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はじめに

技能五輪全国大会をはじめとする技能競技大会は、国内の青年技能者の技能レベルを競うこと
により、青年技能者に努力目標を与えるとともに、技能に身近に触れる機会を提供するなど、広
く国民一般に対して、技能の重要性、必要性をアピールし、技能尊重気運の醸成を図ることを目
的として実施されており、近年参加選手数が増加傾向にあるなど、活性化を見せています。
この理由として、技能競技大会が単に技能レベルを競い合う大会であるだけでなく、大会参加
に向けた訓練を通じて技能レベルはもとより、段取り構成力、応用力、判断力、忍耐力など、技
能者として必要な人格形成にも大きな影響を及ぼし、将来、ものづくり立国日本を支え、日本の
マザー工場機能を維持するのに必要な中核技能者の育成に大きな役割を果たしていることが挙げ
られます。
しかしながら、技能競技大会に出場するには各都道府県で開催される地方予選を勝ち抜き、決
められた大会会場に集まる必要があるため、会場から遠方の企業や、訓練方法のノウハウを持た
ない企業にとってはハードルが高いことは否めません。
このため厚生労働省では、「ものづくりマイスター」が企業、職業訓練施設、工業高校等の若
年者に対して、技能競技大会の競技課題等を活用した実技指導等を行うことにより、若年技能者
を育成する新しい事業を創設しました。
「技能競技大会を活用した人材育成の取組マニュアル」は、「ものづくりマイスター」はもとよ
り、企業、職業訓練施設、工業高校等の関係者が、技能競技大会の競技課題等を活用した人材育
成等を理解し、訓練計画の策定、実技指導等を行う際に使用されることを想定して作られており、
製造、建設業関係の職種について、職種共通編及び職種別編の２種類から構成されています。
職種共通編では、①技能競技大会の競技課題等を活用した訓練の特徴及び人材育成の効果、②
技能競技大会の競技課題等を活用した訓練の取組方法の概要、③技能競技大会及び技能検定の実
技課題の入手方法などが説明されています。
職種別編では、①競技課題の概要、②競技課題が求める技能の内容、③採点基準、④技能習得
のための訓練方法、⑤課題の実施方法（作業手順）、⑥期待される取組の成果などを説明してい
ます。
これらのマニュアルのほかに、技能競技大会の競技課題等を活用した訓練による人材育成の具
体的な取組について、企業、教育訓練機関での事例を紹介した「好事例集」も作成されています。
そちらも参考としてください。
最後に、ご多忙の中、本マニュアル作成にご協力いただいた次の方々に心から感謝申し上げま
す。

塩川　克俊（一般社団法人日本空調衛生工事業協会）
綱田　健志（全国管工事業協同組合連合会）
中村　良夫（一般社団法人日本空調衛生工事業協会）
松本　正美（全国管工事業協同組合連合会）

（敬称略、順不同）

【実演協力】
西原工事株式会社
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　このマニュアルの使い方

この職種別マニュアルには、技能五輪全国大会の競技課題や採点基準（公開が可能な部分）の
他、競技課題の具体的な実施方法（作業手順）や競技課題を通して培った技能を現業でどのよう
に役立てるかのヒントとなる事例等を記載している。
特に、「課題の実施方法（作業手順）」については、課題作製の作業手順を写真や解説で紹介し、
現場でスムーズな実技指導が行えるよう配慮している。しかしながら、そもそも技能五輪全国大
会の競技課題は、技能検定１級レベルの技能を必要とするだけでなく、多くの技能要素を含んで
いること、限られた時間内で完成させなければならないこと等から、受講者や職種によっては、
短時間・短期間の訓練で課題全てを完成させることは難しいと考える。
本マニュアルの利用にあたっては、訓練時間・訓練期間等を考慮の上、受講者の技能レベルに
合わせて必要な箇所（特定の作業や一部部品の作業手順等）を利用されることをお勧めする。
本マニュアルを参照し、若年者に技能を身につけさせる指針として活用願いたい。

次ページ以降の各項目の記載内容の概要は以下のとおり。

項　目 概　要

２　配管職種に求められる技能 競技に限らず、配管職種に携わる技能者が実務上必要
となる技能について、一般論を記載。

３　競技課題の概要
本マニュアルで取り上げる競技課題の概要。競技で
は、何を材料に、何（課題条件）を手がかりにして、何（製
作物）を作るのかについて掲載。

４　競技課題が求める技能の内容

作業手順を勘案しつつ、競技課題が求めている具体的
な技能の内容（要素）について列挙するとともに、そ
れぞれについて求められる技能レベルについて掲載。
また、競技課題を制限時間内に仕上げるポイント等を
紹介。

５　採点基準
どこを採点対象とするのか等、採点基準や評価方法に
ついて、今後の大会運営に支障を来さない範囲で掲
載。合わせて実際の大会結果についても掲載する。

６　技能習得のための訓練方法 先に記述した技能要素を習得するための訓練方法の一例
について掲載。

７　課題の実施方法（作業手順）
技能五輪で優秀な成績を収めた企業等の事例。
技能のポイント、具体的な課題作製の手順、取組・作
業のポイント等を紹介。

８　期待される取組の成果
技能五輪で優秀な成績を収めた企業等の事例。
競技課題を用いた訓練等を行う目的や期待する成果等
について紹介。
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　配管職種に求められる技能

ものを輸送する方法には、船舶、鉄道、車両からコンベアまで様々な輸送機器によるのが一般
的であるが、気体・液体（粉体の固体を含む）については配管によるのが効率的である。
安全で快適な生活を送るに不可欠な上下水道、ガス等のライフラインを支える重要な役割を
担っているのが「配管」職種の技能である。住宅を例にすれば、設計図どおりに管を配管してい
るから水が蛇口から出るし、シャワーから湯が出る。また、管を確実に接合することで、水漏れ
させずに安心して配水することができる。使用済み水を下水道に流せるのも配管のなせる技であ
る。
現在の配管職は、給排水、衛生、冷暖房、空気調和等のための設備を設置し、又は金属管等の
管を使用して水、油、ガス、水蒸気等を送配するための設備を設置するなど幅広い工事に携わっ
ている。
配管の機能である管中を通して行う輸送には、配管の設計、製作、施工の技能が不可欠である。
配管の機能を発揮するために具備すべき条件は次のとおりである。

① 内部流体の圧力に耐えうる強度であること。
② 流体が小さな損失水頭でスムーズに移動できるように内面が滑らかなこと。
③ 起点から終点まで最適のルートを取れるように方向転換ができること。
④ 流体の合流、分岐ができること。
⑤ 流体の移動、停止、流量調節ができること。
⑥ 熱膨張による伸びを逃がせること、容易に振動しないこと、適度な剛性を有する管を使用す
ること。

⑦ 流体の状態を知るための必要な計器を取り付けられること。
⑧ 配管は、定められたルートの位置・高さを保持すること。

以上の条件を満たすための装置と部品は、管（パイプ）、管継手（フィッティング、ジョイント）、
弁（バルブ）、配管支持装置（ハンガ・サポート）等であり、これらを巧みに組み合わせて施工する。
配管の施工では、管の切断、接続等の人手による技能に加えて施工条件の異なる建物の図面を
読み取る知的な要素が必要である。
配管工事には水道配管、空調配管、衛生配管、冷媒配管、ガス配管、医療ガス配管、消火配管

（防災配管）等の工事があるが、工事に際して必要となる技能は、概ね次のとおりである。

① 配管取付けする位置の墨出し
② 各種管の切断
③ 金属管の曲げ加工
④ 各種管の接合
⑤ 金属管のはんだ付け
⑥ 各種管の取付け

身体と頭脳の両者を余すことなく使って“ものづくり”を行えることが配管職種の魅力である。
配管技能者の仕事の誇りは、超高層ビル、病院、研究所、工場、ホテル、マンション、住宅等の
建物に携わることで多くの人に生活の快適さを与えることのできることにある。
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　競技課題の概要

本マニュアルでは、第51回技能五輪全国大会の競技課題を用いた。競技課題は、我が国の管工
事でビルや戸建住宅に日常見ることのできる水廻り（洗面・湯沸かし）設備について代表的な３
種類の配管である給水配管、給湯配管、排水配管を課題図面どおりに壁と床に取り付けることで
ある。
競技の３か月前に参考課題図が公表されるが、競技当日には３割程度が変更された課題図が公
表される。

（1）材料・使用工具等
大会では課題製作に必要な銅管、鋼管、ポリ塩化ビニル管、各種継手、水栓、止水弁、バン
ド等が支給される。加工に失敗したものについては再支給が受けられるが、減点となる。
また、加工に必要なカッター、のこ、レンチ、ハンマ、ねじ切り器、トーチランプ（ガス用）、

はんだ等は持参する。持参できる工具の種類はあらかじめ規定されている。また、寸法合わせ
のためのテンプレートは事前に作製し持ち込むことはできないが、競技中に作製することが可
能であり、そのための材料（鉄板）を持ち込むことができる。

（2）課題条件
競技場での作業場所は約2.4m×2.4mであり、この中に工具等を持ち込んで競技を進めるこ

とになる。作業場所は、競技前日に抽選で決定する。
競技は、課題作品を一日で製作する。時間は午前が３時間、午後が４時間の総時間７時間（打

切時間）である。午後には15分間の休憩時間がある。製作に掛かる標準時間は６時間30分である。
課題図の変更箇所は、参考公表課題図の左右が反転（給湯・給水の左右はそのまま）し
たこと、参考公表課題図左側配管の曲げ部分（R70）が継手になったこと、通気のバイパス
配管が直角配管から45°の斜め配管になったこと、排水配管の縦配管と横配管の距離が変更
（200mm→250mm）になったこと、配管を据え付ける壁面の材質が作業パネルからコンポジット
パネルとなったこと、である。

参考公表課題図

当日公表 第５１回技能五輪全国大会「配管」職種競技課題図
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（3）製作物
第51回技能五輪全国大会配管職種の課題製作物は次のとおり。

（4）大会の様子
第51回大会の競技風景の写真を掲示する。
全国から選ばれた36選手が沢山のギャラリーの目の前で熱戦を繰り広げた。
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　競技課題が求める技能の内容

（1）課題作製に必要となる技能要素と水準
本課題を実施するにあたって必要となる特徴的な技能は次のとおりであり、一級技能士に準
ずる技能が求められる。部品は原寸図どおりに製作し、誤差ゼロを追求する。
１．図面を正しく読み取る知識、それに基づいて墨出しする技能
課題の図面に基づいて、原寸図や型板を起こすとともに施工する壁に配管を組み立てる位
置を墨出しする。
２．銅管、塩化ビニル管、鋼管を作成した原寸図どおりに加工する技能
寸法どおり管材を切断して切り口を処理し、指定寸法どおり（精度１mm単位）に曲げ、

ねじ切りを行う。
３．管を接合する技能
継手を使用して、はんだ付け、接着剤又はねじにより、管の接合を行う。
本課題は、銅管をつなぐ場合ははんだ付けによる接合、塩化ビニル管をつなぐときは接着
剤による接合、鋼管の場合はねじによる接合を行う。
４．加工した管を壁面に組み立てる技能
「配管」職種では、いかに銅管、塩化ビニル管や鋼管を寸法どおり（精度１mm単位）に美
しく加工・取り付けるかがポイントとなる。精度の高い部品を作製すれば、必然的に組立精
度が高まる。

（2）競技時間内に課題を仕上げるためには
課題に使用される配管材料は銅管（非鉄金属管）、炭素鋼鋼管（金属管）及び塩化ビニル管（非

金属管）である。各材料により切断作業、曲げ作業、加熱作業、接合作業、取付作業の施工法
は異なる。一つ一つの作業の基本を材料ごとに習得する。
競技前に行われる下見日での対応が大切である。下見日で重要なことは支給材料の種類と個
数を覚えておき、当日公表となる競技課題の予想をすることである。選手と指導者の最後の
ミーティングとなる競技前日の夜、支給材料からの予想に基づいた作業手順等を指導者と検討
する。検討の結果で選択した施工法をイメージして競技に臨むことが大切である。
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　採点基準

採点方法や配点については、技能五輪全国大会の競技実施要領に「採点要領」として示されて
いるが、詳細な配点や採点箇所等の採点基準は公開されていない。本マニュアルでは、今後の大
会運営に支障をきたさない範囲で採点基準を掲載する。

（1）採点項目及び配点
採点は採点基準及び別に定める採点要領に基づいて実施する。精度、出来栄え、水圧試験、
作業時間及び作業態度等について、100点を満点とする加点法により評価を行う。
減点対象及び採点対象外に相当する項目は次のとおりである。
① 競技時間内における再支給及び補充は、１個につき10点を減点する。
② 製作等の大きな誤りは、競技委員全員の合議により減点する。
③ 打切時間内に完成しない作品は、未完成作品とし採点対象外とする。

採点要領の採点項目と配点は下表のとおりである。
採 点 項 目 内　容 配点（点）

作品採点
寸法精度

80
出来栄え

水圧審査採点 10

作業時間採点 ５

作 業 態 度 ５

合　　　　計 100
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（2）採点方法
　採点方法の概要は下表のとおりである。
基準 項　目 概　要 評　価 配点

加
　
点

精
度
及
び
出
来
栄
え

精
度

寸法 任意の16箇所について、寸法を測定
する。 ３段階

80

カーブ 任意の６箇所について、測定定規を
あてて最大隙間を測定する。 ３段階

勾配 任意の２箇所について、勾配器をあ
てて測定する。 ２段階

出
来
栄
え

カーブ
及び

オフセット

銅管の曲がりの状態、硬質塩化ビニ
ル管のオフセット部分の歪みの状
況、工作及び取扱に起因する損傷の
有無等について判定する。

５段階

接合

次の事項について判定する。
①銅管：はんだ盛りの状態、表面の
滑らかさ、接合部の仕上がり
②硬質塩化ビニル管：接着剤の塗布
量、接合部の仕上がり
③配管用炭素鋼鋼管：残りねじ山
数、継手の損傷状態

５段階

総体

上記項目以外の箇所における作品の
歪み、作品のキズ、パイプ超えの山
が配管の軸線に正しく合致してる
か、その他の欠陥の有無等を総体的
に判定する。

４段階

水圧試験 水圧 0.75 MPaで２分間実施する。 ２段階 10

作業時間
作業開始時刻から競技選手が作業完
了の意思表示をした時刻までを計測
する。

４段階 ５

作業態度

作業態度の判定は次のとおりである。
○安全作業法
○作業中の工具、測定具及び材料の
整理整頓並びに取扱方法等
○その他作業中の行動等

３段階 ５

減
点

材料の再支給・補充
競技時間内における誤差等による
管・継手・支持金具類の再支給及び
補充。但し、木ねじは対象外とする。

－10/個

製作等の誤り

作品の形状及び製作の方法の誤りに
ついて次の事項を判定する。
○ 管及び継手類等の仕様が図面に基
づいて製作されているかの有無。
○ その他、これらに準ずる誤りや欠
点の有無。

合議 －

対
象
外

未完成
次の事項に抵触する作品は採点の対象から除外する。
○打切時間内に完成しない作品。
○ 水圧試験を行うことが不可能な作品。
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（3）大会の成績結果
　第51回技能五輪全国大会における競技結果の成績と得点分布は、次のとおりである。

（成績）
大会での成績 人数（名）

金　賞 1

銀　賞 1

銅　賞 3

敢闘賞 ９

（得点分布）

配管職種　得点分布

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

90点台

80点台

70点台

60点台

50点台

40点台

30点台

20点台

10点台

0点台

（人）
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配管職種編

　技能習得のための訓練方法

競技課題を適切に実施するには、配管職種による作業方法及び各要素の技能についてレベル
アップした上で、課題対策を行っていくことが必要となる。

（1）カリキュラム例
本マニュアルに記載する読図知識、加工組立技能、試験作業に関する作業の概要及び訓練時
間の配分は下表のとおりである。

教科の細目 内　容 時間配分（％）

1． 図面判読、作図
及び墨出し作業

図面を正しく読み取り、原寸図等の作業用図面の作図、
型板おこし、墨出しが正確にできること。
全体を確実に把握できること。

10

2． 切断作業
管の切断、管の切り口処理、ねじ加工を適切に行えること。
支給された管材料の切断を誤り、作品の完成に不足が生
じないよう的確な判断ができること。

15

3． 加熱・曲げ作業

管の曲がり部分につぶれやひだを発生させることなく、
図面の寸法どおりに管の曲げ作業ができること。
接合又は曲げ加工をする際、管の加熱温度を適切にコン
トロールできること。

25

4． ねじ切り作業 オスタ型又はリード型ネジ切り器を使用して、手動によ
る鋼管のねじ切り加工を適正に行えること。 6

5． 接合作業 
継手類と管の接合に際して、接着剤やはんだの使い方が
適量であること。
接合する継手類への差込長さを的確に判断できること。

20

6． 取付作業 配管に際して、指定寸法どおりに的確な処理ができること。 20

7． 試験作業 できあがった作品全体の出来具合、水漏れ等のチェック
が正しく行えること。 4

合　計 100

（2）具体的な訓練例
訓練するにあたり、練習のスケジュールが重要である。大会までのスケジュールを選手に十
分理解させ、目標を持って訓練に臨む。
競技大会は30％の課題変更が行われるので、種々の応用パターンを想定した訓練計画を立案
する。課題を完成するには、競技で最初に行う図面作成、最後に行う配管取付けが作品の見栄
えに大きく影響する。全ての作業が重要であることは勿論であるが、その中でも図面作成、取
付作業を正確にかつ丁寧に行えるまで練習する。
大会での競技は、自分一人、自分との戦いである。このことを選手が認識するようにスロー
ガンを練習場に掲げるのも良いかもしれない。選手は、競技中、「常に人に見られている」こ
とを意識させることも必要であろう。作業枠内の整理・整頓の習慣付けや限られた時間で作品
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を完成させるにはワンステップで行動できることが作業時間短縮に繋がる。プロ意識の醸成を
図ることが大切である。
訓練では、複数選手がいた方が効果的なトレーニングができる。壁にぶつかったときに、同
い年の仲間がいることは気持ち的に楽になることもあるし、トレーニングを積むうちに互いに
ライバル意識も芽生えて競い合いながらも向上していく。いろいろな人達からの選手への激励
も必要であろう。
大会に出場するのは選手である。選手のやる気を引き出し、選手に達成感を味わって欲しい
と願い指導する。技能の世界はまだまだ文字や数式に表すことのできない勘に頼る部分が多
く、技の習得には時間が掛かるし、忍耐もいる。その上で、指導者が意識すべきことは次のと
おりである。

① 教えすぎない
基本的な作業、工具の使用法は教えるが、それ以上は教えない。失敗することで学び、工
具や道具の使い方も上手くなる。
② やる気・興味を持たせる
例えば作業ごとにタイムトライアルのような目標を持たせる等、何かに挑む意識を選手に
植え付ける。
③ 自信を付けさせ、失敗させる
訓練開始の始めは、自信を付けさせる。大会２ヶ月前頃は、応用課題の訓練を行い失敗す
ることで、課題解決の難しさを知り成長する。競技課題は大会当日に公表されるので、指導
者は、ある程度、課題を予想しながら訓練を勧める必要がある。
④ 漏水・時間・寸法精度対策
漏水チェック表、作業要素ごとに作業タイムを計測した記録表、寸法チェック表を作成し、

次回訓練の目標とする。これらの「見える化」を図る。
⑤ 暗記から理解へ
例えば、銅管継手は寸法誤差が大きいため、銅管部作成時にバック寸法が大きく響くこと
がある。管の中心から中心で寸法出しを行うわけであるが、バック寸法を暗記しておくので
はなく毎回の訓練で計算してから作業することを理解し、習慣づけることも必要である。
⑥ 指導者の向上心
選手は施工法を習得することに、日々努力している。その努力を手助けするのが指導者で
ある。指導者も自分が身に付けた技能が最高の技能と思わず更なる高い技能を見いだし向上
したいと思う気持ちがなければならない。選手がスムーズに作業することのできない技術
を、どこに原因があるのかを見極め、技術上の問題点を克服する方法を見いだし、指導者自
身が確認して選手に伝える。指導者が実際に手を動かすことが必要である。選手は、教えら
れた技術を自分のものになるまで練習をする。その結果が高い精度の維持と時間短縮に繋が
る。
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配管職種編

課題図面を判読し、製作及び取付けに必要な準備を
行う。競技課題を正確に仕上げるために重要な基本
作業である。作図で90％出来不出来が決まる。
①  基準墨（縦・横）が記入された作業パネル（既設）
に墨出しし、取付図を作成する。

② 配管取付用バンドを設置する。
③ 曲げ加工作業で使用する原寸図を合板（支給）
に作成する。

④ 曲げ加工作業で確認するための型板を亜鉛鉄板
（持参材料）で製作する。

［1］作業パネルへの原寸図作成

課題図面を判読し、作業パネルに原寸図を作成する。
定規（直定規、指矩）
を使って基準墨から縦
軸の距離を測定し、鉛
筆で縦配管の芯出しを
行う。

　課題の実施方法（作業手順）

本章の加工組立技能に関する記述は、第51回技能五輪全国大会の当日公表された課題に基づい
て、管材料である銅管、鋼管及び塩化ビニル管ごとに作業手順をまとめている。

課題製作で必要となる配管及び手工具の概要

（1）準備作業

技能ポイント

配管等

作業パネル

基準墨

手工具等
脚付パイプバイス

精度１mmの作業が要求されている。
作品の出来栄えは、作図で90％決まると言って
も過言ではない。

POINT
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鉛筆で管面の位置出しを行う。

墨つぼ（青色の墨）を使用して、管面の墨出しを行う。

鉛筆で管芯の墨出しを行う。

横引き配管（以下「横配管」と記す）の芯出しを行う。

T字足取付位置の印を管面の線に付ける。

各競技者が記入

管面

管芯

POINT
T 字足を止めた後の管取付作業において、基準
墨から寸法出しをした管芯位置に管を正確に合わ
せることは難しいので、管面の位置を正確に記入
する。
片側の管面の記入で良い。
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配管職種編

作業パネルへの原寸図作成を終えたところ。

［2］配管取付用 T字足の設置

Ｔ字足の取付けを行う。

配管取付用T字足の取付けを終えたところ。

［3］曲げ加工作業で使用する原寸図の作成

曲げ加工作業において課題で指定された寸法どおりと
なっているかの確認
に使用するための原
寸図を、持参工具の
定規、製図用具を使
用して支給の合板に
作成する。

原寸図の作成を終えたところ。

T 字足は曲がっている場合がある。必要に応
じて、修正する。

POINT

曲げ加工等の製作において、管を実際に原寸
図にあてて確認しながら作業するので正確に
墨出しをする。

POINT
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［4］型板の作製

銅管の曲げ加工作業時に使用する型板（亜鉛鉄板）のけ
がきを行う。

亜鉛鉄板へのけがき作業を終えたところ。

金切りばさみ（持参工具）でけがき線に沿って丁寧に切
断する。

危険防止のために型板の角を切り落とし、バリを取る。

型板製作の終了。

POINT
合板に作成した原寸図上に亜鉛鉄板を置き作製する。



15

配管職種編

（2）加工・接合作業

非鉄金属管である配管用銅管（以下「CUP管」と略記する）を使用した給湯管、金属管であ
る配管用炭素鋼鋼管（以下「SGP管」と略記する）を使用した給水管、非金属管である塩化ビニ
ル管（以下「VP管」と略記する）を使用した給水・排水管の加工と接合作業を行う。

［1］   CUP 管の加工・接合作業
コンポジットパネル（2.4ｍ×1.5ｍ)

基準線

C

40
A 
VP

フロアバンド フロアバンド

50A CO

20A CUP

15A GV

20A CUP

基準線

胴長横水栓

50A VP

40Aキャップ

20A CUP 20A CUP

15A GV

A

B

50
A 
VP

15
0

85
0

25
0

100100

15A プラグ

15A CUP

R5
0R50

15A CUP 15A CUP

洗面器パネル

13A甲止水栓

15
A 
SG
P

15
A 
CU
P

20A プラグ
20A SGP

40
10
0

20
0

350

15
0

40
0

50A VP 1/50

伸
頂
通
気
管

20A VP

20
A 
VP

20A GV

20
A 
VP

20
A 
CU
P

120

15A プラグ

15A CUP

R80

R80R80

R80

75 75

20A CUP 20A CUP

10
0

50
25
0

25
0

15
0

15
0

10
0

45
0

50A VP 1/50

40A VP

40A VP 1/50

〈平面図〉

65

250 250

90

65

15A GV

500

25
0

15
5

400550

350

20
0

15A CUP

〈正面図〉

800

550 225 225

450650

［1］-1　切断作業

必要寸法のマーキングを行う。

寸法長さを管軸に対して直角に切断するように銅管カッ
ターにCUP管を挟み込む。

技能ポイント

【曲げ加工】
•冷間曲げ加工ではなく、熱間加
工で行う。

•熱間加工では、材料の塑性変化
が少ないように曲げる。（内側と
外側の管厚さが大きくならない
ように）

•CUP管がLタイプなので、熱処
理時に焼き付け過ぎて穴等が開
いてしまわないように作業する。

【継手接合】
•継手の差込みは、寸法をよく把
握し管の切断長さを決める。

•切断面はリーマ等で面取りを確実
に行う。（はんだ接合の際に溶け
込み不足を防止するため）
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•CUP管は軟らかいので刃がふれる程度に締め、
フレームを手前から奥に2回転ほどまわす。こ
の作業を繰り返す。

•締めすぎると刃が破損する恐れがあるので注意
する。 

　　　　 
　　　　　　　

POINT

銅管カッタをゆっくり締め込みCUP管の変形を起こさな
いように切断する。

切断後、CUP管内に入った切粉を取り除く。
バリができた場合は、バリ取り作業をする。
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配管職種編

［1］-2　焼き曲げ作業

20A 

R8
0

R80

R50

15A 

R85-90°

65
任意

20A CUP

任意

20A VP

任意

任意

15A CUP

R42-90°

左図の色分け部品を作製する。

《90°焼き曲げ加工》
CUP管の片側にしっかり栓をする。

じょうごを利用してCUP管の中に砂を込める。

CUP管にキズを付けないようにする。

POINT
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ハンマ等の柄を利用し砂を込め、しっかりと隙間のない
ように充填する。

曲げ作業中に砂がこぼれないよう確実にCUP管に栓をす
る。

栓をハンマでたたき、押し込む。

CUP管を床にたたき、砂を充填する。

ハンマたたき、CUP管の床たたきを繰り返し、強固に充
填する。

POINT
砂込めは硬く充填すること。
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配管職種編

砂を込めたCUP管をパイプ万力に固定する。

曲げ箇所を石筆でマーキングする。

CUP管の様々な角度からガス用トーチランプで加熱す
る。

曲げ応力が発生する場所と加熱場所が一致するように作
業する。
加熱場所を、少しず
つ矢印方向に移動し
ながら曲げる。

管表面の傷つき防止やつぶれ防止のため、鉄板等
で養生する。

POINT

管に対し均等に加熱する。

POINT

POINT

熱しながら、管の断面が楕円にならないように、曲
げの内側にしわができないように、外面の厚さが薄
くなりすぎないように、慎重に曲げる。
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加熱箇所は降伏応力が下がり変形しやすくなっているの
で、剛性回復と扁平防止のため、ガス用トーチランプを
離して直後冷却する。

図面を基に作製した型板に合わせ、曲がりの微調整をす
る。

90°焼き曲げ加工を終えたところ。

《45°焼き曲げ加工》

冷却したCUP管を万力に据え付ける。

作製した型板をあてて、曲げ始めの箇所に石筆で印を付
ける。

水平に設置する。

POINT
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配管職種編

曲げ箇所をスコヤ又は指矩（さしがね：指金）で正確に
測定し、石筆で印を付ける。

CUP管の曲げ箇所の内側や外側などを様々な角度からガ
ス用トーチランプで
加熱する。

熱しながら、慎重に曲げる。

型板をあてて曲がり具合いを確認する。
（左写真では白丸内は型板と一致していない。）

CUP管の曲がり調整を行う。

腰を上手に利用して、水平に曲げる。

POINT
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型板を合わせて形状の確認をする。

水平度を確認し、ねじれ等を修正する。

込めた砂を抜き出す。

45°焼き曲げ加工を終えたところ。

切断及び焼き曲げ加工作業を完了したCUP管。

POINT
管内に焼き付いた
砂も除去する。
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配管職種編

［1］-3　はんだ付けによる接合作業

40
A 
VP

フロアバンド フロアバンド

50A CO

50A VP

40Aキャップ

20A CUP 20A CUP

15A GV

50
A 
VP

15
0

85
0

25
0

100100

15A プラグ

15A CUP

R5
0R50
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洗面器パネル

13A甲止水栓
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P

20A プラグ
20A SGP
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20
0

350

15
0
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0

50A VP 1/50

伸
頂
通
気
管
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0
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継手を利用するCUP管の配管作業である。
ここでは、（ア）、（イ）の部分のはんだ付けによる接合
作業を行う。

《接合のための作図》
寸法取りのための基準線を付ける

継手（Ｔ字管）の長さを測定する。

合板に作図した原寸図に、CUP管の管芯－継手の管芯位
置、CUP管の管端位置及び径違い継手（Ｔ字管）の管端
を記入する。

青丸：径違い継手（Ｔ字管）の管端
黒丸：CUP管の管端位置
赤丸：芯位置

継手の各部寸法は製造メーカー
により異なる場合があるので、
仕様、実測により確認する。
接合長さを設定するために「管
芯」と「管先」を測定する。

POINT

（ア）

（イ）
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作図を終えたところ。

《接合の準備》
原寸図の加工する位置に、Ｖブロックを利用してCUP管
を固定する。

切断する箇所にマーキングする。

銅管カッターで切断する。

CUP管の反対側を切断する。
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配管職種編

CUP管や継手のバリや変形を確認する。
面取り器（リーマ）で管内面のバリをとる。

接合用CUP管の準備作業の終了。

《（ア）部分の CUP管接合作業》

40
A 
VP

フロアバンド フロアバンド

50A CO

50A VP

40Aキャップ

20A CUP 20A CUP

15A GV

50
A 
VP

15
0

85
0

25
0

100100

15A プラグ

15A CUP

R5
0R50

15A CUP 15A CUP

洗面器パネル

13A甲止水栓

15
A 
SG
P

15
A 
CU
P

20A プラグ
20A SGP

40
10
0

20
0

350

15
0

40
0

50A VP 1/50

伸
頂
通
気
管

20A VP

20
A 
VP

20A GV

20
A 
VP

20
A 
CU
P

120

15A CUP

R80

R80R80

R80

75 75

20A CUP 20A CUP

10
0

50
25
0

25
0

15
0

15
0

10
0

45
0

左図の色分け部分の接合を行う。

紙やすりで接合面（CUP管、継手）の表面の油を取り除く。

綺麗にはんだがのるように、適正量のフラックスを塗る。

接合部当たりのはんだ適正量

呼び径
はんだ径φ2.0 mm の場合の長さ（mm）

標準量 最大量
15Ａ 13 19
20Ａ 30 42

必要な場合は、継手の内側をやすり掛け、サ
イジングツールで管を真円にするなどして修
正する。

POINT

POINT
油除去後は、手を触れない。
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継手に挿入する。

継手の反対側に接続するCUP管にもフラックスを塗る。

継手に差し込む。

合板に描いた原寸図にＶブロックを置き、接合するCUP
管をその上に設置する。

POINT

フラックスが継手全体にいきわたるように回転させ
る。

•フラックスは継手の内面には塗布しない。
•フラックスは加熱すると流動性が増すので、塗り
すぎると管内まで付着し腐食の原因となる。

•フラックスは劇物に該当するので、取扱いと保管
方法に十分注意する。

POINT

継手の内面には塗布しない

塗布しない（3～5mm）
（加熱すると広がる）

継手

銅管
フラックス塗布部 フラックス塗布部
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配管職種編

ガス用トーチランプで加熱する。

はんだ付けを行う。

霧吹きで冷却する。

合板上に描いた原寸図の上に正確に置き、余分なCUP管
を切断するための位
置を鉛筆で記入する。

•オーバーヒート（350℃以上）は、ピンホール、
ボイド等の欠陥を発生させたり、接合界面に脆
弱な金属間化合物を生成させたり、継手の強度
を著しく低下させる。

•約270℃がはんだの融合温度である。

POINT

POINT

CUP管と継手の炎のあたっている部分が、ピンク色
に輝いてきたときに、はんだを差す。
はんだを接合部の下部にあてると、はんだは自然に
溶け込む。
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銅管カッターで切断する。

紙やすりで接合面の表面の油を取り除く。

CUP管に異常がないことを確認し、耐火レンガ、Ｖブロッ
クを利用して仮組みを行う。

フラックスを塗る。

継手（おねじ付アダプタ）にCUP管を挿入する。
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配管職種編

耐火レンガ、Ｖブロック組台に設置し固定する。

継手部分をトーチランプで加熱する。

炎を当てている箇所の反対側にはんだを差す。

はんだがまんべんなく行き渡るよう更に加熱する。

霧吹きを利用して冷却する。

炎の色が黄緑色に変色するときが、十分に熱せら
れた合図。

POINT

POINT

CUP管と継手の炎が当たっている部分が、ピンク色
に輝いてきた時にはんだを差す。

POINT
はんだが十分に溶け込んだことを目視で確認する。
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CUP管接合作業（ア）部分の接合の終了。

《（イ）部分のCUP管接合作業》
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左図の色分け部分の接合を行う。

CUP管と径違いＴ字管の仮接合を行う。

面取り器（リーマ）でCUP管内面のバリをとる。

CUP管の接合面を紙やすりで磨き、表面の油を取り除く。
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配管職種編

合板に描いた原寸図を利用してCUP管をＴ字に置く。

管端の接合部にフラックスを塗り、継手を差し込む。
フラックスがなじむ
ように軽く回す。

各部品をはめ込む。

スコヤを利用してCUP管の取付け角度（垂直）を調整する。

接合部分をトーチランプで加熱する。

POINT
オーバーヒート（350℃以上）は、ピンホール、ボ
イド等の欠陥、接合界面にもろい金属間化合物の生
成、継手強度の低下を招くことがある。
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加熱した接合部にはんだの先端をあてる。

自然冷却する。
その後、霧吹きで水を拭きかけ、十分に冷やす。
濡れたウエスで拭くことで接合部を冷やすととともに、
CUP管、継手に付着した余分なフラックスを拭き取る。
外観検査をして、はんだ回り不良、なじみ不良、ピンホー
ル等の不具合をチェックする。

CUP管接合作業（イ）部分の接合後の継手の状況。

この後、T字管継手の中心線より必要となる管の長さを
切り出し、雄ねじ付アダプタ、径違い90°エルボを接合
する作業を行う。

POINT
CUP管の下側の部分にはんだを差す。

不具合を発見したら、フラックスを追い差しして
から、はんだを差して補修する。

POINT
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配管職種編

［2］   SGP 管の加工・接合作業
コンポジットパネル（2.4ｍ×1.5ｍ)
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［2］-1　オスタ型ねじ切り器によるねじ切り
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左図のSGP管の色分け部分を製作する。
ここでは、オスタ型の手動式ねじ切り器を使用しての作
業を紹介する。

管がつぶれないように注意し、確実にパイプ万力に締め
付ける。
オスタ型ねじ切り器をしっかり持ち、体重を掛けて管軸
方向に強く押し付けながら、右回しにゆっくり回す。
30～90°位ずつ回転させながら、3回転程度管にねじ切り
器の刃（チェーザ）を食い込ませる。

•刃の直径方向（管の径方向）の位置を、表
示されているサイズ目盛に合わせてチェー
ザを取り付ける。

•確実な適正ねじ製作のため、2度切りを勧
めます。（2回目に適正ねじ）

POINT

技能ポイント

•管切断においては、接続継手の
ねじ込み寸法をよく把握してお
くこと。（管切断長さが重要とな
る。）
•管の切断では、管断面が垂直と
なるように切断する。（金切りの
こは押し切りで使用する。）
•ねじ切りは適正な長さのねじを
切る。また、手動ねじ切りでは
管径に適したチェーザを使用す
ること。

•継手接合ねじ込みは締め込みす
ぎない。また、余ねじは大きす
ぎないように注意すること。

•シールテープは巻きすぎないこ
と。
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切削油を少量、切削部に付け、ねじ切り作業を行う。
作業中は、切削油を少量さしながら行う。

• ねじは、一般的には締め込む場合「何山」というが「何回転」と同意語である。
• 手締め後締込み長さ「W」の数値が記載されているが、希望の位置で完了することは少
ない。

• 角度あわせが必要な場合は、１山以内の締込み方向で調整することは認められている。
• 管及び継手の JIS 内許容差はまちまちなので、メーカの混合を避けると同時に、ねじ検
査で合格したねじで「使用する管継手」を手締めして、下表の手締め長さと一致するこ
との確認を行う。

SGP管の
呼び径 ねじの呼び

ねじの全長（L） 標準残りねじ（M）標準ねじ込み量（N）
山 mm 山 mm 山 mm

15 1 ⁄ 2 11 20 5 9 6 11
20 3 ⁄4 11.5 21.5 5 9 7 12
25 1 10 23.5 4 9.5 6 14
32 1 1 ⁄4 11 26 4 9.5 7 16

POINT
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配管職種編

ねじ込み継手の抜き寸法の出し方

SGP管の
呼び径 ねじの呼び 継手中心から端面までの距離

（A）   　      mm
標準ねじ込み量

（N）   mm
継手の抜き寸法

（Z）   mm
15 1 ⁄ 2 27 11 16
20 3 ⁄4 32 12 20
25 1 38 14 24
32 1 1 ⁄4 46 16 30

POINT

柄を左に回してオスタ型ねじ切り器を取り外す。

ウエスで切りくずを取り除くとともにねじ状態を確認す
る。

ねじ切り作業を終えたところ。

POINT

•シール剤の効果を保つため、しっかりと拭き取る。
•目視及び、ねじリングゲージや継手のはめ込み等
により、ねじの山の状態を確認することで不良ね
じの判断を行う。（巻末の「参考資料1」参照）
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［2］-2　プラグ及びソケット接合作業

プラグにシールテープを巻く。

SGP管のねじ部にシールテープを巻く。

SGP管にソケットを取り付ける。

プラグを取り付ける。

パイプレンチを使用して、確実に締め込む。

•配管ねじの切粉やシール剤が配管内に入り込まな
いようにする。

•ねじ部を約１山残して巻く。
•シールテープは巻き過ぎない。
•シールテープはしっかりなじま
せる。

【注意】
素手で行わないこと。

POINT

手締めで硬くなるまで締め込む。

POINT

POINT
•パイプレンチの上歯・上あごを継手の外径に合わ
せて食い込ませる。

•パイプレンチは、350mmが一般的である。
•管・継手に不要な傷を付けない。
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配管職種編

モンキーレンチを使用して、プラグを締め付ける。

［2］-3　切断作業

課題図より切断箇所を計算し、SGP管に寸法線を記入する。

金切りのこ（弓のこ）により、切り込みをマーキングする。

「弓のこ」の刃に油をつける。

「弓のこ」の刃を切断する箇所に垂直に載せ、安定した
姿勢を保ち、管に対
して直角に切断する。

POINT
ある程度の切り込みがないと、切り始めるときに刃
が左右に滑って正しい位置での切断ができない。
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切り終わりに近づいたら、「弓のこ」を軽く小刻みに動
かし、ゆっくりと切り落とす。
管が長い場合は、左手で切り落とされる管を支える。

危険防止のため、鋼管用やすりを使用して切断面にやす
り掛けを行う。

鋼管用面取り器（リーマ）を使用し、管のバリを取り除く。

切断時の注意事項
【万力】
万力での鋼管のくわえ方は、切断部分が口金に近いほど振動が出なくて良いが、「のこ」
を押している時に刃が滑り、柄を握った手が万力にあたってけがをすることのないよう
に、万力に手があたらない距離に固定する。

【姿勢】
両脇を締め、「弓のこ」のフレームがぐらつかない姿勢をとる。

【刃の付け方】
「弓のこ」の刃は、曲がったり、よじれたりするとすぐに折れる。
「金切りのこ」の刃は、のこ刃の中央付近を指ではさみ、ねじったときに動かないで、わ
ずかに弾力がある程度になるように張る。ちょうねじは、しっかりと締める。

【弓のこの使い方】
「弓のこ」の刃より下側に指が出ないように注意する。
「弓のこ」を手先だけで押すと、鋼管に刃が引っ掛かったときに押す方向が狂い、刃が折
れやすくなる。
最初は、あまり力を入れずに軽く行い、体勢を整えながら、徐々に力を入れて切る。

POINT
管に対して直角に切断する。

POINT
【ヤスリ掛けの方法】
直進法： 切れ刃とヤスリの運動方向がほぼ直角にな

るので、切れ味が良い。
斜進法： 切れ刃とヤスリの動く方向がある角度をな

すので、滑らかに削れる。
一般的に、両者の方法を混用する。
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配管職種編

ウエスで切断部を清浄にする。

ねじ切り作業を行う。

シールテープを巻く。

作製したSGP管（左側止水栓につなげるもの）。
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［2］-4　リード型ねじ切り器によるねじ切り
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左図のSGP管の色分け部分を製作する。
ここでは、リード型（ラチェット付）の手動式ねじ切り
器を使用しての作業を紹介する。

SGP管を万力の端から有効ねじが切れる範囲（約150～
200 mm）を出し、確実に固定する。
ねじ切り機の刃をSGP管に食いつかせる。

ラチェットのつめ（2箇所）を回転方向に合わせる。

オスタ型ねじ切り器によるねじ切りと同様の作業を行う。

POINT
ねじを立てる際にスムーズに入るように、切削油
を付けながら加工する。
ネジ山の高さは、パイプねじ切り器で調整できる。

POINT
SGP管に３回転程度食い込ませる。
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配管職種編

［2］-5　止水栓の取付け

B型甲止止水栓を取り付ける。

モンキーレンチを使用して止水栓を確実にはめ込む。

［2］-6　Ｔ字管の接続

記入した切断位置で、SGP管を切断する。

鋼管用面取り器（リーマ）を使用し、管のバリを取り除く。

ヤスリ掛けを行う。
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切粉をウエスで清掃する。

ねじ切りを行う。
（写真はオスタ型ねじ切り機で行っているが、リード型
ねじ切り機を使用しても構わない。）

ウエスでねじ切り部を清浄にする。

シールテープを巻く。

パイプレンチを使用し、継手（Ｔ字管）を確実にはめ込む。
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配管職種編

計測して寸法を確認する。

継手（Ｔ字管）の水平を微調整する。

［2］-7　製作した SGP 管の組立て

加工したSGP管をパイプ万力に固定し、もう一本の加工
済のSGP管を取り付ける。

寸法を確認しながら、ねじ込みの調整をする。

SGP管の寸法を定規により確認する。
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SGP管の90°を定規で確認し、微調整を行う。

［2］-8　バルブ用ソケットの取付け

取り付けるバルブ用ソケットにビニルのこで、シール
テープが滑らないように突起を
付ける。

シールテープを巻く。

SGP管にバルブ用ソケットをはめ込み、モンキーレンチ
を使用して、確実に締
める。

SGP管の加工組立作業を終えたところ。

POINT
バルブソケットのねじ山の先端1山を残してシー
ルテープを巻く。
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配管職種編

［3］   VP 管の加工・接合作業
コンポジットパネル（2.4ｍ×1.5ｍ)
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［3］-1　接着作業
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左図の色分け部分の製作を行う。

VP管差し口に接着剤を塗る。

VP管に接着剤を塗る。

•受け口、差し口の両面に、かつ円周方向に必ず
塗布する。

•ソルベント・クラッキング（溶剤が加わった時
に管材に生じるクラック現象）の原因ともなる
ので、必要以上に接着剤を厚く塗らない。

POINT

技能ポイント

•継手の差込み寸法をよく把握
し、管の切断長さを決めること。

•切断部はリーマ等で面取りを確
実に行うこと。

•接着剤は速乾性を用いること。
（通常、接着効果は24時間必要で
あるが、大会では数時間後に水
圧を行うため）

•接着時は充分押し込み保持する
こと。

POINT
接着剤の塗布面に土砂や水、油類が付着していると、
接着不良の原因となる。
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軽く差し込み、管軸を合わせてまっすぐに一気に差し込む。
継手受け口はテーパになっており、差込後すぐ手を離す
と管が抜け出すので、そのままで維持する。

はみ出た接着剤はウエスで拭き取る。

［3］-2　切断作業

図面を判読して切断箇所を決め、ねじ込み式可鍛鋳鉄製
管継手（径違いＴ）
の管芯から接合する
ポリ塩化ビニル管継
手（Ｔ字管）の管芯
の位置をマーキング
する。

接合するVP管継手の管端からT字管の管面位置や管芯
位置までの長さを計測する。

継手の受け口長さを計測する。

POINT
ひねりながら押し込むと挿し込み不足等の不都合が
発生することがある。
たたき込みによる挿入は、管が破損することがある。

POINT
切管の寸法出しは、継手の受け口長さあるいは、有
効長さを考慮して算出する。

マーキング位置から挿入残りを確認する。
TS 継手の挿入長さと残り寸法（単位： mm）

POINT

呼び径 20 40 50
挿入長さ 35 55 63
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配管職種編

接続するVP管に、計測した継手の管芯と継手の管端の
位置をマーキングする。

接続するVP管に、計測したVP管の管端位置（切断位置）
をマーキングする。

マーキング終了。
（①T字管の管芯位置→②VP管とＴ字管の境界→③VP管
を切断する位置の順にマーキング作業を行った）

ビニルのこを使用して、VP管の切断位置（管端位置）で
切断する。

塩化ビニル管用面取り器（リーマ）を使用して管の内面
と外面のバリ取りを行う。

差込み不足やはめ合いがきつい場合での差込み過
ぎをなくす目安となる。

POINT①③②

POINT
接着剤の入りが悪くなるので、VP管は、必ず外面
取りをする。

POINT
•斜め切断は厳禁。
•管軸に対し、刃を垂直にあてて切断する。
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［3］-3　ゲート弁のＴ字管への接合作業
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左図の色分け部分の製作を行う。
ゲート弁をVP管に取り付ける。

指定された寸法を計測する。

切断箇所にマーキングを行う。

ビニルのこを使用して、管軸に対して直角に切断する。

塩化ビニル管用面取り器で、管の内外面のバリ取りをす
る。

VP管を継手に軽く差し込み、管がゼロポイント（軽
くあたるところ）にあたった位置で、マーキング
する。

POINT

管の切れ目に刃を当て、少し切れ目が入ったら、
管を少し回転させ新たに切れ目を入れる。
これを全周にわたるように繰り返す。
呼び径30mm 以上の管では、部分的に切り込まず
に管を回しながら全周にわたって行う。
斜め切りした管は、使用しない。

POINT

差し口外面と受け口内面の汚れや切粉を汚れのな
い乾いたウエスで除去する。

POINT
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配管職種編

継手受け口とVP管に接着剤を塗る。

はみ出た接着剤をウエスで拭き取り、接着状態を確認し
継手を一気に差し込み、その状態を保つ。

ストッパ部から入り口に向かって薄く均一に円周
方向に塗布する。

POINT

接合後の保持時間

POINT

呼び径（mm） 保持時間（秒）
夏場 冬場

13～50 15～30 30～60



50

（3）組立作業

作業パネルに加工したCUP管、SGP管、VP管を取り付ける作業を行う。
コンポジットパネル（2.4ｍ×1.5ｍ)

基準線
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［1］　CUP管、SGP管、VP管の取付け

40
A 
VP

フロアバンド フロアバンド

50A CO

50A VP

40Aキャップ

20A CUP 20A CUP

15A GV

50
A 
VP

15
0

85
0

25
0

100100

15A プラグ

15A CUP

R5
0R50

15A CUP 15A CUP

洗面器パネル

13A甲止水栓

15
A 
SG
P

15
A 
CU
P

20A プラグ
20A SGP

40
10
0

20
0

350

15
0

40
0

50A VP 1/50

伸
頂
通
気
管

20A VP

20
A 
VP

20A GV

20
A 
VP

20
A 
CU
P

120

15A CUP

R80

R80R80

R80

75 75

20A CUP 20A CUP

10
0

50
25
0

25
0

15
0

15
0

10
0

45
0

左図の色分け部分のCUP管、SGP管、VP管等を作業パ
ネルに取り付ける。

2本のモンキーレンチを使用して、青銅製汎用ゲート弁
に加工済のCUP管を接続する。

寸法の確認をする。

技能ポイント

•排水用は決められた勾配になる
ように取り付ける。

•最も大切なことは、水漏れを起
こさないように取り付ける。
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配管職種編

作業パネルに取り付ける。

立てバンドを使用して固定する。

スコヤを使用して設置した各部の位置確認をする。

接合するVP管の管内外面に接着剤を塗る。
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VP管を接合する。
はみ出た接着剤をウエスで拭き取る。

立てバンドで仮固定する。

スコヤを使用し、設置位置の微調整を行う。

ラチェットレンチを使用し、確実に固定する。

給水栓用エルボを、VP管接着接合と同一作業により、
取り付ける。
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配管職種編

胴長横水栓を取り付ける。

課題右上部の取付けを終えたところ。

［2］　CUP管の取付け
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左図の色分け部分のCUP管等を以下の手順で作業パネル
に取り付ける。

加工したCUP管と青銅製汎用ゲート弁を指定の位置に設
置する。

立てバンドに確実に固定する。
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配管位置を横からと上から目視により確認する。
スコヤを使用して作業パネルからの距離が課題に合致し
ているかを確認する。
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左図の色分け部分の取付けを行う。

加工したCUP管にフラックスを塗り、作業パネルに取り
付けたCUP管に接続
する。

はんだ付けを行う。

霧吹きを利用して冷却する。
ウエスを使用して清掃を行う。

壁面近くではんだ付けを
行うので、防炎シートを
必ず使用する。

POINT
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配管職種編

上部の立ち上がり配管にフラックスを塗り、T字継手を
差し込む。
立ち上がり配管は垂
直に取り付ける。

作業パネルからの距離が課題に合致していることをスコ
ヤで確認する。

はんだ付けを行う。
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右上部の継手をCUP管に接続する。

作業パネルに取り付けた課題右上部のCUP管をはんだ付
けするために、フラックスを塗布する。
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加工したT字管（継手）を接続する。

設置位置を目視で確認した後、スコヤを使用してパネル
からの距離を確認する。

はんだ付けを行う。

霧吹きで水を吹きかけ、十分に冷やす。
ウエスによる清掃を行う。

課題右部の取付けを終えたところ。

POINT
立ち上がり配管は垂直に取り付ける。
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配管職種編

［3］　排水・通気用 VP管の取付け
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左図の色分け部分の取付けを行う。
排水用継手は、曲り及び分岐側部の軸角度が90°でない
ため、高さを正確に出さないと直管で接続することがで
きなくなる。

指矩を使用して、管面の位置を確認する。

ラチェットレンチを使用して確実に立てバンドに固定す
る。

VP管の下部の排水横配管を行う。
勾配器を利用して、VP管の勾配を確保するために、固
定するフロアバンドの高さ位置を決める。

接続するVP管に接着剤を塗る。

【勾配の出し方】
課題設定勾配（1/50）にあたる勾配器目盛位置に
気泡が止まるように、フロアバンドを上げ下げし
て調整する。

POINT
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勾配器を使用して、VP管の勾配を調整する。

モンキーレンチを使用して確実にフロアバンドに固定す
る。

勾配器を使用して、継手の受け口の水平を調整する。

勾配を調整しながら、VP管を延伸する。

掃除口を、接着剤を使用して接合する。

POINT
モンキーレンチは、プラグやアダプター等の継手の締
め付けに使用する。
ラチェットレンチは、配管固定用バンドのボルトやナッ
トの締め付けに使用する。
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配管職種編
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左図の色分け部分の取付けを行う。

VP管を仮取り付けし、指矩を利用してパネルに印した
キャップ取付位置を
VP管にマーキングす
る。

VP管を切断する。

バリ取りを行う。

接着剤を塗る。
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接合を行う。

立てバンドに固定する。

キャップを取り付ける。

VP管（50A）の下部の排水横配管及び右部の縦配管（洗
面器用排水管）の取付けを終えたところ。
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左図の色分け部分の取付けを行う。
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配管職種編

VP管（50A）の通気用配管を取り付けるため、切断、
バリ取り、接着剤塗布を行う。

VP管（50A）の通気配管用に加工したVP管の斜め配管
を行う。

切断

切断

バリ取り

バリ取り

接着剤塗布

接着剤塗布
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加工したVP管（写真下）を仮止めし、継手（45°エルボ）
の管芯－管端の長さ
を計測する。

切断寸法位置をマーキングする。

切断し、切断面をリーマにて綺麗にする。

接合する。

延伸したVP管の取付け位置を、指矩を利用して確認す
る。

POINT
通気用45°斜め配管の寸法取りは正確に行う。

POINT
正確な直角切れ口を得るために、切断箇所に紙を巻
いて角・角をキッチリと合わせてテープで固定する
方法もある。

POINT
組立完了した配管に応力がかからないように作業す
る。
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加工したVP管を接合する。

上から、横からの目視で設置位置の確認を行う。
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左図の色分け部分を作業パネルに取り付ける。

指矩と巻尺を利用して、VP管の切断長さを確認する。

VP管の切断を行い、切断面をリーマによりバリ取りを
行う。
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継手と加工したVP管に接着剤を塗り、継手に接続する。
 

取付け位置を、指矩を利用して確認する。

洗面器パネルを取り付ける。

寸法精度を最終確認し完成。
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（4）試験作業

水圧テスト器のプラグにシールテープを巻く。

水圧テスト器の水槽に水を入れ、製作した配管に接続す
る。

上部のプラグを外す。

技能ポイント

最重要な漏れのない配管であることの確
認作業である。ゲージの最高目盛が２
MPa程度を有する水圧テスト器による
水圧試験を行う。この漏水の確認試験
は、競技時間内に行う。施工状態を確認
して、手直し・修正が必要な場合は修正
作業を行う。

組立完成した課題に応力がかからないように作業
する。

POINT
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ポンプアップし、配管に水を満たす。
プラグ部分からエ
アー抜きを行う。
エアー抜き時の溢れ
た水は、ウエスを配管
に巻いて水が床にこ
ぼれ落ちないようにし
て作業を行う。

エアー抜き後、プラグと水栓を閉じて水圧をかける。

圧力計の指示が静水圧0.75 MPaになるまで水圧を掛ける。
水漏れ、変形、破損
その他の異常が生じ
ないことを確認する。

POINT
水漏れが起こっている場合、水圧が低下していく
ので、1分間程度で確認できる。
施工状態が不良の場合、手直し、修正をする。

POINT
バケツをぶら下げると寸法に誤差が生じるので注
意する。



67

配管職種編

　期待される取組の成果

技能五輪全国大会は、ものづくり日本を支える青年技術者の技能レベルの日本一を競う大会
である。次の時代を担う青年技術者に努力目標を与えるばかりでなく大会開催地の若者層に優
れた技能を目の前で見ることができる機会を提供するなど、技能の重要性や必要性をアピール
する大会でもある。この大会に参加することは、会社の持つ技術力を社会に示せる絶好の機会
と捉えている。
競技課題の内容は、現在では工具、機械類の進歩によりほとんど行うことのない配管作業の
単位操作である。しかし、利用することのない単位操作であっても理解しているのと理解して
いないとでは、配管工事の出来不出来に大きな差が出る。基本原理を理解していなければ使用
する工具、機械の使い方もわからない。配管工事の基本となる作業の単位操作、即ち墨出し、
銅管の手曲げ加工、鋼管の手動によるねじ切り加工、銅管はんだ付け加工、配管組立等を短い
訓練期間でマスターすることができるのは大きな成果である。
今ひとつ自信の無さが目に付くことがあった選手も、ミリ単位の作業精度を追求する訓練の
日々を過ごすことにより、自信を持って作業を行うほどに成長する。周囲の仲間の見方も変わ
り、良い意味での競争意識が芽生えてくる。工事現場では、施工技術者の立場から監督者の立
場になる選手もいる。
また、技能五輪全国大会出場で期待される成果は、参加する選手ばかりではない。指導者の
向上心を培う場でもある。選手は施工法を習得することに、日々、努力している。その努力を
手助けするのが指導者である。指導者も自分が身に付けている技能が最高の技能と思わず更な
る高い技能を見いだし向上したいと思う気持ちがなければならない。選手がスムーズに作業す
ることのできない場合には、どこに原因があるのかを見極め、技術上の問題点を克服する方法
を見いだし、指導者自身が確認して選手に伝える。指導者が実際に手を動かすことが、指導者
の技術向上に繋がる。

指導していただいた
西原工事株式会社
　坂本　耕三さん

実演をしていただいた
第 51回技能五輪全国大会
優勝者
西原工事株式会社
　萱野　隆一さん

解説をしていただいた
西原工事株式会社
　中島　俊行さん
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（参考資料１）
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芯-芯 寸法

A  ：   継手中心から管端までの距離
N  ：   標準ねじ込み量 （適正ねじ込み位置）
z  ：  継手の抜き寸法
ℓ  ：  中心（芯-芯）間寸法
L  ：   切断寸法

12
N

12
N

20A（3/4）

3/4
エルボ

3/4
チーズ

切断寸法Lは
300-（20+20）＝260

20
z

A A

ℓ

20
z

芯-芯 寸法　300mm

切断寸法 265

芯-芯 寸法　300mm

27

1/2 エルボ

16 11

1/2

3/4×1/2 径違いチーズ

30

29
12
17

11 19

1/2

3/4
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（参考資料２）
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（参考資料３） 
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