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特　　長
PLPは、鋼管の外面にアンダーコート（粘着剤）を塗布し、

その上に押出し法によりポリエチレン樹脂を被覆した、被覆鋼管です。

JIS G 3477-2（ポリエチレン被覆鋼管　第2部外面ポリエチレン

押出被覆鋼管「PE2S」）の規定を

満足した、地中埋設用の防食鋼管として

優れた特性を有しています。

PLPは、昭和38年販売開始以来、特に防食性能が優れていることから、ガス導

管をはじめ石油パイプラインやケーブル保護管など広く埋設用鋼管にご使用い

ただいております。当社は、本製品について数多くの技術や特許を有し、製品の

品質・仕様等に優れた特色を反映させております。PLPにかわらぬご愛顧を賜り

ますようお願いいたします。

1 防食性能に
優れています。

防食層はポリエチレンとアンダーコートとの2重構造に

なっています。アンダーコートも優れた防食性を有してい

ますので、2重防食を施したと同じ効果があります。

内面塗装との組合わせも可能です。また吸水性が極め

て少なく、ピンホールが皆無なので、防食効果が極めて

優秀です。

2 耐疵性に
優れています。

梱包層被覆を施してありますので、ハンドリング時の衝

撃に対し、防食層をしっかり保護します。

3 絶縁性に
優れています。

電気絶縁性に優れており、電食環境においても安心し

てお使いいただけます。

4 耐寒・耐熱性に
優れています。

使用温度範囲は40℃から-20℃までと広く、とくに耐寒

性に優れています。

5 耐薬品性に
優れています。

耐薬品性（とくに耐酸性、耐アルカリ性）に優れています。
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「PLP」、「ミストレスPLP」はJFEスチール株式会社の登録商標です。「PLP」、「ミストレスPLP」はJFEスチール株式会社の登録商標です。

6 溶接施工性に
優れています。

溶接接合時に、内面塗装からミストが発生しない、

「ミストレスPLP®」もラインナップ。施工時のミスト

対策が不要になります。

溶接施工性に
優れています。

溶接接合時に、内面塗装からミストが発生しない、

「ミストレスPLP®」もラインナップ。施工時のミスト

対策が不要になります。6
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用　　途 製造方法

ガス・石油・水道・ケーブル保護管等の埋設用

内面塗装と組み合わせることによって、過去

アスファルトおよびコールタールエナメル塗

覆装鋼管が使用されていた用途にはすべて

使用できます。PLPは過去の塗覆装鋼管より

防食性がさらに優れていますので、埋設鋼管

全般についてはもちろんのこと、土壌環境の

悪いところ、高い信頼性が要求されるガス輸

送管、燃料油輸送管等に特におすすめでき

ます。

内面塗装はご指定により、用途に応じたもの

を施します。

溶接施工を行う際、内面塗装から発生するミ

ストを根絶した「ミストレスPLP®」もあります。

詳しくは当社にお問い合わせください。

鋼管の外面にアンダーコート（粘着剤）を加熱状態で塗布し、その直後押出機で、ペレット状のポリエチレンを溶融押出し

し、管の外面にコーティングするものです。

外面ポリエチレン被覆方法

防食層被覆 梱包層被覆

ピンホール検査

膜厚検査

結　束

内面マーキング外面マーキング

製造工程

150A以下

200A以上

＊1 水道用の内面塗装は常温乾燥タイプを使用します。
＊2 お客様の要求があるとき行います。
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用　　途 製造方法
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用　　途 製造方法

ガス・石油・水道・ケーブル保護管等の埋設用

内面塗装と組み合わせることによって、過去

アスファルトおよびコールタールエナメル塗

覆装鋼管が使用されていた用途にはすべて

使用できます。PLPは過去の塗覆装鋼管より

防食性がさらに優れていますので、埋設鋼管

全般についてはもちろんのこと、土壌環境の

悪いところ、高い信頼性が要求されるガス輸

送管、燃料油輸送管等に特におすすめでき

ます。

内面塗装はご指定により、用途に応じたもの

を施します。

溶接施工を行う際、内面塗装から発生するミ

ストを根絶した「ミストレスPLP®」もあります。

詳しくは当社にお問い合わせください。

鋼管の外面にアンダーコート（粘着剤）を加熱状態で塗布し、その直後押出機で、ペレット状のポリエチレンを溶融押出し

し、管の外面にコーティングするものです。

外面ポリエチレン被覆方法

防食層被覆 梱包層被覆

ピンホール検査

膜厚検査

結　束

内面マーキング外面マーキング

製造工程

150A以下

200A以上

＊1 水道用の内面塗装は常温乾燥タイプを使用します。
＊2 お客様の要求があるとき行います。



梱包層
防食層

アンダーコート層
鋼管

　≒50mm

梱包層
防食層
アンダーコート

梱包層
防食層

アンダーコート層
鋼管

20mm以下

鋼管

梱包層
防食層

アンダーコート層
鋼管

切り込み 　≒100～150mm

マスキングテープ

標準仕様標準仕様

製造可能寸法

原　　管

ポリエチレン被覆

外　　　径

20A～750A

長　　　さ

5.5m～12m

管端形状

外径

mm
呼び径（A） 呼び径（B）

防食層PE厚さ

mm

アンダーコートの種類 適用寸法 特　　　長

JISおよびその他各種規格の鋼管を用いることができます。

《被覆の構成》

図のように、鋼管の上にアンダーコート層を介してポリエチレンを被覆してあります。

《アンダーコートの種類》

使用目的に応じてアンダーコートは、次のように2種類に区分してあります。

《被覆の色》

防食層の標準色は淡緑色とします。梱包層は着色いたしません。

注：上記以外の寸法範囲のご希望については、別途ご相談下さい。

小径管用として防食性に現場での加工性、施工性を

加味したもの。

G型 100A～750A

H型 20A～80A

防食性を重点としたもの。

管端形状の種類はねじ付、ベベルエンド、プレンエンド、およびメカニカル継手用とします。

《ねじ付》

被覆は、図のようにねじの仕上がり部から50mm

程度離れた位置まで施します。

《ベベルエンドおよびプレンエンド》

溶接熱の影響をさけるため、被覆は図のように管

端から100mm～150mm程度離れた位置まで施し、

管端部は保護のため図のように被膜処理をいたし

ます。

《メカニカル継手用》

図のように管端まで被覆します。

■寸法表

27.2～101.6

114.3～139.8

165.2

216.3

267.4

318.5

355.6～762.0

3/4～3 1/2

4～5

6

8

10

12

14～30

20～90

100～125

150

200

250

300

350～750

0.4以上

0.6以上

0.8以上

0.9以上

梱包層PE厚さ

mm

0.7以上

0.8以上

0.9以上

1.1以上

1.2以上

1.3以上

1.5以上
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表　　示

荷　　姿

表　　示

荷　　姿

管1本ごとに次の表示を行います。

管のサイズ（呼び径） 結　束　本　数

 20A

 25A

 32A

 40A

 50A

 65A 80A

100A  125A

150A

200A～

 100

 70

 50

 40

 30

 20

 10

 バラ又は7

 ̶

表 示 例

管は次表の本数をまとめてプラスチック製フー

プで結束します。

商品名 JISマーク

製造業者
マーク

呼び径原管種類内面塗装区分 製造年月

長さ

認証機関名略号

認証番号 製造法

JFE-KK PLP（PR200）-PE2S SGP-B 50A×5500 2024.8

種類の記号事業所

JICQA QA0307036

（1）150A 以下

（2）200A～750A

管の片端内面に図のように表示を行います。

製造業者マーク　事業所　商品名　種類の記号

 認証機関名略号

JISマーク   認証番号　原管種類　製造方法

呼び径×長さ

製造年月

JFE-KK　PLP-PE2S 

　　　　SGP E-G 

300A×12000 
2024.8

J I C Q A 
QA0307036 
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300A×12000 
2024.8

J I C Q A 
QA0307036 



品　　質品　　質

物　　性

被覆の性状
PLPの防食層は、高密度ポリエチレンです。その基本物性は次のとおりです。

項　　目 試験方法 試験結果（例） 備考（JIS G 3477-2）

密　　　　　　度 kg/m3

引 張 降 伏 応 力 MPa

引張破壊呼びひずみ ％

硬　　　　　　さ HDD

ビカット軟化温度 ℃

耐 環 境 応 力き裂 h

耐 　 衝 　 撃 　 性

融　　　　　　点 ℃

脆 　 化 　 温 　 度 ℃

吸 　 　 水 　 　 率 ％

体 積 固 有 抵 抗 Ω・cm

耐 　 　 電 　 　 圧 kV/mm

JIS G 3477-2

JIS G 3477-2

JIS G 3477-2

JIS G 3477-2

JIS G 3477-2

JIS G 3477-2

JIS G 3477-2

ASTM D 2117

ASTM D 746

JIS G 3477-2

ASTM D 257

JIS G 3477-2

　　 600以上

ピンホールの発生なし

 127

 －60

        0.03以下

        2×1017

 40

 

ピンホールが発生してはならない

 ̶

 ̶

 

 ̶

各種試験結果 試験項目 供試試料 方　　　法 結　　　果（例）

耐衝撃試験 PLP 600A

備考　上記試験は下記供試管を使用しております。

耐薬品性 薬　品　名 結　　　　　果

無　機　酸

ア ル カ リ

海　　　水

鉱　　　油

非常に耐える

非常に耐える

非常に耐える

耐 　 え 　 る

詳細についてはお問い合わせください。

Du Pont 衝撃試験機使用

温　　度 室温（21～23℃）

荷　　重 1000g

落下高さ 500mm

鋼　　球 所定の径

砕　　石 JIS 道路用2号砕石

落 下 量 150kg

落下高さ 1.5m

アムスラー型試験機使用

温　　　度 室温（21～23℃）

へん平速度 10mm/分

へん平高さ H＝1/3D

電気恒温槽、低温恒温槽使用。

60℃の槽で1h保持し直ちに-30

℃の槽で1h保持する操作を1サ

イクルとします。

試験管を曲げ加工機で40D曲り

管とし、管全長を上記液中に浸

漬します。

（1）そのままの試験管

（2）へん平試験と同条件で圧縮

へん平し強制応力を付与したも

のを試料とし、ストレスクラッキン

グ促進媒液（界面活性剤 60℃）

中に浸漬します。

（1）水道水浸漬試験

両管端は絶縁シールし、水道水

中に浸漬し、超絶縁計で被覆の

電気絶縁抵抗の経時変化を測

定しました。

（2）地中埋設、電気防食併用 

　   試験

自然電位、防食電位、電食電位

に設定し、電気絶縁抵抗の経時

変化を測定しました。

コーティング被覆に鉄地に達す

る1.6mm幅の傷をつけ、3％食

塩水に侵漬します。

鉄地に（－）極、食塩水中の対

局を（＋）極とし6Vの電圧を印

加します。30日後の被覆の剥離

状況を調査します。

鋼球の径

25mmφ

鋼球の径

6mmφ

数百回の落下試験で被覆の損傷は

認められず、ホリデーディテクターで検

出されません。

数回の落下試験で被覆の損傷は認

められず、ホリデーディテクターでは検

出されません。

落砂利試験
PLP 80A

PLP 600A

梱包層に軽微の損傷が認められましたが、ホリデー

ディテクターでは検出されません。

（1）、（2）の試料とも、防食層は600h浸漬後もきれ

つの発生は皆無で異常は認められません。

防食層は600h浸漬後もきれつの発生は皆無で異

常は認められません。

従来のアスファルト、コールタールエナメル塗覆装

管よりも剥離面積は小さい。

（1）、（2）いずれも 3 年間経過後も初期と同様の

1010Ω-m2 以上の値を示しており従来のアスファル

ト、コールタールエナメル塗覆装管よりすぐれた電

気絶縁性を維持しております。

へん平試験 PLP 80A

50サイクルの試験の結果、試料切断口よりアンダ

ーコートの若干のしみ出しおよび被覆の収縮が認

められる以外はきれつ、剥離などの異常は認められ

ません。

熱衝撃試験

陰極剥離試験

PLP 80A

PLP 200A

PLP 200A

PLP 600A

電気絶縁性試験

PLP 80A

PLP 200A

PLP 600A

まったく異常は認められません。

PLP 80A

PLP 200A

PLP 600A

耐ストレスクラッキング性

試験

サイズ

  80A

200A

600A

アンダーコート

0.2

0.3

0.5

梱包層

1.0

1.5

2.0

防食層

0.6

1.1

1.3

単位：mm

945

　　15

600以上

60

108

920以上

8以上

 600以上

 45以上

 90以上

 300以上

30以上

0.04 以下



品　　質品　　質

物　　性

被覆の性状
PLPの防食層は、高密度ポリエチレンです。その基本物性は次のとおりです。
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各種試験結果 試験項目 供試試料 方　　　法 結　　　果（例）

耐衝撃試験 PLP 600A

備考　上記試験は下記供試管を使用しております。
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非常に耐える

非常に耐える

非常に耐える

耐 　 え 　 る

詳細についてはお問い合わせください。

Du Pont 衝撃試験機使用

温　　度 室温（21～23℃）
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落 下 量 150kg
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へん平速度 10mm/分

へん平高さ H＝1/3D

電気恒温槽、低温恒温槽使用。

60℃の槽で1h保持し直ちに-30

℃の槽で1h保持する操作を1サ

イクルとします。

試験管を曲げ加工機で40D曲り

管とし、管全長を上記液中に浸

漬します。

（1）そのままの試験管

（2）へん平試験と同条件で圧縮

へん平し強制応力を付与したも

のを試料とし、ストレスクラッキン

グ促進媒液（界面活性剤 60℃）

中に浸漬します。

（1）水道水浸漬試験

両管端は絶縁シールし、水道水

中に浸漬し、超絶縁計で被覆の
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防食層は600h浸漬後もきれつの発生は皆無で異
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配管施工配管施工

現地加工 現地接続

小径PLPはおもに現地で機械切断をします。その場合チャック部の被覆を損傷しないよ

う切断するのが要点で、機種によって条件が異なります。

（1）通常の鋼管と同要領で切断ができますが、チャックが鋭利な場合、締付力が強い

場合等で被覆が損傷する場合は、ゴムシートを介してチャッキングしてください。

（2）それでも被覆が損傷したり、スリップ等で切断作業が不具合ならば、チャック部の被

覆を除去して切断作業を行ってください。

機械切断

溶断・溶接

小径PLPはおもに現地でねじ切りを行います。この場合機械切断と同様に機種によっ

て条件が異なりますが、一般的にはチャック部の被覆が損傷したりスリップしますので、

その部分の被覆を除去してねじ切り作業を行ってください。

ねじ切り

（1）小径管の曲げ加工

被覆鋼管専用のプッシュロータリー式のパイプベンダーを用い、曲げ半径6Dで90°/1回

のベンド加工が可能です。

特殊緩衝材をライニングした金型により、管の被覆に傷がつかず、又へん平の少ない、

座屈のないベンド加工を行うことができます。

（2）中径管の曲げ加工

CRC Perrault社製パイプベンダー（曲げ可能管径150A～600A）

試験管　150A×6m  2本を使用し、曲げ加工条件は、

 曲げ半径 34D～35D

 曲げ角度 24°～45°

 送りピッチ 200～300mmとして、

ダイの内側に厚さ2mm程度のゴムシートを当てますと黒管と同様な加工ができます。

なお、600Aの管についても40Dの曲げ加工の実績があります。

曲げ加工

熱により被覆が焼損しますので、あらかじめ300mm程度除去し中央を溶断してください。

ねじ接続

溶接接続

継手は、日本継手（株）製 SGM 継手、ユビワエース（その他市販のプラスチック被覆鋼

管用メカニカル継手）を使用します。

使用前に、PLP の梱包層を袋ナットの端まで除去した後装着します。

通常の鋼管と同様に接続できます。

管端保護被覆の除去　管端保護被覆は下の写真に示すように使用時に剥離除去し

ます。

メカニカル継手による
接続

管を現地接続する場合、つぎのような方法があります。

通常の鋼管と同様に接続できます。
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配管施工配管施工

接続部の防食方法

施工部分にスパッター等の突起物や、錆、油、泥および水分など異物が付着している場

合には、きれいに除去します。この場合、管端未被覆部の防錆用プライマーは除去する必

要はありません。

接続部の防食には、次の2つの方法があります。

　1. プラスチック粘着テープによる防食法

　2. 熱収縮性架橋ポリエチレンチューブによる防食法

1. プラスチック粘着テープによる防食法

接続部、または防食層損傷部にアンダーコートを塗布した後、防食用プラスチック粘着テープを巻き付け防食層を形成させ

る方法です。

施工手順  内　　　　容

施工手順  内　　　　容

前　処　理

梱包層の処理

 外　　径

 150A以下 約130

 200A以上 約150

防食層を傷つけないように、梱包層を下記の要領で取り除きます。

　1）除去寸法

2）-2　たんざく切り方式

イ）2）-1イ）項の要領で円周数ヵ所に切り込みを入れます。

ロ）次にバナナの皮をむく要領で梱包層を折り返し写真に示すようにこれらをテ

ープで仮止めします。

接続部にアンダーコートを塗布します。使用するアンダーコートは加熱タイプのものと常温

タイプのものとあります。加熱タイプのものは管本体に使用しているアンダーコートと同質

のもので、180℃以下の温度で溶融し、ヘラまたは、ハケ塗りにより塗布します。常温タイプの

ものは加熱せずにそのままハケ等により塗布します。塗布する範囲は被覆の健全部を

50mm程度ラップさせてください。

注）　2）-1の方法に準じますが、特殊ナイフを使用せずに処理するこ

ともできます。例えば先のとがったもので円周方向のかき傷を与

えたのち、刃を上向きにして直線切りを行い、一気に円周方向に

引き裂きます。

アンダーコート塗布

2）除去方法

次の2つの方法のいずれかで除去することをおすすめします。

2）-1　円周切り方式

イ）写真に示すように、円周一ヵ所の梱包層と防食層の間に直線切りナイフを

さし込み、管中央に向かって梱包層を所定の長さに切断します。

ロ）次に写真に示すように、先に切断した切り込みの終端部に円周切りナイフ

をさし込み、全円周を切断します。

単位：mm
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●曲り管 ●レジューサー

テープ

テープ

充填材

●図1

●テープ巻き方法

●枝管のテープ巻き方法

●図2
切り込み

防食シート 工場防食層

工場梱包層

2回目巻き方向1回目巻き方向

防食シート

1回目巻き方向

2回目巻き方向

配管施工

1）直管の場合

プラスチック粘着テープをアンダーコートの塗布端にテープ幅の中心がくる位置から

巻き始めます。手で張力を与えながら、テープにしわや浮き上がりのないように注意し、

1/2ラップで他端まで一回巻き上げ、さらにこの位置から同様な方法によりもう1回最

初の巻き初めの位置まで逆方向に巻き上げます。すなわち1/2ラップで2回巻きします。

テープ巻き
4）T字管の場合

分岐管については、テープのみの補修は困難ですので、ゴムまたはプラスチックシート

を下記の要領で併用してください。

イ）シートの切断準備

枝管溶接部より枝管方向100mmの位置から、反対側の100mmの同位置まで、

本管外周に沿ってその距離を測定し、その長さ分だけシートを切断し準備します。

ロ）シート巻き

図に示すように管体にシートをあてがい、シートの角よりTの肩まで鋏で切り込み

を入れ、次にその部分を図のとおり管周方向に巻きつけ、ほぐれないようにテー

プで仮止めします。

2）曲り管・レジューサーの場合

曲り管およびレジューサーは、テープが緩まないようにアンダーコート塗布後、図に示

すように骨材として予め円周数箇所、管軸方向にテープを張りつけた後、所定のテー

プ巻きを行います。

3）段差のある場合

径違い管の接続部のテープ巻きは、その段差が大きい場合、コーナー部に空間が生

じ防食上好ましくありません。そこでアンダーコート塗布後、図に示すようにマスチック、

ゴムシート等、適当な充填材でコーナーを平滑にした後、前記1）項と同様に骨材と

してテープを張りつけ所定のテープ巻きを行います。

ハ）テープ巻き

図に示すように上下、左右、テープ巻きを行います。

施工手順  内　　　　容施工手順  内　　　　容
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施工手順  内　　　　容施工手順  内　　　　容



取扱い上の注意事項

2. 熱収縮性架橋ポリエチレンチューブによる防食法

接続部の直径よりも大きな内径をもった熱収縮性架橋ポリエチレン

チューブをかぶせ、これを加熱収縮させ、管体に密着させて防食層を

形成させる方法です。

施工手順  内　　　　容

前　処　理

梱包層の処理 前述の「プラスチック粘着テープによる防食法」に準じます。

ポリエチレン施工

3）チューブの中心合せ

ポリエチレンチューブを接合部中心に合せます。

4）加熱収縮

プロパンガスバーナー等により加熱して収縮させます。加熱は次の要領で行ってくだ

さい。

イ）写真に示すように、チューブの中央部から末端部の方に向って順次収縮させ、

気泡の巻き込みを防止します。

ロ）バーナーの動かし方は、管長と直角方向にたえずゆり動かしながら、全円周に

わたって、万遍なく均一に加熱するようにします。中央部が収縮したら順次末

端部へ移動させていきます。

ハ）加熱の程度は局部加熱によりチューブを焦がさないようにすることが肝要です。

樹脂温度は120～140℃ぐらいが適当で、目安として、炎のあたったチューブ表

面がやや光沢を帯び初める程度に加熱します。

ニ）接続部の形状に従ってチューブが十分に収縮し、管本体の防食層とアンダ

ーコートを介し密着したならば、加熱を止め放冷します。

熱収縮性架橋ポリエチレンチューブとは

加熱すると径が収縮するような性質を、特殊な方

法によって与えたポリエチレンチューブで、内面に

粘着剤を塗布したものです。

前述の「プラスチック粘着テープによる防食法」に準じます。

1）チューブの挿入

管を接続する前に、予め管の一端からポリエチレンチューブを挿入しておきます。

2）パイプの接続

管を接続します。

被覆損傷部の補修方法

ハンドリングまたは埋設作業時、被覆が損傷した場合、次の処置を行ってください。

（1）梱包層のみ破損している場合

梱包層のみ破損し防食層が健全な場合、防食上は補修の必要はありませんが、大きく開口している場合はテープで

止めてください。

（2）防食層まで破損している場合

梱包層のみならず防食層まで破損した場合、破損部より左右130から150mmの梱包層を全周はがし、ポリエチレン

チューブにより補修します。

《保　管》

屋内保管を原則としますが、やむを得ず屋外に保管する場合は、

覆い（シート掛等）をして直射日光を避けてください。

管は、12cm以上の角材を2本平行に並べた台木の上に保管

してください。150A以上の大径材については両管端の位置

に台木を置いてください。台木の両端には転がり防止のため

の歯止めを置いてください。台木および歯止めは緩衝材で覆

ってください。積み方は段積みまたは俵積みとし、積み高さは

2m以下を基準としてください。保管時に管体の自重により保

管台との接触部に若干のくぼみができることがありますが、こ

れは性能上支障はありません。

《荷　扱》

各種積みおろし作業、起重機・フォークリフトによる運搬作業

等では、被覆に直接鋭利な治具等が接触しないように注意し

てください。

吊り上げにはナイロンスリング等、被覆に損傷を与えないよう

な吊具を使用してください。

他の物体又は管同士の衝突や落下などの衝撃は避けてくだ

さい。

小径材の結束をはずす場合、管の転がりを防ぐため緩衝材で

覆った歯止めをした上で作業してください。

《配管作業》

配管作業時には、鋭利な石・砂利等により被覆に損傷を与え

ないように配慮してください。

現地接続部は前述の施工要領に従い防食処置をしてください。

（P.12をご参照ください。）

《被覆が損傷した場合の補修》

取扱い中に被覆が損傷した場合は、前述の方法で補修をし

た上で配管してください。（P.17をご参照ください。）

取扱い上の注意事項

配管施工



取扱い上の注意事項
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