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労働安全衛生法においては，圧力容器の材料，設計，製作，溶接，試験，検査等に関す

る技術基準として圧力容器構造規格が制定されていますが，この基準中，第一種圧力容器

に係る各規定は最高使用圧力が30MPa未満の圧力容器を対象としたものであるため，最高

使用圧力が30MPa以上の超高圧圧力容器については，それらの規定によらず，個別に，圧

力容器構造規格に適合する圧力容器と同等以上の安全性を有するかを審査されることとな

っています。

近年，工業技術の進歩・発達に伴い，圧力容器への要求の高まりと多様化が進み，超高

圧圧力容器のニーズも増加していますが，超高圧圧力容器の安全性の審査は個別に行われ

るため，それぞれの申請において多くの資料を添付しなければならず，また，その都度審

査されるため，所要期間も長期に及ぶこともあります。そこで，超高圧圧力容器が具備す

べき技術基準があれば，安全な圧力容器を効率的に設計・製作できるようになることはも

とより，申請の合理化，審査期間の短縮が大いに期待できることから，厚生労働省による

技術基準の策定に向けた調査研究事業が行われることとなり，当協会が当該事業を受託し，

協会内に超高圧圧力容器の構造基準検討委員会を設置して調査研究・審議を重ね，超高圧

圧力容器構造基準（案）を取りまとめ，厚生労働省に提出しました。

その後，報告内容について関係者等から多様な御意見・御要望をいただき，それらはい

ずれも貴重なものであったことから，協会としてなお一層の調査研究・審議を行うことは

有意義であると判断し，当協会の常設技術委員会である圧力容器構造委員会において引き

続き取組みを進めた結果，超高圧圧力容器の構造基準をとりまとめることができたため，

今般，（社）日本ポイラ協会の技術基準として制定し，発刊することとしました。

本基準は，関係する内外の規格についても調査研究し，審議を重ねたもので，現時点に

おいては超高圧圧力容器の構造基準として最も妥当かつ合理的なものです。本書が広く関

係者に活用され，この分野の一層の発展と安全の向上に寄与することを期待してやみませ

ん。
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発刊にあたって

この基準の一部の図・表で†マークの付いているものは，アメリカ機械学会（The American

SocietyofMechanicalEngineers）によるポイラ圧力容器規格（ASMEBoilerandPressureVessel

Code⑥）から引用した資料であり，同学会Code＆StandardsDepartmentの文書による承諾を得

ている。ASMEから事前に文書による承諾を得ない限り，これら資料を翻訳又は複製してはならな

い。

バThenguresandtablesmarkedwith†inthisstandard，WereadaptedfromtheASMEBoilerand

PressureVesselCode⑥byTheAmericanSocietyofMechanicalEngineerswiththewrittenconsentof

theASMECode＆StandardsDepartment．Noadditionaltranslationorreproductionmaybemadeof

thesematerialswithouttheprlOrWrittenconsentofASME・”

また，図に‡と表したものは，高圧ガス保安協会出版の「超高圧ガス設備に関する基準

（KHKSO220：2010）」から引用したものであり，これについても同様に同協会から文書に

よる承諾を得ている。
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