
この資料について
※必ずお読み下さい

本資料はベビーモール鋼管削進工法、ビートリガー
工法の参考資料です。

積算に関しましてはベビーモール協会事務局作成の
積算資料をご参照下さい。

本書の構成は以下の通りです。

第１部 ベビーモール工法

ベビーモールの一般的な鋼管削進工法と既設本管
への取付を行う特殊取付管工法についての参考資
料です。
[施工適用業者：ベビーモール協会会員一般]

第２部 ビートリガー工法

ベビーモールの岩盤対応機種であるビートリガー
についての参考資料です、この工法でも既設本管
への取付を行う特殊取付管工法が含まれています。
[施工適用業者：ベビーモールビートリガー工法

部会会員のみ]

★ご注意★

上記の各工法の施工適用業者は施工技術および契約、

機材等により設定されています、安全な施工の為に

必ずご確認下さい（支部等でもそれぞれの部会に入

会していない場合は施工出来ません）。

商標・特許について
※「ベビーモール」は東京油機工業株式会社の登録商標です

ベビーモール特殊取付管工法及びコアー回収装置、シャー
クヘッドメタルクラウンンは東京油機工業株式会社により
特許取得済みです。

※ビートリガー工法の角度付ビット及び限定回転制御は東京
油機工業株式会社により特許取得済みです。

※本積算資料の著作権は東京油機工業株式会社および
ベビーモール協会事務局にあります、また本積算資料は
日本国内に於いて共通であり地方版等は一切ありません。

※本書をベビーモール協会事務局および東京油機工業㈱の
文書による許可を得ずに複製及び改訂することを禁じます。
ただし、提出書類および見積書に用いる引用の為の複写は
この限りではありませんので、ご自由にご利用下さい。
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１． 機械・器具等損料表

東京油機工業㈱・ベビーモール工法

－ベビーモール－



－2－
東京油機工業㈱・ベビーモール工法

－ベビーモール－



－3－

１－１ 損料算定基準

１．機械損料について

機械損料において、運転１時間（運転１日）当り損料、供用１日当り損料、及び

運転１時間当り換算値は以下の通り。（償却費率＝0.9とする）

（１）運転１時間当り損料

1/2×償却費率＋維持修理費率 １
＝基礎価格 × ×

標準使用年数 年間標準運転時間（又は年間標準運転日）

（２）供用１日当り損料

1/2×償却費率 １
＝基礎価格 ×（ ＋ 年間管理費率）×

標準使用年数 年間標準供用日数

（３）運転１時間当り換算値

償却費率＋維持修理費率
＝基礎価格 ×（ ＋ 年間管理費率）

標準使用年数

１
×

年間標準運転時間（又は年間標準運転日）

２．機械損料の補正ついて

機械損料は上式の規定にかかわらず、次の各号に掲げる機械の運転１時間当り損料

又は供用１日当り損料は、上記損料に当該各号に定める割合を乗じて、機械損料を

補正するものとする。

（１）豪雪地域において使用する機械の供用１日当り損料

１００分の１１０（北海道地域においては１００分の１１５）

（２）運転日単位の機械で、交替制作業に使用するものの運転１日当り損料

１００分の１５０（三交替制の作業については１００分の２００）

（３）供用日単位の機械で、交替制作業に使用するものの供用１日当り損料

１００分の１２５（三交替制の作業については１００分の１５０）

３．機械損料運転１日当り損料換算について

ベビーモール工法における削進機損料を運転１日当りに換算する場合は下記の要領

による。

１日１台当り損料＝運転１時間当り換算値損料×6.7時間
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１－２ 機械・器具損料

機械損料

規 格
標 準

名 称 諸 元 機 関 機 械 基礎価格 使 用
出 力 質 量 年 数
（Kw） （ｔ） （円） （年）

ベビーモール機本体 KYT-105 22.0 0.8 15,600,000 8

〃 KYT-204 22.0 0.8 15,600,000 8

〃 KYT-408 22.0 1.3 18,000,000 8

〃 KYT-5030 44.0 1.6 25,000,000 8

〃 KYT-8060 44.0 2.2 32,000,000 8

〃 KYT-8090 44.0 2.5 35,000,000 8

〃 KYT-100200 44.0 4.7 42,467,000 8

削 進 台 KYT-105～408 0.5 760,000 2

〃 KYT-5030 1.0 1,800,000 2

〃 KYT-8090 2.0 3,600,000 2

〃 KYT-100200 2.5 5,000,000 2

179PS
※ クレーン付トラック 4t車 2.9t吊り （要ｋｗに換算） 4.6 6,250,000 12

195PS
高 圧 洗 浄 車 4t車 （要ｋｗに換算） 15,700,000 5

195PS
特 殊 強 力 吸 引 車 4.5t車 （要ｋｗに換算） 16,150,000 6

※ 発 動 発 電 機 60KVA 57.0 1.5 3,240,000 10

※ 〃 100KVA 92.0 1.9 4,430,000 10

※ 潜 水 ポ ン プ 口径 50mm 3.7 0.05 167,000 10.5

※ 電 気 溶 接 機 300A 0.09 93,000 16

※ ｸﾞﾗｳﾄﾎﾟﾝﾌﾟ 横型２連 37～100 ℓ/min 8.0 0.3 1,280,000 12

※ ｸﾞﾗｳﾄﾐｷｻｰ 横型２槽 200×2槽 2.0 0.3 688,000 12

204・105
油 圧 ホ ー ス 10m＋5ｍ 0.05 330,000 2

408・5030・8090･100200

〃 10m＋5ｍ 0.08 620,000 2

38・4芯・20m
キャプタイヤケーブル 22・4芯・20m 149,000 1

30kg/m2 耐圧
グ ラ ウ ト ホ ー ス 38mm・20m 113,000 3

☆ 接 続 ロ ッ ド 76φ×1000L 70,000 2

ス イ ベ ル ロ ッ ド 60φ×1000L 80,000 2

ウォータースイベル 60φ 100,000 2

ｻﾝﾀﾞｰ ｶｯﾀｰ
工 具 類 電工 ﾄﾗﾑ 53,000 2

※印の付いたものは建設機械等損料表による。 ☆排土ロッド（接続ロッドと同価格で掲載）
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１－２ 機械・器具損料 東京油機工業㈱

年 間 標 準 運転１時 間当り 供用１日 当り 運転１日当り換算値
維持 年間

運 転 運 転 供 用 修理 管理 損 料 率 損 料 損 料 率 損 料 損 料 率 損 料
時 間 日 数 日 数 費率 費率
(時間) （日） （日） (％) (％) (×10

-6

) （円） (×10
-6

) （円） (×10
-6

) （円）

540 80 120 70 10.0 556 8,670 2,500 39,000 3,725 58,110

540 80 120 70 10.0 556 8,670 2,500 39,000 3,725 58,110

日 日
540 80 120 70 10.0 556 10,010 2,500 45,000 3,725 67,050

日 日
540 80 120 70 10.0 556 13,900 2,500 62,500 3,725 93,130

日 日
540 80 120 70 10.0 556 17,790 2,500 80,000 3,725 119,200

540 80 120 70 10.0 556 19,460 2,500 87,500 3,725 130,380

540 80 120 70 10.0 556 23,600 2,500 106,200 3,725 158,200

日 日
800 115 200 75 7.0 750 570 1,475 1,120 7,497 5,695

日 日
800 115 200 75 7.0 750 1,350 1,475 2,660 7,497 13,467

日 日
800 115 200 75 7.0 750 2,700 1,475 5,200 7,497 26,934

日 日
800 115 200 75 7.0 750 3,750 1,475 7,375 7,497 37,485

760 130 160 40 13.0 95 594 1,055 6,590 317 1,980

890 140 200 30 7.0 169 2,650 800 12,600 348 5,460

710 90 120 25 7.0 164 2,700 1,208 19,900 369 6,070

日 日 日 日
100 120 30 8.0 760 2,460 1,050 3,400 2,020 6,540

日 日 日 日
100 120 30 8.0 760 3,370 1,050 4,650 2,020 8,950

日 日 日 日
100 140 115 8.0 1,533 256 884 148 2,771 463

日 日 日 日
80 130 80 8.0 988 92 839 78 2,352 219

日 日 日 日
80 130 70 8.0 1,208 1,550 910 1,160 2,688 3,440

日 日 日 日
80 130 60 8.0 1,104 760 910 626 2,583 1,780

日 日 日 日
115 200 60 5.0 4,565 1,510 1,375 454 6,957 2,300

日 日 日 日
115 200 60 5.0 4,565 2,830 1,375 853 6,957 4,310

日 日 日 日
115 200 60 5.0 9,130 1,360 2,500 373 13,478 2,010

日 日 日 日
115 200 60 7.0 3,043 344 1,100 124 4,957 560

日 日 日 日
85 170 60 5.0 6,176 432 1,618 113 9,412 659

日 日 日 日
85 170 60 5.0 6,176 494 1,618 129 9,412 753

日 日 日 日
85 170 60 5.0 6,176 618 1,618 162 9,412 941

日 日
85 170 60 5.0 887 47 1,623 86 9,412 499

日 日

日

日日

日

日 日
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機械損料

規 格
標 準

名 称 諸 元 機 関 機 械 基礎価格 使 用
出 力 質 量 年 数
（Kw） （ｔ） （円） （年）

ス イ ベ ル ヘ ッ ド φ40 34,000 0.5

〃 φ65 34,000 0.5

〃 φ80 34,000 0.5

〃 φ100 34,000 0.5

〃 φ150 44,000 0.5

〃 φ200 54,000 0.5

〃 φ250 64,000 0.5

〃 φ300 74,000 0.5

〃 φ350 78,000 0.5

〃 φ400 90,000 0.5

〃 φ450 96,000 0.5

〃 φ500 104,000 0.5

〃 φ550 150,000 0.5

〃 φ600 182,000 0.5

〃 φ700 220,000 0.5

〃 φ800 280,000 0.5

〃 φ900 400,000 0.5

〃 φ1000 500,000 0.5

〃 φ1100 600,000 0.5

〃 φ1200 700,000 0.5

〃 φ1350 800,000 0.5

〃 φ1500 850,000 0.5

〃 φ1600 900,000 0.5

〃 φ1800 950,000 0.5

〃 φ2000 1,120,000 0.5
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東京油機工業㈱

年 間 標 準 維持 年間 運転１時間当り 供用１日当り 運転１時間当り換算値
修理 管理

運 転 運 転 供 用 費率 費率 損 料 率 損 料 損 料 率 損 料 損 料 率 損 料
時 間 日 数 日 数
(時間) （日） （日） (％) (％) (×10

-6

) （円） (×10
-6

) （円） (×10
-6

) （円）

日 日
85 170 60 5.0 24,706 840 5,585 190 35,882 1,220

日 日
85 170 60 5.0 24,706 840 5,585 190 35,882 1,220

日 日
85 170 60 5.0 24,706 840 5,585 190 35,882 1,220

日 日
85 170 60 5.0 24,706 840 5,585 190 35,882 1,220

日 日
85 170 60 5.0 24,706 1,088 5,585 246 35,882 1,578

日 日
85 170 60 5.0 24,706 1,334 5,585 302 35,882 1,938

日 日
85 170 60 5.0 24,706 1,582 5,585 358 35,882 2,300

日 日
85 170 60 5.0 24,706 1,828 5,585 414 35,882 2,660

日 日
85 170 60 5.0 24,706 1,928 5,585 436 35,882 2,800

日 日
85 170 60 5.0 24,706 2,220 5,585 502 35,882 3,220

日 日
85 170 60 5.0 24,706 2,380 5,585 536 35,882 3,440

日 日
85 170 60 5.0 24,706 2,560 5,585 582 35,882 3,740

日 日
85 170 60 5.0 24,706 3,700 5,585 838 35,882 5,380

日 日
85 170 60 5.0 24,706 4,500 5,585 1,018 35,882 6,540

日 日
85 170 60 5.0 24,706 5,440 5,585 1,230 35,882 7,900

日 日
85 170 60 5.0 24,706 6,920 5,585 1,564 35,882 10,040

日 日
85 170 60 5.0 24,706 9,880 5,585 2,240 35,882 14,360

日 日
85 170 60 5.0 24,706 12,360 5,585 2,800 35,882 17,940

日 日
85 170 60 5.0 24,706 14,820 5,585 3,360 35,882 21,600

日 日
85 170 60 5.0 24,706 17,300 5,585 3,920 35,882 25,100

日 日
85 170 60 5.0 24,706 19,765 5,585 4,468 35,882 28,706

日 日
85 170 60 5.0 24,706 21,000 5,585 4,747 35,882 30,500

日 日
85 170 60 5.0 24,706 22,235 5,585 5,027 35,882 32,294

日 日
85 170 60 5.0 24,706 23,471 5,585 5,306 35,882 34,088

日 日
85 170 60 5.0 24,706 27,607 5,585 6,255 35,882 40,188
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材料費及び器具損料
鋼 管 単 価 表

ﾈｼﾞ切り管代 溶接管代
鋼管径 形 状・寸 法 kg/m A 単価/m B切断ﾈｼﾞ切り加工代 C面取り 溶接 A + B = 溶接+A+C

φ40 48.6× 3.7×1000 4.1 615 1,800 800 1,000 2,415

φ65 76.3× 5.2×1000 9.1 1,368 3,200 1,200 2,000 4,568

φ80 89.1× 5.5×1000 11.3 1,695 4,200 1,200 3,000 5,895

φ100 114.3× 4.5×1000 14.5 1,769 7,231 1,800 5,431 9,000

φ150 165.2× 5.0×1000 19.8 2,424 7,676 2,000 5,676 10,100

φ200 216.3× 5.8×1000 30.1 3,693 9,607 2,200 7,407 13,300

φ250 267.4× 6.6×1000 42.4 5,183 12,117 2,500 9,617 17,300

φ300 318.5× 6.9×1000 53.0 6,495 16,805 3,000 13,805 23,300

φ350 355.6× 7.9×1000 67.7 8,276 19,324 3,500 15,824 27,600

φ400 406.4× 7.9×1000 77.6 9,498 22,802 4,000 18,802 32,300

φ450 457.2× 7.9×1000 87.5 10,699 24,401 4,500 19,901 35,100

φ500 508.0× 7.9×1000 97.4 11,924 36,476 8,000 28,476 48,400

φ550 558.8× 7.9×1000 107.0 13,160 46,840 10,000 36,840 60,000

φ600 609.6× 7.9×1000 117.0 14,390 51,910 12,000 39,910 66,300

φ700 711.2× 9.5×1000 164.0 26,240 14,760 42,430 83,430

φ800 812.8× 9.5×1000 188.0 30,080 16,920 48,500 95,500

φ900 914.4× 9.5×1000 212.0 33,920 19,080 54,550 107,550

φ1000 1016.0× 9.5×1000 236.0 37,760 21,240 60,610 119,610

φ1100 1117.6× 9.5×1000 275.0 55,000 21,600 82,115 158,715

φ1200 1219.2× 9.5×1000 283.0 56,600 22,980 89,575 169,155

φ1350 1371.6×12.7×1000 426.0 85,200 25,830 100,780 211,810

φ1500 1524.0×12.7×1000 473.0 94,600 28,710 136,660 259,970

φ1600 1625.6×12.7×1000 505.0 101,000 30,630 145,745 277,375

φ1800 1828.8×13.1×1000 587.0 117,400 34,440 163,935 315,775

φ2000 2032.0×15.9×1000 791.0 158,200 50,000 220,000 428,200

ベビーモール鋼管削進、特殊取付管工法はネジ切り加工鋼管、面取り切断溶接

鋼管を選択して使用出来ます。また、切断ネジ切り加工代と切断面取り溶接代

が同じであるため、どちらを選択しても金額、歩掛り、日進量等はおなじです

溶接管代の中に切断、溶接費が含まれています。

大口径の巻管の場合、肉厚が9.5のものは9.0、肉厚が12.7もしくは13.1のものは

12.0、肉厚が15.9のものは16.0とします。

一般構造用炭素鋼管 JIS G 3444-1994 STK

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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メ タ ル ク ラ ウ ン

名 称 諸元 ① 粘 性 土 ② 砂・軟 岩 ③砂礫玉石ＡＢ 損料

φ40 15,000 30,000 48,000 全損

φ65 15,000 30,000 48,000 全損

φ80 15,000 30,000 48,000 全損

φ100 15,000 30,000 48,000 全損

φ150 25,000 50,000 80,000 全損

φ200 32,500 65,000 104,000 全損

φ250 35,000 70,000 112,000 全損

φ300 44,500 89,000 142,000 全損

φ350 54,000 108,000 172,800 全損

φ400 60,000 120,000 192,000 全損

φ450 69,000 138,000 220,800 全損

φ500 95,500 191,000 305,600 全損

メタルクラウン φ550 115,000 230,000 345,000 全損

φ600 135,000 270,000 405,000 全損

φ700 160,000 320,000 480,000 全損

φ800 185,000 370,000 555,000 全損

φ900 200,000 400,000 600,000 全損

φ1000 230,000 460,000 690,000 全損

φ1100 250,000 500,000 750,000 全損

φ1200 300,000 600,000 900,000 全損

φ1350 350,000 700,000 1,050,000 全損

φ1500 380,000 760,000 1,140,000 全損

φ1600 390,000 780,000 1,170,000 全損

φ1800 420,000 820,000 1,260,000 全損

φ2000 530,000 1,109,000 1,610,000 全損

備考：③砂礫玉石ＡＢはシャーククラウン（特許取得製品）です。

止 水 口 金 額

適用鋼管径 止水口金額 適用鋼管径 止水口金額 適用鋼管径 止水口金額

φ40 30,000 φ400 104,000 φ1100 336,000

φ65 30,000 φ450 110,000 φ1200 352,000

φ80 30,000 φ500 117,000 φ1350 370,000

φ100 30,000 φ550 129,000 φ1500 390,000

φ150 43,000 φ600 136,000 φ1600 420,000

φ200 54,000 φ700 167,000 φ1800 450,000

φ250 77,000 φ800 200,000 φ2000 520,000

φ300 86,000 φ900 298,000

φ350 94,000 φ1000 326,000

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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コ ア ー 削 進 ビ ッ ト

m当り損料率 m当り損料
名 称 仕 様 基礎価格 耐用距離

（A） 円 （B） ｍ 0.9×1/B=（D） （A）×（D）円
φ100 70,000 0.5 1.8 126,000
φ150 76,000 0.5 1.8 136,800
φ200 84,000 0.5 1.8 151,200
φ250 97,000 0.5 1.8 174,600
φ300 110,000 0.5 1.8 198,000
φ350 130,000 0.5 1.8 234,000
φ400 150,000 0.5 1.8 270,000

コアー削進ビット φ450 168,000 0.5 1.8 302,400
φ500 221,000 0.5 1.8 397,800
φ600 300,000 0.5 1.8 540,000
φ700 400,000 0.5 1.8 720,000
φ800 470,000 0.5 1.8 846,000
φ900 600,000 0.5 1.8 1,080,000

φ1000 800,000 0.5 1.8 1,440,000
φ1100 1,000,000 0.5 1.8 1,800,000
φ1200 1,100,000 0.5 1.8 1,980,000
φ1350 1,300,000 0.5 1.8 2,340,000
φ1500 1,500,000 0.5 1.8 2,700,000
φ1650 1,700,000 0.5 1.8 3,060,000
φ1800 1,900,000 0.5 1.8 3,420,000

コ ア ー 回 収 装 置（ビット）
〈特許品〉

m当り損料率 m当り損料
名 称 仕 様 基礎価格 耐用距離

（A） 円 （B） ｍ 0.9×1/B=（C） （A）×（C）円

φ40 72,000 0.5 1.8 129,600

コアー回収装置 φ60 135,000 0.5 1.8 243,000

φ114 250,000 0.5 1.8 450,000

備考：コアー径がφ150mm以下の時はヒューム管・シールド管共にφ40を使用。
それより上の場合、ヒューム管ではφ60、シールド管ではφ114を使用します。

コ ア ー 抜 装 置
〈特許品〉

m当り損料率 m当り損料
名 称 仕 様 基礎価格 耐用距離

（A） 円 （B） ｍ 0.9×1/B=（C） （A）×（C）円

φ100 178,000 2 0.45 80,000
φ150 200,000 2 0.45 90,000
φ200 240,000 2 0.45 108,000
φ250 280,000 2 0.45 126,000
φ300 350,000 2 0.45 157,500
φ350 400,000 2 0.45 180,000
φ400 465,000 2 0.45 209,250

コアー抜装置 φ450 550,000 2 0.45 247,500
φ500 660,000 2 0.45 297,000
φ600 789,000 2 0.45 355,000
φ700 889,000 2 0.45 400,000
φ800 1,055,000 2 0.45 474,750
φ900 1,400,000 2 0.45 630,000

φ1000 1,750,000 2 0.45 787,500
φ1100 2,000,000 2 0.45 900,000
φ1200 2,300,000 2 0.45 1,035,000
φ1350 2,500,000 2 0.45 1,125,000
φ1500 2,770,000 2 0.45 1,246,500
φ1650 3,110,000 2 0.45 1,399,500
φ1800 3,500,000 2 0.45 1,575,000
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特 殊 ソ ケ ッ ト（Ａ）
〈特許工法製品〉

管 径 規 格 単 位 数 量 単 価 備 考

φ100 特 殊 品 個 1 8,000
φ150 〃 〃 1 12,000
φ200 〃 〃 1 15,000
φ250 〃 〃 1 17,000
φ300 〃 〃 1 20,000
φ350 〃 〃 1 27,000
φ400 〃 〃 1 35,000
φ450 〃 〃 1 47,000
φ500 〃 〃 1 66,000
φ600 〃 〃 1 97,000
φ700 〃 〃 1 150,000
φ800 〃 〃 1 220,000
φ900 〃 〃 1 260,000

φ1000 〃 〃 1 320,000
φ1100 〃 〃 1 350,000
φ1200 〃 〃 1 370,000
φ1350 〃 〃 1 400,000
φ1500 〃 〃 1 450,000
φ1650 〃 〃 1 500,000
φ1800 〃 〃 1 570,000

特 殊 ソ ケ ッ ト （Ｂ）
塩ビ本管取付用特殊品、呼び径は既設管径×取付管径 〈特許工法製品〉

呼び径 単 価 呼び径 単 価 呼び径 単 価 呼び径 単 価

100・075 8,000 200・125 10,000 350・150 12,000 300・250 17,000

150・100 8,000 250・125 10,000 400・150 12,000 350・250 17,000

200・100 8,000 300・125 10,000 450・150 12,000 400・250 17,000

250・100 8,000 350・125 10,000 500・150 12,000 450・250 17,000

300・100 8,000 400・125 10,000 250・200 15,000 500・250 17,000

350・100 8,000 450・125 10,000 300・200 15,000 350・300 20,000

400・100 8,000 500・125 10,000 350・200 15,000 400・300 20,000

450・100 8,000 200・150 12,000 400・200 15,000 450・300 20,000

500・100 8,000 250・150 12,000 450・200 15,000 500・300 20,000

150・125 10,000 300・150 12,000 500・200 15,000

塩ビスペーサー・塩ビソケット・塩ビ管

塩 ビ 管 径 塩ビスペーサー 塩ビソケット 塩ビ管VU4m 備 考

φ100 4,175 412 2,720

φ150 4,275 1,421 6,340

φ200 4,425 1,980 10,460

φ250 4,625 3,980 15,680

φ300 4,875 6,610 22,070

φ350 5,500 21,080 29,750

φ400 7,000 30,660 39,520

φ450 9,000 40,000 49,980

φ500 12,000 50,000 62,780

φ600 15,000 70,000 106,000 ＦＲＰ管

φ700 20,000 80,000 133,000 ＦＲＰ管

φ800 25,000 90,000 162,000 ＦＲＰ管

φ900 40,000 150,000 193,000 ＦＲＰ管

φ1000 50,000 200,000 229,000 ＦＲＰ管

φ1100 60,000 220,000 250,000 ＦＲＰ管

φ1200 70,000 240,000 300,000 ＦＲＰ管

φ1350 80,000 260,000 360,000 ＦＲＰ管

φ1500 90,000 280,000 400,000 ＦＲＰ管

φ1650 95,000 300,000 450,000 ＦＲＰ管

φ1800 100,000 330,000 500,000 ＦＲＰ管
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ベビーモール工法取付部耐震継手
〈特許工法製品〉

呼び径 規 格 単位 数量 単 価 備 考

φ150 特 殊 品 個 1 170,000

φ200 〃 個 1 186,000

φ250 〃 個 1 202,000

φ300 〃 個 1 211,000

φ350 〃 個 1 225,000

φ400 〃 個 1 237,000

φ450 〃 個 1 279,000

φ500 〃 個 1 291,000

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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２．ベビーモール工法施工例
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ベビーモール工法施工例 ２－１

提出書類等で下図をご使用の際は実寸の寸法を記入して下さい

人孔マス

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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ベビーモール工法施工例 ２－２

到達立坑 発進立坑

提出書類等で下図をご使用の際は実寸の寸法を記入して下さい
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ベビーモール工法施工例 ２－３

提出書類等で下図をご使用の際は実寸の寸法を記入して下さい
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３．機械寸法関係及び作業工程図
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３－１ 機械器具名称図
べビーモール特殊取付管特許工法
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ベビーモール機外形寸法図
（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

３－２－１ ＫＹＴ－１０５ＷＨ

３－２－２ ＫＹＴ－２０４ＷＨ

８
８
０
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（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

３－２－３ ＫＹＴ－２０４ＷＺ

４００

３－２－４ ＫＹＴ－４０８ＷＨ
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（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

３－２－５ ＫＹＴ－５０３０ＷＨ

３－２－６ ＫＹＴ－８０９０ＷＨ
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（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

３－２－７ ＫＹＴ－１００２００X

MAXφ2000鋼管

2260

10
0
0
(1
1
00
)

1
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（
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3
62
)

2
12
0
（
2
22
0
）

A（2800g）

B（642kg）φ2000まで

C（1300kg）

1240

900
1000

（注）4tonユニック車での吊り上げは A と（ B ＋ C )の2分割で行う事。

全部を4tonユニック車では吊り上げ、運搬はできません。。

B（570kg）φ1800まで

最大鋼管（管芯高）

φ1800（1262mm） φ2000（1362mm）
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３－３ａ 機械、削進台の寸法図（ａ）
（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

ベビーモールＫＹＴ－２０４ＷＨ

アウトリガー４カ所

ＫＹＴ－２０４ＷＨ

ウォータースイベル

ターンバックル

Ｍ
Ａ

Ｘ
4
5
0
A

２
０

０
０

ＭＩＮ１１３０

ＭＡＸ１５６０
１

５
０

Ｍ
Ｉ

Ｎ
１

１
３

０
Ｍ

Ａ
Ｘ

１
５

６
０

ＫＹＴ－２０４ＷＺ削進台据付図
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３－３ｂ 機械、削進台の寸法図（ｂ）
（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

ベビーモールＫＹＴ－４０８削進台据付図

Ｍ
Ｉ

Ｎ
１

６
６

０
Ｍ

Ａ
Ｘ

２
４

６
０

Ｍ
Ａ

Ｘ
２

５
０

０

２
０

０

Ｍ
Ａ

Ｘ
６

０
０

Ａ

アウトリガ－８カ所

ＭＩＮ１７００

ＭＡＸ２５００

ＫＹＴ－４０８ＷＨ

ウォータースイベル

ターンバックル
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３－３ｃ 機械、削進台の寸法図（ｃ）
（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

ベビーモールＫＹＴ－５０３０斜坑台据付図
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３－３ｄ 機械、削進台の寸法図（ｄ）
（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

ベビーモールＫＹＴ－８０９０削進台据付図

ＫＹＴ－８０９０

２４００

Ｍ
Ａ

Ｘ
１

8
０

０
Φ

２
５

０
０

Ｍ
Ａ

Ｘ
３

０
０

０
２

０
０

０

東京油機工業㈱・ベビーモール工法

－ベビーモール－



－30－

３－３e 機械、削進台の寸法図（ｄ）
（寸法の比率は正確です。倍率を合わせて使用しください。）

895 1255 550

2700

（5000）

斜坑発進の場合は立坑の大きさ
3500巾×5000長さ以上は必要となります

ベビーモールＫＹＴ－１００２００斜坑台据付図
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３－４ａ 油圧ユニット、スタンド（ａ）

Ｐ１Ｐ２ Ｔ

”

”

”

”
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３－４ｂ 油圧ユニット、スタンド（ｂ）

Ｐ1 Ｐ2Ｐ4Ｐ
１1/4 3/8１

油圧ユニット（２２Ｋｗ＋２２Ｋｗ）スタンド（手動切換式）

（１４００kg)

” ” ”” ”3/8 3/4

”

”

”

”

”
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３－５ａ 施工配置図 (ａ）

酸素ガス
削進パイプ

油圧装置

グラウトポンプ電気溶接機

発進立坑
到達立坑

操作スタンド
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３－５ｂ 施工配置図 (ｂ）

ベビーモールＫＹＴ－２０４
ＫＹＴ－４０８

酸素、アセチレン
削進パイプ

油圧装置

電気溶接機 グラウトポンプ

３０００～８０００

操作スタンド

４０００～１２０００

２
５

０
０

～
４

０
０

０

ベビーモール機 ＫＹＴ－２０４・３０６・４０８

2～2.8ton

発進立坑

削進鋼管φ60～600

塩ビスペーサー

到達立坑

モルタル注入

塩ビ管

２～４tonユニック車
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３－５ｃ 施工配置図 (ｃ）

ベビーモール特殊取付管工法ＫＹＴ－２０４
ＫＹＴ－４０８

2～4tonユニック車

酸素・アセチレン

削進パイプ

油圧装置
２２００

１
３

５
０

２
５

０
０

～
３

５
０

０

電気溶接機

グラウトポンプ

１００００～１４０００

操作スタンド

2.8ton

斜坑台

アウトリガー

ベビーモール KYT-306
KYT-408

３
０

０
０

～
５

０
０

０

削進鋼管

取付塩ビ管

埋設の既設管
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３－６ 作業工程 （イ）

測量、機械搬入

ベビーモール機据付、固定

止水口取付、メタルクラウン

削進鋼管の取付

鋼管削進、接続管取付、到達坑または

既設人孔迄削進

バキュームにより鋼管内を排土し

機械撤去

塩ビスペーサーにより調整、塩ビ管

挿入

鋼管と塩ビ管の間にモルタルを注入

立坑内を清掃する
立坑内清掃

モルタル注入

塩ビスペーサー

接続ソケット塩ビ管

接続鋼管

削進鋼管
回転ヘッド

清掃する

メタルクラウン止水口

操作スタンド
ベビーモール

発進立坑

発電機

削進鋼管

到達坑

ユニック車

油圧装置

グラウトポンプ

清掃

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－６ 作業工程 （ロ）

ａ θ

ｂｃ

機械据付

ウォータースイベル
水

ベビーモール

回転ヘッド

鋼管受け 角度調整

削進鋼管

メタルクラウン斜坑台

接続鋼管

回転
削進

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ

バキューム車

吸入

接続ロッド

排土オーガー

コアー抜回収装置

回収コアー

機械撤去
回収コアー カラーソケット

塩ビ管

取付既設管

特殊ソケット

シール材

塩ビ管挿入

シール取付

モニター

確認装置

塩ビ固定

固定ガイド

グラウトポンプ

〈 特記事項 〉

１．路上よりの発進、立坑よりの発進の
特殊取付管工法の工程は下記の通り同じです

Ａ 正確に測量

Ｂ 機械搬入、据付、固定

Ｃ メタルクラウン、削進管取付

Ｄ 鋼管削進、接続管取付

Ｅ 既設管に到達まで鋼管削進

Ｆ 削進鋼管内排土オーガー、
またはバキューム

Ｇ コアー抜き、コア－回収装置で削進

Ｈ コアーを回収し外部に取り出す

Ｉ 機械搬出、撤去

Ｊ 回収コアーに現物合せで取付部を加工

取付部を組立てシール材をつける

Ｋ 塩ビ管をソケット接続により挿入

Ｌ 挿入塩ビ管を固定、止水完了

Ｍ 鋼管と塩ビ管の間にモルタル注入

Ｎ 取付部を確認して工事完了とする

Ｆ Ｇ Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ

Ｌ Ｍ Ｎ

2．200ＨＰ管に150ＶＵ管の取付も可能

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－６ 特殊取付特許工法工程明細 （ハ）

取付既設管 回収コアー
コアー回収ビット

コアー削進ビット

コアー抜き装置

接続ロッド

回収コアー

加工塩ビ

取付塩ビ管

取付シール部

モルタル

取付部確認写真撮影装置

① ② ③ ④ ⑤ ⑥

特殊ソケット

バキューム排土削進さや管

上記取付工法は東京油機工業㈱により特許取得済みです

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－６ （ニ）

これなら絶対出来る新工法=

ベビーモール塩ビ本管取付工法

塩ビ本管にも安全、確実に枝管取付が出来る画期的な新工法

ベビーモール工法は鋼管削進を基本としている。

本工法の特徴は省施工スペース、あらゆる土質や

埋設物への幅広い対応能力を生かしての短距離の
本管埋設や枝管取付である。

特許工法である「ベビーモール特殊取付管工法」

のヒューム管･シールド管に対する非開削の枝管

取付工法は全国規模で圧倒的な支持を得ている。

近年この特殊取付管工法において塩ビ本管を直接

推進する施工が増加し、塩ビ本管に対する非開削

枝管取付への要求が高まってきた。
そこでいくつかのアイディアを元に開発努力が続

けられ開発された工法が「塩ビ本管取付工法」で

ある。

開発経緯

塩ビ管は肉厚が薄く材質も柔らかい為、枝管

接続用の接続孔を開けると極端に強度が下が

り接続工事は困難であるとされてきた。
本工法ではこの問題を、既設塩ビ管に取付孔

を開ける前に枝管の接続を行い、漏水の検査･

確認後、取付部にモルタルを注入し、補強し

た上で本管壁に孔明けすることでクリアーし

た。取付部の接着剤とモルタルの二重止水の

為、止水･強度とも完璧なのである。時代の

要請に確実に応える安全、確実な工法として
普及に努めている。

工法概要

ヒューム･シールド本管に対する取付と塩ビ本管に対する取付の相違及び対策

ヒューム管またはシールド管 塩 ビ 本 管 対 策

鋼管削進時 既設本管の肉厚が最低でも５０ 塩ビ管の強度、素材では左 削進鋼管を計画距離５～１０

ｍｍ、強度もある。削進鋼管先 記の方法は不可。精度が必 ｃｍ手前で停止。残りは塩ビ

端の到達の確認が容易。既設管 要。 本管を露出させ、本管を傷つ

に削進鋼管をくい込ませること けず到達させる。

も可能。

取付部の既設管 取付塩ビ管の外形に合わせて既 材質の点で孔明後の強度に 枝管の取付、検査、補強後に

壁の孔明 設管壁をくり抜きコアーとして 問題が生じる。管径が小さ 孔明の工程を施すことにより

回収可能（十分な強度有り） い上、本管と取付管の差も 解決。

精度も緩やか。 小さいので精度が要求され

る。

取付部止水方法 既設管と枝管の接続部をコアー この時点でのコアー回収は 予め既設外壁に合わせた特殊

として回収、接続位置が多少ず ない、露出した既設管が削 取付部を準備。既設管に止水

れても現物合わせの処置により 進鋼管より施工可能か否か 剤を施し圧着。接合部の漏水

確実な工事が可能。 の確認のみ。特別な止水は 検査後塩ビ管と削進鋼管の間

必要ない。 にモルタル注入、止水と強度

の補強。

地質と推進延長 既設管の大きさ、肉厚の厚さに 削進鋼管を計画距離の５～ 土質条件をシルト、ローム、

より削進精度に多少の余裕がと １０ｃｍ手前で停止、バキ 砂とし、距離は１０ｍ前後に

れる。土質や削進距離にあまり ューム排土後本管を露出さ 限定。既設管と枝管が同径の

左右されず施工可能。 せ目視で確認するため目視 場合は不可。

確認可能な範囲でなければ
ならない。

その他 既設本管の管径が大きい場合は バキュームを使用して既設 水面下では取付部に対して必

（水面下での取付） 削進鋼管先端の外壁にくい込ま 本管を露出させるため、 ず薬注するものとする。

せ削進鋼管内への流砂等の流入 土質が安定していない場所

防止をし、それ以外の場合は必 では取付が不可能。
要に応じて薬注を行う。

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－６ （ホ）
※積算

今までの常識を変えた、 ベビーモール積算資料、特殊

塩ビ本管にも安全、確実取付工法 取付管工法部分のヒューム管

（２５０ＨＰ）取付と同じとする

（工法特許取得済）

枝管を取付て水漏れを確認し、補強後穴開け
１００ＶＵ管に７５ＶＵ管の取付も可能

①測量・削進 ②取付部組込 ③モルタル注入 ④コアー回収 ⑤取付完了

測量の角度に合わ 特殊接合接手に止 特殊接合接手を本 取付塩ビ管内の水 取付部は、特殊接

せ、鋼管を本管の 水剤をつけ取付部 管に圧着し、水モ モレと、モルタル 合接手の接着と、

手前まで削進し、 を組み取付挿入 レ確認後、鋼管と の硬化を確認後 、 モルタル補強によ

排土して本管を露 塩ビ管の間にモル 取付塩ビ管の内径 り、強度のある安

出する。 タルを注入する。 に合わせて取付本 全・確実な取付を
管を削進しコアー 行うことができる。

として回収する。

塩 ビ 本 管 取 付 工 法

①

②

③

④

⑤

1. 測量 、 削進

測量の位置に合わせてベビーモール機を据え付ける 。

削進鋼管を塩ビ本管の手前50～100ｍｍで止め 、 バキューム

ハイウォ ッ シャー等使用し て塩ビ本管の周り と削進鋼管の内部

を排土し 、清掃し て 、 塩ビ本管の位置を確認する 。

2. 取付部組込

塩ビ本管の外周曲り に合わせた特殊接手を外部で組み込む 。

特殊接手の曲り部に接着剤をつけて枝管 （ 挿入塩ビ管 ） を

接続し て塩ビ本管に接着する 。

3. モルタル注入

挿入塩ビ管の接続部と塩ビ本管と を圧着して止水を行 う 。

枝管 （ 挿入塩ビ管 ） 内部から止水の有無を確認し てから

鋼管と塩ビ管 （ 枝管 ） の間にモルタルを注入する 。

再度 、 枝管内の漏れを確認する 。

４. コ アー回収

モルタルが固定したのを確認後 、取付ける枝管内の内径に

合わせて取付本管の壁を切削し 、 コアーと し て外部へ回収する 。

５ . 取付完了

取付部の接着剤と モルタルの二重止水の為の特殊接手部の

強度とによ り止水は完璧と なる 。

また 、取り付けた枝管の内径に合わせて切削し ているので 、

取付本管の内面の仕上げは必要な く 、 確実に取付を完了できる 。

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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●特徴（工法特許取得済）

塩ビ本管にも取付可能！
取付部を特殊接合接手で
圧着後、モルタル注入で
取付部を補強。
水漏れを確認後、穴開け
をする工法の為、安全・
確実な取付が可能な新工
法。
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３－６ （ヘ）塩ビ本管に塩ビ管を接続する場合の
鋼管径の選定

塩ビ本管に塩ビ管を接続する場合、取付特殊ソケットの形状はＨＰ管、シールド管
に取付ける場合と違い、取付ける塩ビ管に合わせた大きなつば付となっている。
そのために、削進する鋼管径は下記表の様に、塩ビ管径300VUまでは+150ｍｍの鋼管
塩ビ管径350VU以上は+200ｍｍの鋼管を選定。

取付塩ビ径 50 75 100 150 200 250 300 350 400 450

削進鋼管径 200 250 250 300 350 400 450 550 600 700

３－６ （ト）既設塩ビ本管に塩ビ管を接続する場合の
既設塩ビ本管の最小径

既設塩ビ本管の最小径は100VU迄可能です。取付ける塩ビ管はワンサイズ下迄とします。
同径は出来ません。

取付管径

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－７ 水面下での流砂防止鋼管削進工法

備考：１０ｍ以上またはφ１１００以上の場合はご相談下さい。
使用する場合はさや管削進工の２０％が追加となります。

特殊工法であり、経験が必要となります。
危険も伴う為に、ベビーモール協会に必ずご相談下さい
透水係数10-3までとなります。

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－８ ベビーモール機種別・鋼管径別据付必要寸法

（注）ベビーモール機の据付必要寸法は、機械芯にプラスアルファした寸法が必要です。
（注）斜坑30°以上の場合はP45を参照のこと。

ＭＩＮ 開削900mm巾 １号人孔及び900mm開削巾からの削進は15°
ＭＩＮ １号人孔内 迄です。

管芯迄のＡ寸法

鋼管径φ300迄 450
鋼管径φ400迄 500

ＫＹＴ－１０５ＷＨ

ＫＹＴ－２０４ＷＨとＫＹＴ－２０４ＷＺは
管芯迄の必要寸法が変わります。

ＭＩＮ φ1200

管芯迄のＡ寸法

（ＷＨ） 鋼管径φ400迄 550

ＫＹＴ－２０４ＷＨ （ＷＺ） 鋼管径φ500迄 600
ＫＹＴ－２０４ＷＺ

ＭＩＮ φ2000

管芯迄のＡ寸法

鋼管径φ600迄 700

ＫＹＴ－４０８ＷＨ

ＫＹＴ－５０３０ＷＨは、φ900以上の鋼管を
ＭＩＮ φ2000 使用する場合は、管芯が変わります。

管芯迄のＡ寸法

鋼管径φ800迄 1000
鋼管径φ1200迄 1200

ＫＹＴ－５０３０ＷＨ

ＫＹＴ－８０９０ＷＨは、φ1800の削進が可
ＭＩＮ φ2000 能です。φ1000以上は管芯が変わります。

管芯迄のＡ寸法

鋼管径φ900迄 1100
鋼管径φ1200迄 1300
鋼管径φ1800迄 1600

ＫＹＴ－８０９０ＷＨ

ＫＹＴ－１００２００Xは、φ2000まで削進
ＭＩＮφ3000以上 が可能です。

管芯迄のＡ寸法

鋼管径φ1800迄 1700
鋼管径φ2000迄 1800

ＫＹＴ－１００２００Ｘ

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

Ａ

344

WZ446
WH436

524

φ800迄 750
φ1200迄 900

φ900迄 782
φ1200迄 932
φ1800迄 1262

φ2000迄 1362
φ1800迄 1262

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－９ 削進台取付基礎図

機種名 A B C D E F G

KYT-105WH 1200 1000 500 1000 100 H100×100 200

KYT-204WZ 2000 1500 1000 1800 100 H150×150 300

KYT-408WH 2500 2000 1300 2300 100 H150×150 300

KYT-5030WH 2500 2500 1500 2300 100 H200×200 300

KYT-8090WH 3000 2500 1500 2800 100 H250×250 300

KYT-100200X 3500 3500 2250 2700 400 H250×250 500

３－１０ 到達側寸法（人孔の場合も含む）

３－１１ 仮設ステージ

ＥＤＥ

Ｇ

Ｃ

５～１5

Ｆ

Ｂ

Ａ

必要寸法

900mm～

管芯高

到達側 発進側

50mm～

生コン

※ ライナープレート、ケーシングなどは溶接。

人孔など溶接にて設置できない場合は

アンカーボルトを用いて固定します。

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－１２ 斜坑推進時における鋼管削進位置と機械据付図

ＫＹＴ－１０５ ＫＹＴ－２０４WH ＫＹＴ－２０４WZ

（Ａ） ４５０ ５５０ ６００

（Ｂ） ３５０ ４５０ ５００

（Ｃ） ５００ ６００ ６００

（Ｄ） ５００ ６００ ６００

（Ｅ） ５００ ６００ ６００

ＫＹＴ－４０８ ＫＹＴ－５０３０ ＫＹＴ－８０９０ ＫＹＴ－１００２００

（Ａ） ７００ １０００ １１００ １７００

（Ｂ） ６００ ９００ １０００ １６００

（Ｃ） ６５０ ８００ ８５０

（Ｄ） ６５０ ８００ ＊ ８５０ ＊

（Ｅ）

（Ｆ） １０００

備考：1. *は鋼管φ600までの小さい径の場合です。
2. （A）についてはP43を参照のこと。

マシン上部

角度が90°に近づくにつれ
マシン上部が立坑内壁へ接触しない
ための最低寸法になります。
マシンが大型になれば、その分
最低寸法が大きく必要になります。

鋼管を押し切った時にも
注意が必要です。

（C）

（D）

（E）

（F）

（B）

31° ～ 45° 60° 80° 90°

※発進立坑
（C）φ2500
（D）φ2000
（E）φ1500
（F）3500巾×5000長さ

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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３－１３ａ 薬注条件及び薬注の範囲について
（ベビーモール鋼管削進及び特殊取付管特許工法に於ける自立しない土質での削進の場合）

補助工法

1.発進坑口及び到達部について

発進部
ベビーモール鋼管削進工法は全て鋼管内に滑材を満タンにして削進をします。
その為、水面下でなくても必ず発進坑口は必要となります。

到達部
透水係数1×10-3までは坑口がなくても可能です。

2.補助工法の範囲

* 注入方式は、二重管ストレーナ複相式とする。
使用する注入材料は土質を問わず原則として、水ガラス系タイプのものを標準とする。

* 透水係数1×10-3cm/S以上及び自立しない土質に対しては補助工法が必要です。
* ベビーモール参考資料P42、3-7 水面下での流砂防止鋼管削進工法を使用する場合は

発進部・到達部に補助工法が必要となります。

L

D D

ｂ

a

ｂ

a

ｂ ｂ

H2

H1

D

2R2R

接点まで

a a
Da a

L

半径分

L

全路線に補助工法が必要な場合は削進延長分となります。

斜坑の場合も同じとする。

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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3.補助工法の注入量

数量(Ｑ）は、次式により求める。ただし、少数点以下を切り上げて整数とする。

Ｑ＝Ｖ×λ×1000×ｎ

Ｑ ： 1箇所当りの注入量 （㍑）

Ｖ ： 1本当りの対象土量 （ｍ3）

λ ： 注入率 （％）

ｎ ： 注入本数 （2本とする）

（１） １本当たり注入量

取付部止水注入量（Q１）＋路線部地盤改良注入量（Q２）
１本当たり注入量(Q）＝

注入本数（2本）

取付部止水注入量（Q１）＝取付部対象土量（V１）×注入率

路線部地盤改良注入量（Q２）＝路線部対象土量（V２）×注入率

注入率は表１に示す。

また、路線改良部注入における１箇所当りの対象土量（V２）は、次の式により

求める。

路線部対象土量（V２）＝（H1）×（H2）×路線改良部長さ

表1 標準注入率

土質 Ｎ値 間隙率 充填率 注入率
（％） （％） （％）

ゆるい 0～4 70 55 38.5
粘性土 中 位 4～8 60 50 30.0

締まった 8～15 50 30 15.0

ゆるい 0～10 50 80 40.0
砂質土 中 位 10～30 40 80 32.0

締まった 30以上 30 70 21.0

ゆるい 10～30 50 80 40.0
砂礫土 中 位 30～50 35 80 28.0

締まった 50以上 25 80 20.0
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Ｃ－９ 地盤改良工
（一式）

種 目 形状寸法 単位 数量 単 価 金 額 摘 要
（円） （円）

薬液注入 二重管ストレーナ工法 本 Ｃ－９－１

計

Ｃ－９－１ 薬液注入（二重管ストレーナ）
（一式）

種 目 形状寸法 単位 数量 単 価 金 額 摘 要
（円） （円）

薬液注入工 二重管ストレーナ工法 本 Ｄ－９－１－１

注入設備据付・解体工 式 車上ﾌﾟﾗﾝﾄ

排水汚泥土処理費 式 必要に応じて計上

計 ○○本当り

１本当り 計/○○本

Ｄ－９－１－１ 薬液注入工（二重管ストレーナ工法）
（１本当り）

種 目 形状寸法 単位 数量 単 価 金 額 摘 要
（円） （円）

世話役 人 a

特殊作業員 人 2a

普通作業員 人 a

注入材料 水ｶﾞﾗｽ系溶液型瞬結 ㍑ Q

ﾎﾞｰﾘﾝｸﾞﾏｼﾝ損料 油圧式5.5kw 日 a

薬液注入ﾎﾟﾝﾌﾟ損料 5～20㍑/分×2 日 a

削孔消耗材料費 式 1

注入消耗材料費 ㍑ Q

諸雑費 式 1

計

備考 ：aは1本当り施工日数を計上する。
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３－１３ｂ 塩ビ本管取付工法時の薬注について
（取付部が水面下の場合、取付部に対し取付作業前に行うものとする）

二重管瞬結注入工法の施工方法（特殊条件で、どうしても一般薬注が不可能である時）

二重管瞬結工法のシステム
二重管瞬結注入工法では、特殊な二重管ロッドを使用してＡ液、Ｂ液を
別系統で注入管先端のモニターまで送り、モニター内で混合して地盤内
に注入する２ショット方式で行う。
以下にシステム図を記す。

1.測量
2.既設管手前まで削進
3.パッカー挿入
4.パッカー開き注入
5.バキューム排土、塩ビ本管取付工法工程による取付

使用薬液の選定

当工法では、環境汚染の無い無機溶液型瞬結剤のＭＧロック３号ⅡＷ型
を使用する。
ＭＧロック３号ⅡＷ型は瞬結ゲルタイムが容易に得られるので薬液の地上
への溢失を防ぎ所定の範囲を確実に改良できます。
以下にＭＧロック３号ⅡＷ型の標準配合と特性を記す。

1 2 3 4 5
既設塩ビ管

エアーホース

コンプレッサー

バキューム

ベ
ビ
ー
モ
ー
ル
機

２重管スイベル

流量計

圧力計

ボーリングマシーン

注入ポンプ

注入プラント

Ａ液

Ｂ液

標 準 配 合 表

Ａ液（２００㍑） Ｂ液（２００㍑）

珪酸ソーダ
（ＪＩＳ３号水ガラス）

水

７０㍑

１３０㍑

合計 ４００㍑

硬化剤

水

２５ｋｇ

１９２㍑

標準配合液の特性

Ａ液 珪酸ソーダ

Ｂ液 硬化剤
強化剤

Ａ+Ｂ液

色相外観 比重 粘度 ＰＨ

無色透明体

白色フレーク状
白色粉末

無色透明体

１.４ １２０ＣＰＳ １１

削進鋼管内からの薬注金額

５ｍ以内

５ｍ以上１０ｍ以内 220,000

150,000

強化剤

備考： 上記薬注金額は削進鋼管がφ400までの金額となります。それ以上はご相談下さい。
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３－１４ 宅地升への特殊取付管工法

ベビーモール鋼管削進工法と特殊取付管特許工法を併用する事により、宅地内
への升と本管との接続をする工法である。
すでに、12年前より必要により施工を重ねてきたが、新たに特殊工法として
整理する事とした。ビートリガー工法でも可能です。

工程

① ② ③ ④

宅地内より 塩ビ管挿入 鋼管引き戻し 本管マンホール開削巾より
鋼管削進 鋼管削進

⑤ ⑥ ⑦ ⑧

塩ビ本管取付工法 取付 モルタル注入 コアー抜き
塩ビ管挿入

(イ）① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ の場合と
(ロ）③ ④ ⑤ ① ② ⑥ ⑦ ⑧ の場合が可能です。

見積金額は、ベビーモール鋼管削進工法、特殊取付特許工法による。

【工程】 【特記事項】
①鋼管削進、排土、清掃 ＡにＢの接続、ＢにＡの接続は塩ビ
②鋼管引き戻し（20～30cm） 本管取付特許工法、または、一般の
③鋼管削進、排土、清掃 特殊取付管特許工法で行う。
④鋼管引き戻し（20～30cm） 取付部は参考資料のその項を参考に
⑤先端をふさいだ塩ビ管挿入 して下さい。

⑥塩ビ管に塩ビ本管取付工法により取付 ⑤は、ＨＰ管、ＦＲＰ管でも可能です。

宅地内

開削巾

又は立坑

道路面

③

⑥

④

⑤
①

②

③

④

① ②

⑤

⑥

【 Ａ 】

【 Ｂ 】

【 Ａ 】

【 Ｂ 】

ベビーモール機

ベビーモール機
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３－１５ ベビーモール特殊取付管特許工法による
取付部写真撮影費用について

1） 方 法 全工程発進側からの作業とし、取付部を既設管の内部より全周撮影する。
2） 写真撮影の費用 一箇所当たりとする。

取付部までの距離により、金額を設定する。金額は下記による。

距 離 金 額 備 考

5ｍ以下 50,000

5ｍ超10ｍ以下 100,000

10ｍ超15ｍ以下 150,000

15ｍ超 200,000

３) 検査方法

① 全て、発進側より挿入し、取付部を本管側より直視ビデオ撮影する。

② ビデオ撮影後、プリンタにより必要部を必要枚数取出す。

③ 現在可能距離は20ｍ迄（20ｍ以上も特殊仕様追加可能です。）

④ 撮影断面図

取付部確認装置

光源

ビデオカ メ ラ

取付既設管

シール材

特殊ソケ ッ ト

削進鋼管

ガイ ド

電源線
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３－１６ 鋼管削進（塩ビ内管）が既設本管と
なった場合のベビーモール特殊取付
工法について

鋼管削進の中に塩ビ管を挿入、モルタル注入した本管の場合の標準条件

①挿入塩ビ管300ＶＵまでは、削進鋼管と挿入塩ビ管の差がプラス150ｍｍ
以内、350ＶＵ以上では鋼管はプラス200ｍｍ以内を基本とする。

②①の条件内の場合、コアー抜き回収等の日数はシールド管と同じ
とする。

③挿入塩ビ管と削進鋼管径の差が①の場合よりも大きい場合は
人間が中に入ることが可能な鋼管で削進し、人間の手で鋼管を切断
モルタルを手掘りする。挿入した塩ビ管の半分を露出してその後は
塩ビ本管取付工法で行う。

※ 既設鋼管内埋設塩ビ管状態の条件

①埋設塩ビ管が既設鋼管の中心にあること。
②既設鋼管と埋設塩ビ管の隙間充填が満充填され空隙がないこと。
③既設鋼管内の塩ビスペーサー取付位置及び塩ビソケット位置が

把握され、接続時当たらないこと。

上記の条件が満たされない場合は標準条件③に同様の施工方法とする。

Ａ 挿入塩ビ管 Ｂ 削進鋼管

モルタル注入

挿入塩ビ管Ａ 削進鋼管Ｂと
挿入塩ビ管Ａの差

100ＶＵ～300ＶＵまで

350ＶＵ～

+150ｍｍ以内

+200ｍｍ以内

既設埋設管
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３－１７ 耐震対策について（特許取得済）

【現況について】

地震国日本で下水道配管の耐震の必要（重要）性は十分に理解はしている。
但し、地震の大小、揺れ方の種類等千差万別である。
全てに対応は不可能である。
耐震取付など完全確実な方法はなく、どれも気休めではないかと複雑な気持ちである。
取付部の耐震よりもっと他に耐震に対しては考えなければならない重要なラインが
あるのではと、この件に対しての取り組みが大変遅くなってしまった。
しかし、取付部の耐震要求が多くなり、大切なことと考え直し、独自の方法を開発した。

【取付部の耐震に対する問題点とその解決について】

問題点 解決方法

①非開削での取付は削進鋼管内部という 接続部の構造が複雑なものは不可能である。削進鋼管内部
限られた中で発進側からの操作で取付 で、直視することも、直に手を使うことも出来ないところ
と止水ができなければならない。 で確実に取付なければならない。

構造がシンプルであることが第一条件であること。

②一般的に考えられるジャバラ、ベロー 取付部も振動を受ける材質とし、また外側の固定物も耐
ズ等の方式は外側に入れた土の土圧で 震性にする。
固定されて、作動不良となる。
その結果耐震に対応することは出来
ない。

③特に下水道は不純物が流れている。 接続管の内部に一切突起物を作らない。
ベローズ、ジャバラ等の様に内部に 軟質の直管を間に接続する。
流速抵抗の場所を作らないこと。

【説明】

取付部の構造と方法は一般のベビーモール特殊取付管特許工法と同じである。
但し、①の材質は耐震ゴムを使用する。
鋼管と耐震ゴムの間は発泡ポリエチレンフォームで満たす。
この発泡ポリエチレンフォームと耐震ゴムの間で振動を吸収する構造とする。

ベビーモール耐震取付部説明図（特許取得済）

【特記事項】

ベビーモール工法取付部耐震継手を使用する場合の最小鋼管径（但し、最小寸法です）
上記①耐震ゴム周りに④発泡ポリエチレンフォーム（青）などを巻き付けるため
ワンランク上のサイズの鋼管が必要となります。

既設管

一般モルタル

接合剤
特殊ソケット

塩ビ管

塩ビカラーソケット

削進鋼管

①耐震ゴム

④発泡ポリエチレンフォーム（青）

一般モルタル

②バンド

③発泡ポリエチレンフォーム（グレー）

ベビーモール取付部耐震継手

①＋②＋③＋④

※ 取付手順 ①＋②＋③＋④の順で取付します

（注）①～④は全て接着剤で密着させてください。

一般モルタルを注入した時に、直接モルタルが

①耐震ゴムの周りに入らないようにしてください。

塩ビ管径

150 200 250 300 350 400 450 500
耐震継手=塩ビ管

呼び径 （mm）

使用鋼管

呼び径 （mm）
300 350 400 450 500 550 600 700

＋150mm ＋200mm
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３－１８ ベビーモール老朽管入替工法

備考：積算はベビーモール協会 鋼管削進工法参照
老朽管の引き抜き費用、削進鋼管の引き抜き費用はさや管削進工の50%が追加となります。

■ 枝管も人孔も楽々貫通 ■ 発進立坑φ2000より発進可能
■ 最大鋼管φ2000まで可能 ■ 枝管の取付はベビーモール特殊取付管工法で完璧

☆ベビーモール工法による老朽管入替（改築）工程と特長
ベビーモール工法では、先ず鋼管削進によって老朽管きょを鋼管内に
取り込んだ後、引き抜き撤去する。
老朽管撤去後は、鋼管内を清掃して、必要な新管（塩ビ管・FRP管）を挿入し
新管と鋼管の隙間にモルタルを注入して入替を完了する。
作業工程は単純であり、通常のベビーモール鋼管削進工法に引き抜き工程を
プラスしただけのものである。
比較的短距離の区間において、広範な土質条件において小さな作業スペースで
施工できることを特長としている。また、削進鋼管の適用口径はφ2000までと
広範囲になっている。

☆ベビーモール工法による老朽管きょ入替の適用理由
入れ替えが必要な老朽管きょの条件としては、以下の項目が挙げられる

管接続部からの水漏れ、また外部から管内への流入水 耐用年数による入替

地震等による地盤の変動や道路陥没に起因する管割れ 人口の増により生じる水量不足解消のための口径の変更

管内への流入物侵入による水路の閉鎖 改築管の種類・材質等による交換

流入路線の変更に伴う管路の閉鎖 使用現況の確認

勾配の不備による改築 切り廻し方法の確認

許容日数の確認

☆ベビーモール工法による老朽管入替の長所・短所
老朽管を削進鋼管内に取り込む方式の本工法では、老朽管の破砕や切削が
不要なため、その管種や形状に配慮する必要性は少ない。
また、老朽管が大きく曲がっているような場合でも、ベビーモール工法は
これを直線的に切断して鋼管を削進させるため、簡単で確実な工法といえる。
また、この点が、既設老朽管の敷設線形に影響される一部の改築工法とは
異なる長所となっている。
一方、この方法では、方向制御機能、適用距離に課題がある。
老朽管入替施工における鋼管削進では、方向制御、削進速度、滑材の活用が
難しい。したがって、工法システムが有する機能を十分に理解し、その
範囲内で施工する事が最も重要な事であるとともに、これを実現できる
オペレーターの育成も必要不可欠な要因である。

☆事前・事後処理について
供用下水道の取り扱いを施工前に十分に検討しておく必要がある。
老朽管の入替工事施工中に供用下水道が流入しては、施工不可能になる。
したがって、その確実な切り廻し・バイパス確保を行う。
現状では汚泥ポンプや真空ポンプを利用しているが、更により安全・安価
で簡単な方法を開発する必要がある。

☆取付管の再構築
ベビーモール鋼管削進工法による老朽管の取り込み工法は、各家庭から
の取付管も同時に削進をする。完全復旧のためには、取付管も同様に
鋼管削進で枝管も取り込み引き抜きをして、その鋼管内を排土と清掃をし、
取付管を再構築しなければならない。
ベビーモール工法の場合は、特殊取付管特許工法で、取付管の再構築が
可能なため完全復旧が可能な工法となっている。
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３－１９ 路上より発進のベビーモール特殊取付管
工法での濁水処理について

１.ベビーモール工法路上削進時、発生する濁水処理は削進発進部の回りに
水だめを作り、その水を濁水処理することにより、改良土として排出す
ることを目的とし、濁水のまま流出させないことを基本としている。

２.ベビーモール工法掘削補助水使用量（Ｑ1）は昼8時間作業を標準とし
下記表による土質、削進鋼管径別に表す。

表１ 標準掘削補助水使用

土質 粘性土（普通地盤） 軟 岩 砂質土 砂礫玉石Ａ 砂礫玉石Ｂ

推進管呼び径 1＜Ｎ＜30 (固結土) (砂) (レキＡ) (レキＢ)

φ１００ 0.24 0.27 0.30 0.60 1.20

φ１５０ 0.26 0.28 0.31 0.63 1.20

φ２００ 0.27 0.29 0.32 0.63 1.20

φ２５０ 0.56 0.62 0.65 1.33 2.67

φ３００ 0.59 0.65 0.69 1.41 2.67

φ３５０ 0.62 0.69 0.75 1.50 2.67

φ４００ 0.97 1.09 1.24 2.57 4.50

φ４５０ 1.03 1.16 1.33 2.77 4.50

φ５００ 1.13 1.24 1.44 3.00 4.50

φ５５０ 1.66 1.78 2.09 5.33 8.00

φ６００ 1.78 1.92 2.29 5.33 8.00

φ７００ 1.72 2.09 2.53 6.86 9.60

φ８００ 2.61 2.86 3.23 8.57 12.00

φ９００ 2.86 3.16 4.00 10.00 15.00

φ１０００ 3.16 3.53 4.62 10.00 15.00

φ１１００ 3.53 4.00 5.46 12.00 20.00

φ１２００ 4.00 4.62 6.67 12.00 20.00

備 考
砂礫玉石Ａ・・・レキ層でレキ径が70mm以上150mm未満の混合比率が20%以下（容積比率）

軟岩200kg/cm
2

以下とします。
砂礫玉石Ｂ・・・レキ層でレキ径が150mm以上～300mm未満でその混合比率が20%以下

（容積比率）中硬岩500kg/cm
2

未満とします。
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濁 水 処 理 工
（１回当り）

種 目 形 状 寸 法 単位 数 量 単 価 金 額 摘 要
(円) (円)

システム設置･撤去工 ヶ所 （１）

システム運転工 日 （２）

濁水処理工 ＳＳ ｍｇ/ℓ ｍ3 （３）

改良土工 ｍ3 （４）

計

備 考：濁水処理工は、濁水のＳＳの区分で計上する。
例.立坑掘削濁水処理○○ＳＳ、推進工濁水処理○○ＳＳ等を示す。

（１） シ ス テ ム 設 置 ･ 撤 去 工
（１ヶ所当り）

種 目 形 状 寸 法 単位 数 量 単 価 金 額 摘 要
(円) (円)

世 話 役 人 0.5

電 工 人 0.5

普通作業員 人 1.0

ｸﾚｰﾝ付ﾄﾗｯｸ運転 4t積 2.9t吊 日 0.5

（諸 雑 費） 式 1.035

計

（２） シ ス テ ム 運 転 工
（１日当り）

種 目 形 状 寸 法 単位 数 量 単 価 金 額 摘 要
(円) (円)

普通作業員 人 0.13

システム運転日損料 日 ※１

電力量 KWH ※２

（諸 雑 費） 式 1.035

計

※１システム運転日損料

工 種 運転日数

立坑掘削工 掘削日数

推進工 推進延長/日進量

洗浄工 推進延長/1日当り推進機材回収長

開削工 掘削日数

備考：１.運転日損料日数は、第３節（５）濁水処理日数の
算出の項参照

２.濁水処理量は、同（４）濁水処理量のまとめの
項参照
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※２電力量1日当り作業（８時間）容量

型 式 規 格 基本使用電力量

ＡＳ９０ 12ｍ3/Ｈ 1.6×0.5×8＝6.4KWH

ＡＳ２５ 3ｍ3/Ｈ 0.44×0.5×8＝1.8KWH

（３） 濁 水 処 理 工
（１ｍ3当り）

種 目 形 状 寸 法 単位 数 量 単 価 金 額 摘 要
(円) (円)

ちんでんくん専用凝集剤 kg ※３

ﾌｨﾙﾀｰﾊﾞｯｸ 袋 35 ※４

計

備 考：※３.ちんでんくん凝集剤の使用量は、表２、３参照
※４.ﾌｨﾙﾀｰﾊﾞｯｸの収納時の汚泥量は、表４参照

ﾌｨﾙﾀｰﾊﾞｯｸ袋数＝汚泥量/ﾌｨﾙﾀｰﾊﾞｯｸ容量

表２ 発生源別濁水のＳＳ（目安値）

掘削対象土 粘土･シルト
砂･砂礫･玉石層 岩盤層

濁水発生源 細砂層（普通土）

立坑掘削土 5,000mg/ℓ 4,000mg/ℓ 4,000mg/ℓ

推進工 7,000mg/ℓ 4,000mg/ℓ 12,000mg/ℓ

洗浄工 2,000mg/ℓ 2,000mg/ℓ 2,000mg/ℓ

開削工 5,000mg/ℓ 4,000mg/ℓ 4,000mg/ℓ

表３ 凝集剤の標準添加量
汚水処理量1,000ℓ（1ｍ3当り）

ＳＳ(mg/ℓ） 2,000 4,000 5,000 7,000 10,000 12,000

1ｍ3当り添加量(g） 100 200 250 350 500 600

表４ 汚泥発生量と排出土量（実験値） 対象土：関東ローム
汚水処理量1,000ℓ（1ｍ3当り）

ＳＳ(mg/ℓ） ～2,000 ～4,000 ～5,000 ～7,000 ～10,000 ～12,000

汚泥発生量（ℓ）
80 160 200 280 400 480

（フロック状態）

ﾌｨﾙﾀｰﾊﾞｯｸ収納時の
10 20 25 35 50 60

汚泥量（ℓ）

排出土量（ℓ）
4 8 10 14 20 24

（12時間経過後）

ﾌｨﾙﾀｰﾊﾞｯｸ容量 180ℓ/袋

東京油機工業㈱・ベビーモール工法

－ベビーモール－



－58－

（４） 改 良 土 工
（１ｍ3当り）

種 目 形 状 寸 法 単位 数 量 単 価 金 額 摘 要
(円) (円)

ｾﾒﾝﾄ系改良材 kg 30.0 排出土1ｍ
3
当り

普通作業員 人 0.13

（諸 雑 費） 式 1.035

計

備 考：排出土を発生場所で改良土にする時に適用する。ﾌｨﾙﾀｰﾊﾞｯｸ回収後にｾﾒﾝﾄ系改良材を
混合する。
排出土量は、表４を参照する。

表５ 機械器具損料

基礎価格 年 間 標 準 運転時間当り 供用１日当り 運転１日当り換算値
標準 維持 年間

機械名 （千円） 使用 運転 運転 供 用 修理 管理 損 料 率 損料 損 料 率 損料 損 料 率 損料
年数 時間 日数 日 数 費率 費率

（日） (時間) （日） （日） (％) (％) (×10
-6

) （円） (×10
-6

) （円） (×10
-6

) （円）

ちんでんくん
6 770 120 170 45 7.0 194 852 2458

AS-25型

ちんでんくん
6 770 120 170 45 7.0 194 852 2458

AS-90型
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４．ベビーモール工法消耗品関係
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４－1 特殊シャーククラウン（特許製品）
記号 ａ ｂ ｃ Ｎ Ｍ ｔ

鋼管径
φ150 165.2 150 10 3 24 7.1

φ200 216.3 150 10 3 24 12.7

φ250 267.4 150 10 3 32 12.7

φ300 318.5 150 10 3 32 12.7

φ350 355.6 150 10 3 32 12.7

φ400 406.4 150 10 3 48 12.7

φ450 457.2 150 10 3 48 12.7

φ500 508.0 150 10 3 48 12.7

φ600 609.6 150 10 3 60 12.7

φ700 711.2 150 10 3 70 12.7

φ800 812.8 150 10 3 70 12.7

φ900 914.4 150 10 3 100 12.7

φ1000 1016.0 150 10 3 100 12.7

φ1100 1117.6 150 10 3 100 16.0

φ1200 1219.2 150 10 3 100 16.0

φ1350 1371.6 150 10 3 100 16.0

φ1500 1524.0 150 10 3 100 16.0

φ1600 1625.6 150 10 3 100 16.0

φ1800 1828.8 150 10 3 100 16.0

φ2000 2032.0 150 10 3 100 19.0

４－２ 塩ビスペーサー
記号 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ

塩ビ径
φ100 114 110 10 198 32 4.5 7.0

φ125 140 110 10 238 32 4.5 7.0

φ150 165 110 10 282 32 4.5 7.0

φ200 217 110 10 366 32 4.5 7.0

φ250 267 110 10 456 32 4.5 10.0

φ300 318 170 10 550 50 6.0 12.0

φ350 370 170 10 622 50 6.0 12.0

φ400 420 170 10 700 50 6.0 12.0

φ450 475 170 10 779 50 6.0 12.0

φ500 520 170 10 863 50 6.0 14.0

φ600 630 170 10 1020 50 6.0 14.0

φ700 732 170 10 1177 50 6.0 14.0

φ800 835 170 10 1315 50 6.0 14.0

φ900 939 170 10 1499 50 6.0 14.0

φ1000 1043 170 10 1672 75 6.0 14.0

φ1100 1147 170 10 1830 75 6.0 14.0

φ1200 1251 170 10 1994 75 6.0 14.0

φ1350 1407 170 10 2238 75 6.0 14.0

φ1500 1563 170 10 2518 75 6.0 14.0

φ1650 1721 170 10 2750 75 9.0 13.0 ②

φ1800 1877 170 10 2996 75 9.0 13.0 ②

４－３ 一般メタルクラウン

記号 Ａ Ｂ Ｃ ｔ 特 記鋼管径

φ150 165.2 150 151.0 7.1 コンポ盛り

φ200 216.3 150 199.9 8.2 〃

φ250 267.4 150 248.8 9.3 〃

φ300 318.5 150 297.9 10.3 〃

φ350 355.6 150 336.6 9.5 〃

φ400 406.4 150 387.4 9.5 〃

φ450 457.2 150 438.2 9.5 〃

φ500 508.0 150 489.0 9.5 〃

φ600 609.6 150 590.6 9.5 〃

φ700 711.2 150 685.8 12.7 〃

φ800 812.8 150 787.4 12.7 〃

φ900 914.4 150 889.0 12.7 〃

φ1000 1016.0 150 990.6 12.7 〃

φ1100 1117.6 150 1085.6 16.0 〃

φ1200 1219.2 150 1187.2 16.0 〃

φ1350 1371.6 150 1339.6 16.0 〃

φ1500 1524.0 150 1492.0 16.0 〃

φ1600 1625.6 150 1593.6 16.0 〃

φ1800 1828.8 150 1796.8 16.0 〃

φ2000 2032.0 150 1988.0 22.0 〃

ｂ

ａ

Ｍ等分

八角チップ

ｔ

Ｃ×Ｎ

Ｂ
1～2

Ａ Ｃ

30～40ピッチ

八角チップ

Ｃ

Ｂ

Ｇ Ｅ

Ｄ
Ａ

Ｆ

45°

Ｇ Ｅ

Ｄ

① ②
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４－４ 特殊ソケット〈特許工法製品〉

記号 Ａ Ｂ Ｃ
塩ビ径

φ100 115.0 129.0 125

φ125 141.0 156.0 180

φ150 166.0 185.0 180

φ200 217.0 239.0 180

φ250 268.0 294.0 180

φ300 319.0 350.0 180

φ350 371.0 400.0 200

φ400 421.0 454.0 200

φ450 471.0 508.0 250

φ500 521.0 561.0 300

φ600 631.0 667.0 300

φ700 733.0 779.0 450

φ800 836.5 876.5 450

φ900 940.5 980.6 450 ※ φ８００以上は現物合わせの製作になります。

φ1000 1044.5 1084.5 450

φ1100 1148.5 1188.5 450

φ1200 1252.5 1292.5 450

φ1350 1408.5 1448.5 450

φ1500 1564.5 1604.5 450

φ1650 1723.0 1773.0 500

φ1800 1880.0 1930.0 500

４－５ 特殊ソケット（Ｂ）〈特許工法製品〉
※呼び径 Ａ Ｌ Ｒ ※呼び径 Ａ Ｌ Ｒ

100×75 － － － 400×100 200 120 210

150×100 200 120 83 400×120 225 120 210

150×125 225 120 83 400×150 250 140 210

200×100 200 120 108 400×200 300 160 210

200×125 225 120 108 400×250 350 200 210

200×150 250 140 108 400×300 400 200 210

250×100 200 120 133 450×100 200 120 235

250×125 225 120 133 450×125 225 120 235

250×150 250 140 133 450×150 250 140 235

250×200 300 160 133 450×200 300 160 235

300×100 200 120 159 450×250 350 200 235

300×125 225 120 159 450×300 400 220 235

300×150 250 140 159 500×100 200 120 260

300×200 300 160 159 500×125 225 120 260

300×250 350 200 159 500×150 250 140 260

350×100 200 120 185 500×200 300 160 260

350×125 225 120 185 500×250 350 200 260

350×150 250 140 185 500×300 400 220 260

350×200 300 160 185 ※呼び径（既設管径×取付管径）

350×250 350 200 185

350×300 400 200 185

４－６ 止水口（円径型）

Ａ Ｂ Ｃ Ｅ ＰＣＤ ｔ ｔ Ｔ Ｎ1 2

φ150 420 290 110 360 6 4.5 10 6

φ200 470 340 155 410 6 4.5 10 8

φ250 520 390 205 460 6 4.5 10 8

φ300 580 450 255 520 6 4.5 10 8

φ350 620 490 275 560 6 4.5 10 10

φ400 670 540 325 610 6 4.5 10 10

φ450 720 590 375 660 6 4.5 10 12

φ500 770 640 425 710 6 4.5 10 12

φ550 950 820 690 480 760 6 6.0 15 12

φ600 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ700 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ800 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ900 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ1000 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ1100 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ1200 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ1350 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ1500 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ1600 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12

φ1800

φ2000 950 870 740 510 810 6 6.0 15 12 ※ φ７００以上はご相談下さい。
※Ｆは（900）450Ｒ（1200）600Ｒ（1500）750Ｒ（2000）1000Ｒ

ＡＢ

Ｃ

Ｎφ14キリ

Ｂ
Ｃ
Ｅ

ＰＣＤ

φＡ

止水用座

ゴムパッキン 厚みＴ

Ｆ
押さえフランジ

5

Ｒ
φ Ａ

Ｌ
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４－７ 止水口（角形）
呼び径 a ｂ ｃ d ｅ PCD ゴム内径ｆ ボルト数

φ150 600 600 600 380 165.2 500 137 12

φ200 600 600 600 380 216.3 500 156 12

φ250 600 600 600 380 267.4 500 207 12

φ300 600 600 600 380 318.5 500 258 12

φ350 700 700 700 530 355.6 625 295 12

φ400 700 700 700 530 406.4 625 346 12

φ450 700 700 700 530 457.2 625 397 12

φ500 900 900 900 680 508.0 800 448 12

φ550 900 900 900 680 558.8 800 498 12

φ600 900 900 900 680 609.6 800 550 12

φ700 1000 1000 1000 780 711.2 800 600 12

φ800 1100 1100 1100 880 812.8 1000 700 12

φ900 1200 1200 1200 980 914.4 1100 800 12

φ1000 1300 1300 1300 1080 1016.0 1200 980 12

φ1100 1400 1400 1400 1180 1117.6 1300 1080 12

φ1200 1500 1500 1500 1280 1219.2 1400 1180 12

φ1350 1700 1700 1650 1400 1371.6 1525 1270 12

φ1500 1900 1900 1850 1600 1524.0 1725 1424 12

φ1600 2000 2000 1950 1700 1625.6 1825 1525 12

φ1800 2200 2200 2150 1900 1828.8 2025 1728 12

φ2000 2400 2400 2350 2100 2032.0 2225 1932 16

４－８ 取付部耐震継手〈特許工法製品〉

呼び径 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ

φ150 152.8 166 184 60 180 60 300

φ200 201.0 217 235 60 180 60 300

φ250 249.4 268 286 60 180 60 300

φ300 298.2 320 337 60 180 60 300

φ350 347.6 372 389 60 180 60 300

φ400 394.8 422 439 60 180 60 300

φ450 441.8 472 500 60 180 60 300

φ500 448.8 522 550 60 180 60 300

Ａ

E F

Ｇ

D

ＢＣ

溶接

ｆ
a

ｂ

12～14φキリ

ゴムの内径

ｃｄ e

φ12×40mmボルト

止水ゴムt=10～16mm
6 100

C=止水ゴム押さえ輪外径

d=押さえ板の内径

e=管外径

鋼板t=6mm

鋼板t=6mm

溶接
シートパイル
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４－９ａ 一般構造用鋼管の寸法及び重量表

小中径 大 径

外径×肉厚 kg/m当り ６ｍ/1本 １２ｍ/1本 外径×肉厚 kg/m当り ６ｍ/1本 １２ｍ/1本

48.6× 3.7 4.1kg 24kg 48kg 558.8× 6.4 87.2kg 523kg 1,046kg

76.3× 5.2 9.1 54 109 7.9 107.0 642 1,284

89.1× 5.5 11.3 67 134 9.5 129.0 774 1,548

114.3× 4.5 12.2 73 146 12.7 171.0 1,026 2,052

165.2× 3.7 14.7 88 176 16.0 214.0 1,284 2,568

4.5 17.8 107 214 609.6× 6.4 95.2 571 1,142

5.0 19.8 119 238 7.9 117.0 702 1,404

7.1 27.7 166 332 9.5 141.0 846 1,692

190.7× 5.3 24.2 145 290 12.7 187.0 1,122 2,244

216.3× 4.5 23.5 141 282 16.0 234.0 1,404 2,808

5.8 30.1 181 361 660.4× 6.4 103.0 618 1,236

8.2 42.1 253 505 7.9 127.0 762 1,524

12.7 63.8 383 766 9.5 152.0 912 1,824

241.8× 6.2 36.0 216 432 12.7 203.0 1,218 2,436

267.4× 5.8 37.4 224 449 711.2× 6.4 111.0 666 1,332

6.6 42.4 254 509 7.9 137.0 822 1,644

9.3 59.2 355 710 9.5 164.0 984 1,968

12.7 79.8 479 958 12.7 219.0 1,314 2,628

318.5× 6.0 46.2 277 554 16.0 274.0 1,644 3,288

6.9 53.0 318 636 762.0× 7.9 147.0 882 1,764

7.9 60.5 363 726 9.5 176.0 1,056 2,112

10.3 78.3 470 940 12.7 235.0 1,410 2,820

12.7 95.8 575 1,150 812.8× 7.9 157.0 942 1,884

355.6× 6.4 55.1 331 661 9.5 188.0 1,128 2,256

7.9 67.7 406 812 12.7 251.0 1,506 3,012

9.5 81.1 487 973 16.0 314.0 1,884 3,768

11.1 94.3 566 1,132 863.3× 9.5 200.0 1,200 2,400

12.7 107.0 642 1,281 12.7 266.0 1,596 3,192

406.4× 6.4 63.1 379 757 914.4× 7.9 177.0 1,062 2,124

7.9 77.6 466 931 9.5 212.0 1,272 2,544

9.5 93.0 558 1,116 12.7 282.0 1,692 3,384

12.7 123.0 738 1,476 16.0 354.0 2,124 4,248

16.0 154.0 924 1,848 1016.0× 9.5 236.0 1,416 2,832

457.2× 6.4 71.1 427 853 12.7 314.0 1,884 3,768

7.9 87.5 525 1,050 16.0 395.0 2,370 4,740

9.5 105.0 630 1,260 1066.8× 9.5 248.0 1,488 2,976

12.7 139.0 834 1,668 12.7 330.0 1,980 3,960

16.0 174.0 1,044 2,088 1117.6× 9.5 275.0 1,650 3,300

508.0× 6.4 79.2 475 950 1219.2× 9.5 283.0 1,698 3,396

7.9 97.4 584 1,169 12.7 378.0 2,268 4,536

9.5 117.0 702 1,404 1371.6×12.7 426.0 2,556 5,112

12.7 155.0 930 1,860 1524.0×12.7 473.0 2,838 5,676

16.0 194.0 1,164 2,328 1625.6×12.7 505.0 3,030 6,060

1828.8×13.1 587.0 3,522 7,044
※ 網がけ部分ベビーモール工法使用

2032.0×15.9 791.0 4,746 9,492
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４－９ｂ 塩ビ管寸法表

ＪＩＳ Ｋ６７４１のＶＰ管 １．一般管（ＶＰ）ＪＩＳ Ｋ６７４１

破壊圧（Ｐ・kgf/cm
2

） 外 径 厚さ

呼び 内径×外径 厚さ 5゜C 20゜C 35゜C 呼び 基本 最大・最小 平均外径の 最小 許容差 近似 参考 梱包

（ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） 引張強さ 引張強さ 引張強さ （ｍｍ） 寸法 外径の許容 許容差 寸法 内径 質量 本数

600kgf/cm
2

500kgf/cm
2

400kgf/cm
2

（ｍｍ） 差（ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） （ｇ/ｍ）

13 13×18 2.5 194 161 129 VP100 114 ±0.6 ±0.4 6.6 ＋1.0 100 3,409 4

16 16×22 3.0 190 158 126 VP125 140 ±0.8 ±0.5 7.0 ＋1.0 125 4,464 3

20 20×26 3.0 157 130 104 VP150 165 ±1.0 ±0.6 8.9 ＋1.4 156 6,701 1

25 25×32 3.5 147 123 98 VP200 216 ±1.3 ±0.8 10.3 ＋1.4 144 10,129 1

30 31×38 3.5 122 101 81 VP250 267 ±1.6 ±1.0 12.7 ＋1.8 290 15,481 1

40 40×48 4.0 109 91 73 VP300 318 ±1.9 ±1.1 15.1 ＋2.2 286 21,962 1

50 51×60 4.5 97 81 65 ※1 管の長さは4,000

65 67×76 4.5 76 63 50

75 77×89 5.8 84 70 56

100 100×114 7.0 79 55 52

125 125×140 7.5 68 57 45

150 146×165 9.5 73 61 49

200 194×216 11.0 64 54 43

250 240×267 13.5 64 53 43

300 286×318 16.0 64 53 42

ＪＩＳ Ｋ６７４ＪのＶＵ管 ２．薄肉管（ＶＵ）ＪＩＳ Ｋ６７４１

破壊圧（Ｐ・kgf/cm
2

） 外 径 厚さ

呼び 内径×外径 厚さ 5゜C 20゜C 35゜C 呼び 基本 平均外径の 最小 許容差 近似 参考 梱包

（ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） 引張強さ 引張強さ 引張強さ （ｍｍ） 寸法 許容差 寸法 内径 質量 本数

600kgf/cm
2

500kgf/cm
2

400kgf/cm
2

（ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） （ｍｍ） （ｇ/ｍ）

40 44×48 2.0 52 44 35 VU100 114 ±0.4 3.1 ＋0.8 107 1,737 5

50 56×60 2.0 41 35 28 VU125 140 ±0.5 4.1 ＋0.8 131 2,739 3

65 71×76 2.5 41 34 27 VU150 165 ±0.6 5.1 ＋0.8 154 3,941 1

75 83×89 3.0 42 35 28 VU200 216 ±0.8 6.5 ＋1.0 202 6,572 1

100 107×114 3.5 38 32 25 VU250 277 ±1.0 7.8 ＋1.2 250 9,758 1

125 131×140 4.5 40 33 27 VU300 328 ±1.1 9.2 ＋1.4 298 13,701 1

150 154×165 5.5 41 35 28 VU350 370 ±1.3 10.5 ＋1.4 348 18,051 1

200 202×216 7.0 40 34 27 VU400 420 ±1.5 11.8 ＋1.6 395 23,059 1

250 250×267 8.5 40 33 26 VU450 470 ±1.7 13.2 ＋1.8 442 28,875 1

300 298×318 10.0 39 33 26 VU500 520 ±1.9 14.6 ＋2.0 489 35,346 1

350 348×370 11.0 37 31 25 VU600 630 ±3.2 17.8 ＋2.8 592 52,679 1

400 395×420 12.5 37 31 25
※1 管の長さは4,000±10mmを標準とします

450 442×470 14.0 37 31 25

500 489×520 15.5 37 31 25

600 592×630 19.0 37 31 25

※ 網がけ部分ベビーモール工法使用
700 687×732 22.5 38 32 25

東京油機工業㈱・ベビーモール工法
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４－９c 下水道用ポリコンＦＲＰ管・製品規格（抜萃）

日本下水道協会規格ＪＳＷＡＳ Ｋ－２準拠

１ 下水道用ポリコンＦＲＰ管の種類

下水道用ポリコンＦＲＰ管の種類を、表－１に示す 表－１ 管の種類

形状 呼び径の範囲 外圧強さ 種 類

Ｃ 形 ５００～１，５００ 直 管

１種、２種

Ｂ 形 ２００～２，４００ マンホール短管

注）１．１種は、２種の約1.5倍の強度があります。主に２種を使います。

２．マンホール短管には、受口短管、挿口短管及び副管用短管があります。

２ ポリコンＦＲＰ管の形状・寸法

直管の形状・寸法は図－１直管（Ｃ形）及び図－２直管（Ｂ形）による。

図－１ 直管（Ｃ形）

呼び径５００～１，５００

ゴム輪 受口部 Ｔ 直管部 挿口部

Ｄ１

Ｄ３ Ｄ２

Ｐ Ｌ

受 口 部
挿口部 参考質量

呼び径 厚さ 有効長 内径
外 径 内 径 長 さ （kg/本）

Ｔ 許容差 Ｌ 許容差 Ｄ１ 許容差 Ｄ２ 許容差 Ｄ３ 許容差 Ｐ 許容差 4m管

500 10.0 +3 500 ±1.5 523 ±1.0 524.5 ±1.0 200 ±5 140
-0

600 12.0 600 627 628.5 200 202

700 14.0 700 731 732.5 200 274

800 16.0 +30 800 835 836.5 220 359
4,000 -10

900 18.0 +5 900 939 940.5 220 454
-0 ±3.0 ±1.5 ±1.5 ±10

1,000 20.0 1,000 1,043 1,044.5 220 563

1,100 22.0 1,100 1,147 1,148.5 220 682

1,200 24.0 1,200 1,251 1,252.5 220 811

1,350 27.0 1,350 1,407 1,408.5 220 1,030

1,500 30.0 1,500 1,563 1,564.5 250 1,280

1,650 33.0 1,650 1,721 1,722.5 300 1,570

1,800 36.0 1,800 1,877 1,878.5 300 1,870

注） １．ゴム輪の形状・寸法は規定しない。

２．有効長（Ｌ）は、4,000mm以下の他の長さとすることができる。
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