 

 

『標準耐用年数』は、“土地改良事業における経済効果の測定に必要な諸係

数に示された施設区分、構造物区分ごとの設計に規定した供用目標年数”と定

義されており、“税法上の減価償却期間を規定するものであることから、耐用

年数の検討の目安として活用できる。本来であれば、施設の重要度等に応じて、

要求性能と設計耐用年数を設定して設計を実施すべきであるが、設計耐用年数

を設定するためには、劣化メカニズムの解析や劣化予測を行い、施設の劣化期

間を把握する必要がある。しかし、現時点では施設の劣化期間を把握すること

が困難であるため、当面、設計耐用年数は標準耐用年数を準用して設定する。

ただし、個別に設定できる場合はこの限りではない”と解説されている。この

定義上の耐用年数は、上記の耐用年数の区分のうち、『経済的耐用年数』とい

える。 
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２）対策後の施設又は部位の耐用年数の設定について 

 

対策後の施設（又は部位）の耐用年数を『機能的耐用年数』として、工法・

材料自身の耐久性に対策後の施設の耐久性評価に係る不確かさを踏まえて、

『工法・材料自身の長期耐久期間×（１－リスク係数の累計）』の式により算

定することとする。 

 

ⅰ）工法材料の長期耐久性 

工法・材料自身の耐用年数は 50 年とし、その耐久性を室内試験により照査

する。 

   ⅱ）対策後の施設の耐久性評価において配慮すべき不確かさ（リスク） 

対策後の施設又は部位の機能的耐用年数を検討する上で考慮すべきリスク

（不確実性）とその係数を以下のとおり設定する。 

 

・地中埋設のため対策後の施設状態の日常点検や再劣化対策が困難【α１：0.1】 

・対策後の施設の性能低下予測と低下時の施設状態の想定が困難【α２：0.1】 

※対策時点の施設の供用年数によりリスク係数α２の割り増しを検討する。 

・既設管と対策工法の相互作用が不明確【α３：0.1】 

・事前に照査しきれない施工時の気温や施工延長、口径等の現場施工条件上によ

る工法・材料の品質のばらつきの発生や施設性能への影響が不明確【α４：0.1】 

 

参表-2 対策後の施設又は部位の耐用年数（参考値）で考慮した耐久性評価のリスク 

工法名 適用目的 対策後の施設の耐久性評価のリスク 

鞘管工法 

（ＤＣＩ管/ＳＰ管

/ＦＲＰＭ管/ＰＥ

管） 

補修 

（主に水密性、通水性の回復・向上）

・日常点検が困難(α１) 

・既設管の性能低下予測が困難(α２) 

・既設管と更生管の相互作用が不明確(α３) 

改修 
・日常点検が困難(α１) 

・既設管と更生管の相互作用が不明確(α３) 

・反転工法 

 

・形成工法 

補修 

（主に水密性、通水性の回復・向上）

・日常点検が困難(α１) 

・既設管の性能低下予測が困難(α２) 

・既設管と更生管の相互作用が不明確(α３) 

・施工条件上による現場硬化のばらつき（α４） 

改修 

・日常点検が困難(α１) 

・既設管と更生管の相互作用が不明確(α３) 

・施工条件上による現場硬化のばらつき（α４） 

製管工法 

補修 

（主に水密性、通水性の回復・向上）

 

補強 

（主に耐荷性の回復・向上） 

・日常点検が困難(α１) 

・既設管の性能低下予測が困難(α２) 

・既設管と更生管の相互作用が不明確(α３) 

・施工条件上による重鎮性の確保（α４） 
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