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２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 
目次 

目   次 

 

 

 １．共通項目 

  １－１  材料検査              ・・・・・・・・・・・・ ４－１ 

  １－２  外形寸法検査            ・・・・・・・・・・・・ ４－１ 

  １－３  鋳造品               ・・・・・・・・・・・・ ４－２ 

  １－４  塗装検査              ・・・・・・・・・・・・ ４－３ 

  １－５  溶接検査              ・・・・・・・・・・・・ ４－３ 

  １－６  非破壊検査             ・・・・・・・・・・・・ ４－９ 

  １－７  購入品検査             ・・・・・・・・・・・・ ４－９ 

  １－８  溶融亜鉛メッキ検査         ・・・・・・・・・・・・ ４－９ 

 

 ２．ポンプ・送風機設備 

  ２－１  立軸斜流ポンプ、立軸渦巻斜流ポンプ 、横軸斜流ポンプ 

・・・・・・・・・・・・ ４－10 

  ２－２  水中汚水ポンプ           ・・・・・・・・・・・・ ４－13 

  ２－３  歯車減速機、流体継手付減速機    ・・・・・・・・・・・・ ４－15 

  ２－４  直結式ターボブロア         ・・・・・・・・・・・・ ４－16 

  ２－５  天井クレーン            ・・・・・・・・・・・・ ４－19 

  ２－６  ディーゼル機関           ・・・・・・・・・・・・ ４－23 

  ２－７  空気圧縮機             ・・・・・・・・・・・・ ４－27 

  ２－８  貯油槽及び燃料小出槽        ・・・・・・・・・・・・ ４－28 

  ２－９  水槽（鋼板製）           ・・・・・・・・・・・・ ４－29 

  ２－10  ＦＲＰ製タンク           ・・・・・・・・・・・・ ４－30 

  ２－11  空気槽               ・・・・・・・・・・・・ ４－31 

  ２－12  バタフライ弁            ・・・・・・・・・・・・ ４－32 

  ２－13  吸込・吐出管            ・・・・・・・・・・・・ ４－33 

  ２－14  ゴム伸縮可とう管          ・・・・・・・・・・・・ ４－34 

  ２－15  汎用ポンプ             ・・・・・・・・・・・・ ４－35 

  ２－16  汎用送風機             ・・・・・・・・・・・・ ４－36 

  ２－17  仕切弁               ・・・・・・・・・・・・ ４－37 

  ２－18  逆止弁               ・・・・・・・・・・・・ ４－38 

  ２－19  逆流防止弁             ・・・・・・・・・・・・ ４－39 

  ２－20  偏心構造弁             ・・・・・・・・・・・・ ４－40 

  ２－21  鋼製可とう管            ・・・・・・・・・・・・ ４－41 

  ２－22  空気ろ過装置            ・・・・・・・・・・・・ ４－42 

    

目   次 

 

 

 １．共通項目 

  １－１  材料検査    ・・・・・・・・・・・・・ ４－１ 

  １－２  外形寸法検査   ・・・・・・・・・・・・・ ４－１ 

  １－３  鋳造品    ・・・・・・・・・・・・・ ４－２ 

  １－４  塗装検査    ・・・・・・・・・・・・・ ４－３ 

  １－５  溶接検査    ・・・・・・・・・・・・・ ４－３ 

  １－６  非破壊検査    ・・・・・・・・・・・・・ ４－９ 

  １－７  購入品検査    ・・・・・・・・・・・・・ ４－９ 

  １－８  溶融亜鉛メッキ検査   ・・・・・・・・・・・・・ ４－９ 

 

 ２．ポンプ・送風機設備 

  ２－１  立軸斜流ポンプ、立軸渦巻斜流ポンプ 、横軸斜流ポンプ ・・・・・ ４－10

  ２－２  水中汚水ポンプ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－13 

  ２－３  歯車減速機、流体継手付減速機、搭載型減速機 ・・・・・・・・・ ４－15

  ２－４  直結式ターボブロワ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－16 

  ２－５  天井クレーン   ・・・・・・・・・・・・・ ４－18 

  ２－６  ディーゼル機関   ・・・・・・・・・・・・・ ４－23 

  ２－７  空気圧縮機    ・・・・・・・・・・・・・ ４－26 

  ２－８  貯油槽及び燃料小出槽  ・・・・・・・・・・・・・ ４－27 

  ２－９  水槽（鋼板製）   ・・・・・・・・・・・・・ ４－28 

  ２－10  ＦＲＰ製タンク   ・・・・・・・・・・・・・ ４－29 

  ２－11  空気槽    ・・・・・・・・・・・・・ ４－30 

  ２－12  バタフライ弁   ・・・・・・・・・・・・・ ４－31 

  ２－13  吸込・吐出管   ・・・・・・・・・・・・・ ４－32 

  ２－14  ゴム伸縮可とう管   ・・・・・・・・・・・・・ ４－33 

  ２－15  汎用ポンプ    ・・・・・・・・・・・・・ ４－34 

  ２－16  汎用送風機    ・・・・・・・・・・・・・ ４－35 

  ２－17  仕切弁    ・・・・・・・・・・・・・ ４－36 

  ２－18  逆止弁    ・・・・・・・・・・・・・ ４－37 

  ２－19  逆流防止弁（フラップ弁）  ・・・・・・・・・・・・・ ４－38 

  ２－20  偏心構造弁    ・・・・・・・・・・・・・ ４－39 

  ２－21  鋼製可とう管   ・・・・・・・・・・・・・ ４－40 

  ２－22  空気ろ過装置   ・・・・・・・・・・・・・ ４－41 

   

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 
目次  ３．水門、沈砂池機械、水処理設備 

  ３－１  鋼板製ゲート            ・・・・・・・・・・・・ ４－43 

  ３－２  鋳鉄製制水扉、鋳鉄製可動堰     ・・・・・・・・・・・・ ４－51 

  ３－３  横引ゲート             ・・・・・・・・・・・・ ４－52 

  ３－４  ゲート用油圧シリンダー       ・・・・・・・・・・・・ ４－53 

  ３－５  ゲート用油圧ユニット        ・・・・・・・・・・・・ ４－54 

  ３－６  手動開閉装置            ・・・・・・・・・・・・ ４－56 

  ３－７  電動開閉装置            ・・・・・・・・・・・・ ４－57 

  ３－８  自動除塵機             ・・・・・・・・・・・・ ４－58 

  ３－９  走行式除塵機            ・・・・・・・・・・・・ ４－60 

  ３－10  スクリーン             ・・・・・・・・・・・・ ４－61 

  ３－11  沈砂掻揚機             ・・・・・・・・・・・・ ４－62 

  ３－12  沈砂掻揚機、埋没防止形沈砂掻揚機  ・・・・・・・・・・・・ ４－63 

  ３－13  走行式沈砂掻揚機          ・・・・・・・・・・・・ ４－64 

  ３－14  流水トラフ             ・・・・・・・・・・・・ ４－65 

  ３－15  ベルトコンベア           ・・・・・・・・・・・・ ４－66 

  ３－16  フライトコンベア          ・・・・・・・・・・・・ ４－67 

  ３－17  スキップホイスト          ・・・・・・・・・・・・ ４－68 

  ３－18  ホッパー（カットゲート式）     ・・・・・・・・・・・・ ４－69 

  ３－19  ホッパー（定量払い出し式）     ・・・・・・・・・・・・ ４－70 

  ３－20  し渣沈砂洗浄機           ・・・・・・・・・・・・ ４－71 

  ３－21  し渣破砕機             ・・・・・・・・・・・・ ４－72 

  ３－22  し渣脱水機             ・・・・・・・・・・・・ ４－73 

  ３－23  汚泥掻寄機             ・・・・・・・・・・・・ ４－74 

  ３－24  自動洗浄ストレーナー        ・・・・・・・・・・・・ ４－75 

  ３－25  マイクロストレーナ         ・・・・・・・・・・・・ ４－76 

  ３－26  スカムスキマー           ・・・・・・・・・・・・ ４－77 

  ３－27  ＦＲＰ製覆蓋            ・・・・・・・・・・・・ ４－78 

  ３－28  次亜塩ソーダ注入ポンプ       ・・・・・・・・・・・・ ４－79 

  ３－29  散気装置 散気筒          ・・・・・・・・・・・・ ４－81 

  ３－30  散気装置 散気板          ・・・・・・・・・・・・ ４－82 

３－31  超微細気泡散気装置         ・・・・・・・・・・・・ ４－83 

  ３－32  散気装置 ライザ、ヘッダ管     ・・・・・・・・・・・・ ４－84 

  ３－33  散気装置 散気板ホルダー（ＳＵＳ） ・・・・・・・・・・・・ ４－85 

  ３－34  散気装置 散気板ホルダー（ＰＣ板） ・・・・・・・・・・・・ ４－86 

  ３－35  機械攪拌エアレータ         ・・・・・・・・・・・・ ４－87 

  ３－36  鋼製ろ過装置            ・・・・・・・・・・・・ ４－88 

 

 

  

３．水門、沈砂池機械、水処理設備 

  ３－１  鋼板製ゲート   ・・・・・・・・・・・・・ ４－42 

  ３－２  鋳鉄製制水扉、鋳鉄製可動堰  ・・・・・・・・・・・・・ ４－44 

  ３－３  横引ゲート（陸閘）   ・・・・・・・・・・・・・ ４－45 

  ３－４  ゲート用油圧シリンダー  ・・・・・・・・・・・・・ ４－46 

  ３－５  ゲート用油圧ユニット  ・・・・・・・・・・・・・ ４－47 

  ３－６  手動開閉装置   ・・・・・・・・・・・・・ ４－48 

  ３－７  電動開閉装置・巻上機  ・・・・・・・・・・・・・ ４－49 

  ３－８  自動除塵機    ・・・・・・・・・・・・・ ４－50 

  ３－９  走行式除塵機   ・・・・・・・・・・・・・ ４－52 

  ３－10  スクリーン    ・・・・・・・・・・・・・ ４－53 

  ３－11  沈砂掻揚機    ・・・・・・・・・・・・・ ４－54 

  ３－12  沈砂掻揚機、埋没防止形沈砂掻揚機 ・・・・・・・・・・・・・ ４－55 

  ３－13  走行式沈砂掻揚機   ・・・・・・・・・・・・・ ４－56 

  ３－14  流水トラフ    ・・・・・・・・・・・・・ ４－57 

  ３－15  ベルトコンベヤ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－58 

  ３－16  フライトコンベヤ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－59 

  ３－17  スキップホイスト   ・・・・・・・・・・・・・ ４－60 

  ３－18  ホッパー（カットゲート式）  ・・・・・・・・・・・・・ ４－61 

  ３－19  ホッパー（定量払い出し式）  ・・・・・・・・・・・・・ ４－62 

  ３－20  し渣沈砂洗浄機   ・・・・・・・・・・・・・ ４－63 

  ３－21  し渣破砕機    ・・・・・・・・・・・・・ ４－64 

  ３－22  し渣脱水機    ・・・・・・・・・・・・・ ４－65 

  ３－23  汚泥掻寄機    ・・・・・・・・・・・・・ ４－66 

  ３－24  自動洗浄ストレーナー  ・・・・・・・・・・・・・ ４－67 

  ３－25  マイクロストレーナ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－68 

  ３－26  スカムスキマー（手動・電動） ・・・・・・・・・・・・・ ４－69 

  ３－27  ＦＲＰ製覆蓋   ・・・・・・・・・・・・・ ４－70 

  ３－28  次亜塩ソーダ注入ポンプ  ・・・・・・・・・・・・・ ４－71 

  ３－29  散気装置 散気筒   ・・・・・・・・・・・・・ ４－73 

  ３－30  散気装置 散気板   ・・・・・・・・・・・・・ ４－74 

３－31  超微細気泡散気装置   ・・・・・・・・・・・・・ ４－75 

  ３－32  散気装置 ライザ、ヘッダ管  ・・・・・・・・・・・・・ ４－76 

  ３－33  散気装置 散気板ホルダー（ＳＵＳ） ・・・・・・・・・・・・・ ４－77 

  ３－34  散気装置 散気板ホルダー（ＰＣ製） ・・・・・・・・・・・・・ ４－78 

  ３－35  機械撹拌エアレータ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－79 

  ３－36  鋼製ろ過装置   ・・・・・・・・・・・・・ ４－80 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 
目次  ４．汚泥処理設備及び焼却炉設備 

  ４－１  汚泥濃縮槽掻寄機          ・・・・・・・・・・・・ ４－89 

  ４－２  遠心濃縮機、遠心脱水機       ・・・・・・・・・・・・ ４－90 

  ４－３  ベルトプレス脱水機         ・・・・・・・・・・・・  ４－92 

  ４－４  スクリュープレス脱水機       ・・・・・・・・・・・・ ４－94 

  ４－５  ベルト型ろ過濃縮機         ・・・・・・・・・・・・ ４－96 

  ４－６  焼却炉本体             ・・・・・・・・・・・・ ４－97 

  ４－７  補助燃料装置（メインバーナー）   ・・・・・・・・・・・・ ４－98 

  ４－８  空気予熱機、白煙防止予熱機     ・・・・・・・・・・・・ ４－99 

  ４－９  ケーキ投入機            ・・・・・・・・・・・・ ４－100 

  ４－10  定量フィーダ            ・・・・・・・・・・・・ ４－101 

  ４－11  計量コンベア            ・・・・・・・・・・・・ ４－102 

  ４－12  流動ブロア             ・・・・・・・・・・・・ ４－103 

  ４－13  昇圧ブロア、白煙ブロア       ・・・・・・・・・・・・ ４－105 

  ４－14  サイクロン             ・・・・・・・・・・・・ ４－107 

  ４－15  サイクロン灰搬出機         ・・・・・・・・・・・・ ４－108 

  ４－16  灰ホッパ              ・・・・・・・・・・・・ ４－109 

  ４－17  灰輸送コンベア           ・・・・・・・・・・・・ ４－110 

  ４－18  苛性ソーダ貯槽           ・・・・・・・・・・・・ ４－111 

  ４－19  苛性ソーダ供給ポンプ        ・・・・・・・・・・・・ ４－112 

  ４－20  湿式電気集塵機、乾式電気集塵機   ・・・・・・・・・・・・ ４－113 

  ４－21  排煙処理塔、煙突          ・・・・・・・・・・・・ ４－114 

  ４－22  誘引ファン             ・・・・・・・・・・・・ ４－115 

  ４－23  一軸ネジ式ポンプ          ・・・・・・・・・・・・ ４－116 

  ４－24  ギヤポンプ             ・・・・・・・・・・・・ ４－117 

  ４－25  立型パドル式攪拌機         ・・・・・・・・・・・・ ４－118 

  ４－26  排ガス冷却塔            ・・・・・・・・・・・・ ４－119 

  ４－27  バグフィルタ            ・・・・・・・・・・・・ ４－120 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

４．汚泥処理設備及び焼却炉設備 

  ４－１  汚泥濃縮槽掻寄機   ・・・・・・・・・・・・・ ４－81 

  ４－２  遠心濃縮機、遠心脱水機  ・・・・・・・・・・・・・ ４－82 

  ４－３  ベルトプレス脱水機   ・・・・・・・・・・・・・ ４－84 

  ４－４  スクリュープレス脱水機  ・・・・・・・・・・・・・ ４－86 

  ４－５  ベルト型ろ過濃縮機   ・・・・・・・・・・・・・ ４－88 

  ４－６  焼却炉本体    ・・・・・・・・・・・・・ ４－89 

  ４－７  補助燃料装置（メインバーナー） ・・・・・・・・・・・・・ ４－90 

  ４－８  空気予熱機、白煙防止予熱機  ・・・・・・・・・・・・・ ４－91 

  ４－９  ケーキ投入機   ・・・・・・・・・・・・・ ４－92 

  ４－10  定量フィーダ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－93 

  ４－11  計量コンベヤ   ・・・・・・・・・・・・・ ４－94 

  ４－12  流動ブロワ    ・・・・・・・・・・・・・ ４－95 

  ４－13  昇圧ブロワ、白煙ブロワ  ・・・・・・・・・・・・・ ４－97 

  ４－14  サイクロン    ・・・・・・・・・・・・・ ４－99 

  ４－15  サイクロン灰搬出機   ・・・・・・・・・・・・・ ４-100 

  ４－16  灰ホッパ    ・・・・・・・・・・・・・ ４-101 

  ４－17  灰輸送コンベヤ   ・・・・・・・・・・・・・ ４-102 

  ４－18  苛性ソーダ貯槽   ・・・・・・・・・・・・・ ４-103 

  ４－19  苛性ソーダ供給ポンプ  ・・・・・・・・・・・・・ ４-104 

  ４－20  湿式電気集塵機、乾式電気集塵機 ・・・・・・・・・・・・・ ４-105 

  ４－21  排煙処理塔、煙突   ・・・・・・・・・・・・・ ４-106 

  ４－22  誘引ファン    ・・・・・・・・・・・・・ ４-107 

  ４－23  一軸ネジ式ポンプ   ・・・・・・・・・・・・・ ４-108 

  ４－24  ギヤポンプ    ・・・・・・・・・・・・・ ４-109 

  ４－25  立型パドル式撹拌機   ・・・・・・・・・・・・・ ４-110 

  ４－26  排ガス冷却塔   ・・・・・・・・・・・・・ ４-111 

  ４－27  バグフィルタ   ・・・・・・・・・・・・・ ４-112 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 
目次  ５．脱臭設備 

  ５－１  脱臭用吸込ファン          ・・・・・・・・・・・・ ４－121 

  ５－２  脱臭用ダンパー           ・・・・・・・・・・・・ ４－122 

  ５－３  薬液洗浄塔             ・・・・・・・・・・・・ ４－123 

  ５－４  薬液溶解タンク           ・・・・・・・・・・・・ ４－124 

  ５－５  薬品注入ポンプ           ・・・・・・・・・・・・ ４－125 

  ５－６  薬液循環タンク           ・・・・・・・・・・・・ ４－126 

  ５－７  薬液循環ポンプ           ・・・・・・・・・・・・ ４－127 

  ５－８  薬液中和タンク           ・・・・・・・・・・・・ ４－128 

  ５－９  デミスター             ・・・・・・・・・・・・ ４－129 

  ５－10  オゾン発生装置           ・・・・・・・・・・・・ ４－130 

  ５－11  活性炭吸着塔・生物脱臭装置     ・・・・・・・・・・・・ ４－131 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 ５．脱臭設備 

  ５－１  脱臭用吸込ファン   ・・・・・・・・・・・・・ ４-113 

  ５－２  脱臭用ダンパー   ・・・・・・・・・・・・・ ４-114 

  ５－３  薬液洗浄塔    ・・・・・・・・・・・・・ ４-115 

  ５－４  薬品溶解タンク   ・・・・・・・・・・・・・ ４-116 

  ５－５  薬品注入ポンプ   ・・・・・・・・・・・・・ ４-117 

  ５－６  薬液循環タンク   ・・・・・・・・・・・・・ ４-118 

  ５－７  薬液循環ポンプ   ・・・・・・・・・・・・・ ４-119 

  ５－８  薬液中和タンク   ・・・・・・・・・・・・・ ４-120 

  ５－９  デミスター（ミストセパレータ） ・・・・・・・・・・・・・ ４-121 

  ５－10  オゾン発生装置   ・・・・・・・・・・・・・ ４-122 

  ５－11  活性炭吸着塔・生物脱臭装置  ・・・・・・・・・・・・・ ４-123 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－１ １．共通項目 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

1-1 材料検査 
 
 
1-2 外形寸法 
    許容値 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
(1)長さ及び 

機械加工部の

寸法の許容差 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(2)据付及び 

  接続取合部 

  寸法の許容差 

 

 

 

 

 

 

 

(3)鋳鉄品 

 

(4)鋳鋼品 

 

(5)鋳造品 

 

 

 
共通仕様書記載の材料の準拠規格による。 
 
 
組立品又は部品の機能的理由により、受注者又

は製作会社が下表よりも小さい公差値を規定

している場合を除き、下表のとおりとする。 
 

寸法の区分 製缶品等

の外形寸

法 

機械加工

部寸法 
(両面加工の

み適用) を超え 以 下 
－  120 ± 1.5 ± 0.3 

120 400 ± 2.5 ± 0.5 

400 1000 ± 4.0 ± 0.8 

1000 2000 ± 6.0 ± 1.2 

2000 4000 ± 8.0 ± 2.0 

4000 －  ± 0.2% ± 3.0 

 
 
 
 
 
 
 

寸法の区分 
機械加工部寸法 

を超え 以 下 
－  400 ± 1.2 

400 1000 ± 2.0 

1000 2000 ± 3.0 

2000 －  ± 4.0 

 
 
 
 
  外形寸法許容値については、承諾図書（施

工図等）で確認 
 

 
 
 
 
製缶品等は 

JIS B 0405 1991極粗級 

に準拠（部品・組立品

共） 

 

部品 

 それ一つでは、一定

の機能を発揮しない

もので、下記組立品

を構成する要素とな

るもの 

組立品 

 溶接やボルト等で部

品が接合され、一定

の機能を有するよう

になったもの 

 

機械加工部は 

JIS B 0405 1991中級に

準拠 

 

 

据付及び接合取合部は 

JIS B 0405 1991粗級に 

準拠 

 

 

１．共通項目 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

1-1 材料検査 
 
 
1-2 外形寸法 
    許容値 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
(1)長さ及び 

機械加工部の

寸法の許容差 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(2)据付及び 

  接続取合部 

  寸法の許容差 

 

 

 

 

 

 

 

(3)鋳鉄品 

 

(4)鋳鋼品 

 

(5)鋳造品 

 

 

 
共通仕様書記載の材料の準拠規格による。 
 
 
組立品又は部品の機能的理由により、受注者又

は製作会社が下表よりも小さい公差値を規定

している場合を除き、下表のとおりとする。 
 

寸法の区分 製缶品等

の外形寸

法 

機械加工

部寸法 
(両面加工の

み適用) を超え 以 下 
－  120 ± 1.5 ± 0.3 

120 400 ± 2.5 ± 0.5 

400 1000 ± 4.0 ± 0.8 

1000 2000 ± 6.0 ± 1.2 

2000 4000 ± 8.0 ± 2.0 

4000 －  ± 0.2% ± 3.0 

(mm) 

 
 
 
 
 
 

寸法の区分 
機械加工部寸法 

を超え 以 下 
－  400 ± 1.2 

400 1000 ± 2.0 

1000 2000 ± 3.0 

2000 －  ± 4.0 

(mm) 

 
 
 
  外形寸法許容値については、承諾図書（施

工図等）で確認 
 

 
 
 
 
製缶品等は 

JIS B 0405 1991極粗級 

に準拠（部品・組立品

共） 

 

部品 

 それ一つでは、一定

の機能を発揮しない

もので、下記組立品

を構成する要素とな

るもの 

組立品 

 溶接やボルト等で部

品が接合され、一定

の機能を有するよう

になったもの 

 

機械加工部は 

JIS B 0405 1991中級に

準拠 

 

 

据付及び接合取合部は 

JIS B 0405 1991粗級に 

準拠 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－２ 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

1-2 外形寸法 

    許容値 

 

 

 

 

 

 

(6)ボルト穴径 

   寸法許容差 

 

 

 

 

 

 

ボルトの呼び径 クリアランス 

8～14 mm 

16～36 mm 

36～46 mm 

48 mm以上 

1 mm以内 

2 mm以内 

3 mm以内 

4 mm以内 
 

 

水門鉄管技術基準 

〔溶接・接合編〕 

第２章第15条P.133 

1-3 鋳造品 

 

 

 

 

 

(1)鋳巣・偏肉の

有無 

(2)鋳肌荒れの有

無 

(3)交差部の形状 

 

 

 

承諾図の表示及びメーカ基準による他、下記の

ような有害なキズ、欠陥のないこと。 

① 下記のような有害な傷、欠陥はないこと。 

 ａ．割れはないこと。 

 ｂ．7mm以上の鋳巣、砂かみがないこと。 

 

② ハグミ、裂不良、鋳造欠陥の除去により、

部分的に減肉のある場合は、下記による。 

 ａ．残存肉厚が設計必要肉厚以上あること。 

 ｂ．くい違い、凹凸等は、ｸﾞﾗｲﾝﾀﾞｰにて滑ら

かにすること。 

 ｃ．残存肉厚が設計必要肉厚未満の場合は、

当該部分の大きさ、減肉量、減肉部分等を

調査の上、使用の可否を検討する。 

 ｄ．ただし、ヘコミ等が機能に影響を及ぼす

場合は、除く。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

1-2 外形寸法 

    許容値 

 

 

 

 

 

 

(6)ボルト穴径 

   寸法許容差 

 

 

 

 

 

 

ボルトの呼び径 クリアランス 

8～14 mm 

16～36 mm 

36～46 mm 

48 mm以上 

1 mm以内 

2 mm以内 

3 mm以内 

4 mm以内 
 

 

水門鉄管技術基準 

〔溶接・接合編〕 

第２章第15条P.133 

1-3 鋳造品 

 

 

 

 

 

(1)鋳巣・偏肉の

有無 

(2)鋳肌荒れの有

無 

(3)交差部の形状 

 

 

 

承諾図の表示及びメーカー基準による他、下記

のような有害なキズ、欠陥のないこと。 

① 下記のような有害な傷、欠陥はないこと。 

 ａ．割れはないこと。 

 ｂ．有害な傷・割れ・鋳巣がないこと。 

 

② ハグミ、裂不良、鋳造欠陥の除去により、

部分的に減肉のある場合は、下記による。 

 ａ．残存肉厚が設計必要肉厚以上あること。 

 ｂ．くい違い、凹凸等は、ｸﾞﾗｲﾝﾀﾞｰにて滑ら

かにすること。 

 ｃ．残存肉厚が設計必要肉厚未満の場合は、

当該部分の大きさ、減肉量、減肉部分等を

調査の上、使用の可否を検討する。 

 ｄ．ただし、ヘコミ等が機能に影響を及ぼす

場合は、除く。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－３ 検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

1-4 塗装検査 

 

(1)平均塗膜厚 

 

 

(2)最小塗膜厚 

 

１ロッドの塗膜厚平均値は、目標塗膜厚合計値

の100%以上とする。 

 

測定値の最小値は、目標塗膜厚合計値の 70%以

上とする。 

 

 

 

 

 

 

 測定数は、全塗装面

積 10 ㎡までは２箇所

（１箇所上下左右４点

測定）、10㎡超え100㎡

までは10㎡を増す毎に

２箇所増、100㎡を超え

ると 100 ㎡増す毎に４

箇所増とし、その１箇

所当りの平均値が標準

塗膜圧以上とする。 

 

塗膜厚測定箇所数の例 

塗装面積 

〔㎡〕 
測定箇所 

10 2 

20 4 

50 10 

100 20 

200 24 

500 36 

1,000 56 

2,000 96 

2,000 

を超える 

96 

を超える 
 

 

1-5 溶接検査 

 

(1)開先検査 

 

 

(2)突合せ溶接 

   余盛高さ 

 

溶接部の開先について、外観検査を行う。 

 

 

主要構造部 

板    厚 許 容 値 

板厚12mm以下のもの 3 mm 

板厚12mmを超え 

   25mm以下もの 
4 mm 

板厚25mmを超えるもの 6 mm 

 

 

 

 

ダム・堰検査要領 

表4.4-2 参照 

 

ダム・堰検査要領 

表4.4-2 参照 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

1-4 塗装検査 

 

(1)平均塗膜厚 

 

 

(2)最小塗膜厚 

 

１ロッドの塗膜厚平均値は、目標塗膜厚合計値

の100%以上とする。 

 

測定値の最小値は、目標塗膜厚合計値の 70%以

上とする。 

 

 

 

 

 

 

 測定数は、全塗装面

積 10 ㎡までは２箇所

（１箇所上下左右４点

測定）、10㎡超え100㎡

までは10㎡を増す毎に

２箇所増、100㎡を超え

ると 100 ㎡増す毎に４

箇所増とし、その１箇

所当りの平均値が標準

塗膜厚以上とする。 

 

塗膜厚測定箇所数の例 

塗装面積 

〔㎡〕 
測定箇所 

10 2 

20 4 

50 10 

100 20 

200 24 

500 36 

1,000 56 

2,000 96 

2,000 

を超える 

96 

を超える 
 

 

1-5 溶接検査 

 

(1)開先検査 

 

 

(2)突合せ溶接 

   余盛高さ 

 

溶接部の開先について、外観検査を行う。 

 

 

主要構造部 

板    厚 許 容 値 

板厚12mm以下のもの 3 mm 

板厚12mmを超え 

   25mm以下もの 
4 mm 

板厚25mmを超えるもの 6 mm 

 

 

 

 

ダム・堰検査要領 

表4.4-2 参照 

 

ダム・堰検査要領 

表4.4-2 参照 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－１０ ２．ポンプ・送風機設備 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

2-1  

 立軸斜流ﾎﾟﾝﾌ  ゚
 立軸渦巻 
   斜流ﾎﾟﾝﾌ  ゚
 横軸斜流ﾎﾟﾝﾌﾟ 
 
 1)材料検査 

  ケーシング 

  羽根車 

  主軸 

 

 
 
 
 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 
 
 
 
 
 
 
 
共通項目 1-1 材料検査による。 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 3)水圧検査 

 
 
 
 
 
 
 4)寸法検査 

 
 
 
 
 
 5)すきま検査 

 

 

 

 
銘板記載内容等 
 
鋳肌 
 
溶接部 
 
各部の漏れ 
 
外観構造 
 
塗装部 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
外形寸法 
据付関係寸法 
接続機器との 
   関係寸法 
 
 
ケーシング～ 
    羽根車 

 
仕様書と照合し相違ないこと。 
 
製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 
 
共通項目1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 
 
承諾図と相違ないこと。 
 
共通項目 1-4 塗装検査による。 
 
水漏れ変形等の異常がないこと。 
 
 
 
 
 
 
機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

承諾図による。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(1)試験圧力は最高使

用圧力の 1.5 倍以

上。但し、0.15MPa

を最低とする。 

(2)保持時間は３分以

上とする。 

 
スケールにより、承諾

図にて確認する。 
 
 
 
 
羽根車を一旦ライナー

上に置いた後、引上げ

代で確認する。 
確認はポンプ継手部で

行う。  

２．ポンプ・送風機設備 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

2-1  

 立軸斜流ﾎﾟﾝﾌ  ゚
 立軸渦巻 
   斜流ﾎﾟﾝﾌ  ゚
 横軸斜流ﾎﾟﾝﾌﾟ 
 
 1)材料検査 

  ケーシング 

  羽根車 

  主軸 

 

 
 
 
 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 
 
 
 
 
 
 
 
共通項目 1-1 材料検査による。 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 3)水圧検査 

 
 
 
 
 
 
 4)寸法検査 

 
 
 
 
 
 5)すきま検査 

 

 

 

 
銘板記載内容等 
 
鋳肌 
 
溶接部 
 
各部の漏れ 
 
外観構造 
 
塗装部 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
外形寸法 
据付関係寸法 
接続機器との 
   関係寸法 
 
 
ケーシング～ 
    羽根車 

 
仕様書と照合し相違ないこと。 
 
製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 
 
共通項目1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 
 
承諾図と相違ないこと。 
 
共通項目 1-4 塗装検査による。 
 
水漏れ変形等の異常がないこと。 
 
 
 
 
 
 
機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

承諾図による。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(1)試験圧力は最高使

用圧力の 1.5 倍以

上。但し、0.15MPa

を最低とする。 

(2)保持時間は３分以

上とする。 

 
承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 
 
羽根車を一旦ライナー

上に置いた後、引上げ

代で確認する。 
確認はポンプ継手部で

行う。  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－１２ 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

 7)開放検査 

 

 

 

 
 

 8) ﾊﾞﾗﾝｽ検査 

 
 

 9)購入品検査 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
インペラ 
インペラライナ 

ケーシング 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
 
キズ、当り、変形及びその他の異常がないこと。 
 
 
 
 
JIS B 0905-1992 による。 
 
 
共通項目 1-7 購入品検査による。 
 
 

 
 
性能試験完了後、目視

による。 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 7)開放検査 

 

 

 

 
 

 8) ﾊﾞﾗﾝｽ検査 

 
 

 9)購入品検査 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
羽根車 
インペラライナ 

ケーシング 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
 
性能に影響のある有害なキズ、当り、変形及び

その他の異常がないこと。 
 
 
 
 
JIS B 0905-1992 による。 
 
 
共通項目 1-7 購入品検査による。 
 
 

 
 
性能試験完了後、目視

による。 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－１３ 検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-2 水中汚水 

    ポンプ 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  羽根車 

  主軸 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 3)寸法検査 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
機械試験 
分析試験 
 
 
 
銘板記載内容等 
 
鋳肌 
 
溶接部 
 
各部の漏れ 
 
外観構造 
 
 
外形寸法 
据付関係寸法 
接続機器との 
   関係寸法 

 
 
 
 
 
 
共通項目 1-1 材料検査による。 
 
 
 
 
仕様書と照合し相違ないこと。 
 
製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 
 
共通項目1-5 溶接検査による。 
 
漏れのないこと。 
 
承諾図と相違ないこと。 
 
 
機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 
 
 4)性能検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
(1)測定項目 

項  目 判 定 基 準 等 摘  要 

吐 出 し 量 規定値 以上  

吐出し圧力 測定 
全揚程を算定し、規

定値以上を確認。 

電 圧 測定・確認  

電 流 測定・確認  

電 力 測定・確認  

軸 動 力 規定値 以上 
計算値より算出 

効 率 規定値 以上 

  ①全揚程・吐出し量の判定基準は、JIS B 8301-2018による。 

  ②Ｈ－Ｑ性能測定は、締切点及び設計点を含み５点以上の異なった吐出量において測定 

   する。 

 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-2 水中汚水 

    ポンプ 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  羽根車 

  主軸 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 3)寸法検査 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
機械試験 
分析試験 
 
 
 
銘板記載内容等 
 
鋳肌 
 
溶接部 
 
各部の漏れ 
 
外観構造 
 
 
外形寸法 
据付関係寸法 
接続機器との 
   関係寸法 

 
 
 
 
 
 
共通項目 1-1 材料検査による。 
 
 
 
 
仕様書と照合し相違ないこと。 
 
製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 
 
共通項目1-5 溶接検査による。 
 
漏れのないこと。 
 
承諾図と相違ないこと。 
 
 
機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 
 
 4)性能検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
(1)測定項目 

項  目 判 定 基 準 等 摘  要 

吐 出 し 量 規定値 以上  

吐出し圧力 測定 
全揚程を算定し、規

定値以上を確認。 

電 圧 測定・確認  

電 流 測定・確認  

電 力 測定・確認  

軸 動 力 規定値 以上 
計算値より算出 

効 率 規定値 以上 

  ①全揚程・吐出し量の判定基準は、JIS B 8301-2018による。 

  ②Ｈ－Ｑ性能測定は、締切点及び設計点を含み５点以上の異なった吐出量において測定 

   する。 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－１５ 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

2-3 歯車減速機 

  流体継手付 

  減速機 

  搭載型減速機 

 1)材料検査 

  ギヤケース 

 
  歯 車 
 
  主 軸 
 

 2)外観構造 

検査 

 

 
 
 
 
 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)水圧検査 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 6)歯面硬度 

 

 7)歯当り検査 

 

 

 8)ﾊﾞｯｸﾗｯｼｭ 

     測定 

 

 
 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

硬度測定 

磁粉探傷試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

塗装部 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

回転方向 

入・出力軸 

   回転速度 

軸受温度 

給油圧力 

振 動 

騒 音 

付属機器の 

   作動確認 

 

 

 

はすば歯車 

 

 

はすば歯車 

かさ歯車 

 

 
 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

JIS Z 2246-2022による。 

JIS Z 2320-1～3 2017による。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

共通項目 1-4 塗装検査による。 
 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと 

 

承諾図による。 

承諾図による。 

 

給油温度＋40℃以下 

承諾図による。 

振動は参考とする。 

騒音は参考とする。 

異常がないこと。 

 
 
平歯車  HS 70以上 

 

歯すじ方向 70％以上 

歯たけ方向 50％以上 

 

JGMA 1103-01-2003（旧TR B0006）参照 

JIS B 1705-2013 ２級以内 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

対象：搭載型減速機 

   （一体形） 

   エルボ部 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

歯当り検査は正転面の

み円周上４箇所ｾﾛﾃｰﾌﾟ

による姿取りによる。 

これによりがたい場合

は監督職員と協議のこ

と。 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-3 歯車減速機 

  流体継手付 

  減速機 

  搭載型減速機 

 1)材料検査 

  ギヤケース 

 
  歯 車 
 
  主 軸 
 

 2)外観構造 

検査 

 

 
 
 
 
 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)水圧検査 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 6)歯面硬度 

 

 7)歯当り検査 

 

 

 8)ﾊﾞｯｸﾗｯｼ 

     測定 

 

 
 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

硬度測定 

磁粉探傷試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

塗装部 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

回転方向 

入・出力軸 

   回転速度 

軸受温度 

給油圧力 

振 動 

騒 音 

付属機器の 

   作動確認 

 

 

 

はすば歯車 

 

 

はすば歯車 

かさ歯車 

 

 
 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

JIS Z 2246-2022による。 

JIS Z 2320-1～3 2017による。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

共通項目 1-4 塗装検査による。 
 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと 

 

承諾図による。 

承諾図による。 

 

給油温度＋40℃以下 

承諾図による。 

振動は参考とする。 

騒音は参考とする。 

異常がないこと。 

 
 
平歯車  HS 70以上 

 

歯すじ方向 70％以上 

歯たけ方向 50％以上 

 

JGMA 1103-01-2003（旧TR B0006）参照 

JIS B 1705-2013 

精度等級はメーカー基準による。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

対象：搭載型減速機 

   （一体形） 

   エルボ部 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

歯当り検査は正転面の

み円周上４箇所ｾﾛﾊﾝﾃｰ

ﾌﾟによる姿取りによ

る。 

これによりがたい場合

は監督職員と協議のこ

と。  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

４－１７ 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 5)動的釣合 

     試験 

 

 

 6)ｽﾋﾟﾝﾃｽﾄ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 7)性能試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 8)運転検査 

 

 

 

 

羽根車＋主軸 

 

 

 

初段の羽根車 
 
 
 
 
 
 
 
 
風量（吸込） 

圧力（吸込・ 

    吐出） 

軸動力 

 

 

 

 

全断熱効率 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

軸受温度 

 

 

 

軸受振動 

JIS B 0905-1992  G2.5以上 

 

 
 
試験後、目視にて羽根車各部を検査し、割れ、

変形等の異常のないこと。 
 
 
 
 
 
 
 
JIS B 8340-2000 判定基準1.による。 

締切圧力は、規定風量点での吐出力より高いこ

と。 

規定空気量において、駆動機の定格出力を超え

ないこと。 

また、運転範囲が特記仕様書に記述されている

場合は、この範囲においての定格出力を超えて

はならない。 

定格風量において、規定効率以上のこと。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ブロア軸受表面温度において、強制給油温度 
＋40℃以下及び最高温度は、スリーブベアリン

グの場合70℃以下、ボールベアリング（空冷）

の場合〔耐熱油使用〕90℃以下。 

軸受振動は参考とする 

 

 

 

 

(1)風量 200m3／分以上

のものについて行

う。 

(2)規定回転速度の 

  110％以上 

(3)保持時間３分以上 

 
 
 
測定点は規定風量、締

切点及び予想性能曲線

の終点（最大風量点）

を含め５点以上とす

る。 
 
 
 
ブロア本体にインレッ

トベーンが内蔵されて

いるときは、予想性能

曲線に記述されている

各ベーン開度について

試験を行う。 
なお、測定点数は前回

及び 100％開度時は５

点以上とし、他の開度

については３点以上と

する。 

JIS B 8340-2000 
JIS Z 8762-1-2007 

JIS Z 8762-2-2007 

JIS Z 8762-3-2007 

JIS Z 8762-4-2007 

による。 
 
 
 
 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 5)動的釣合 

     試験 

 

 

 6)ｽﾋﾟﾝﾃｽﾄ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 6)性能試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 7)運転検査 

 

 

 

 

羽根車＋主軸 

 

 

 

初段の羽根車 
 
 
 
 
 
 
 
 
風量（吸込） 

圧力（吸込・ 

    吐出） 

軸動力 

 

 

 

 

全断熱効率 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

軸受温度 

 

 

 

軸受振動 

JIS B 0905-1992  G2.5以上 

 

 
 
試験後、目視にて羽根車各部を検査し、割れ、

変形等の異常のないこと。 
 
 
 
 
 
 
 
JIS B 8340-2000 判定基準1.による。 

締切圧力は、規定風量点での吐出力より高いこ

と。 

規定空気量において、駆動機の定格出力を超え

ないこと。 

また、運転範囲が特記仕様書に記述されている

場合は、この範囲においての定格出力を超えて

はならない。 

定格風量において、規定効率以上のこと。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ブロワ軸受表面温度において、強制給油温度 
＋40℃以下及び最高温度は、スリーブベアリン

グの場合70℃以下、ボールベアリング（空冷）

の場合〔耐熱油使用〕90℃以下。 

軸受振動は参考とする 

 

 

 

 

(1)風量 200m3／分以上

のものについて行

う。 

(2)規定回転速度の 

  110％以上 

(3)保持時間３分以上 

 
 
 
測定点は規定風量、締

切点及び予想性能曲線

の終点（最大風量点）

を含め５点以上とす

る。 
 
 
 
ブロワ本体にインレッ

トベーンが内蔵されて

いるときは、予想性能

曲線に記述されている

各ベーン開度について

試験を行う。 
なお、測定点数は前回

及び 100％開度時は５

点以上とし、他の開度

については３点以上と

する。 

JIS B 8340-2000 
JIS Z 8762-1-2007 

JIS Z 8762-2-2007 

JIS Z 8762-3-2007 

JIS Z 8762-4-2007 

による。 
 
 
 
 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１８ 

 
改訂後 
４－１７ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
  

 

 9)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

 10)開放検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

騒 音 騒音は参考とする。 

 

潤滑油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録 

 

 

キズ、当り、変形及びその他異常がないこと。 

JIS B 8340-2000 によ

る。 

 

 

 

性能試験完了後、目視

による。 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 8)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

  9)開放検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

騒 音 騒音は参考とする。 

 

潤滑油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録 

 

 

キズ、当り、変形及びその他異常がないこと。 

JIS B 8340-2000 によ

る。 

 

 

 

性能試験完了後、目視

による。 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－２２ 

 
改訂後 
４－２１ 

 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ホイールベース 

 
±2.0mm 

（左右ｻﾄﾞﾙのﾎｲｰﾙﾍﾞｰｽ差は0.5mm以内） 

 
       スパン 

車輪軸の水平度 内側への上がり＝1.0mm／１ｍ 

 

外側への上がり＝０ 

サドルとガーターを組

立てした状態で行う。 
     サドル 

サドル内側幅 
 機械加工のもの 
 
 黒皮のもの 
 
車輪ボス部側 
 機械加工のもの 
 
 黒皮のもの 

 
 ±0.5mm 

－0 

±1.0mm 

 

 

±1.0mm 

－0 

±1.0mm 

 
 

横行車輪の 
ストッパー位置 

±5.0mm 

 

（左右並びの不同は、2.0mm以内） 

      スパン 

 
 
 
 
    横行車輪止 
 
(A‐A’＝2mm以内) 

サドル端部走行

のバッファーの 
     位置 

±5.0mm 

 

（左右並びの不同は、3.0mm以内） 

 

  

外
側 

外
側 

内
側 

内
側 

W‐W2=0.5mm 

W1 W2 

  

 水準器 

内側 外側 

 

 

内側幅 

側隙 

A 

A’ 

バッファ 
B  

スパン 

B’  

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ホイールベース 

 
±2.0mm 

（左右ｻﾄﾞﾙのﾎｲｰﾙﾍﾞｰｽ差は0.5mm以内） 

 
       スパン 

車輪軸の水平度 内側への上がり＝1.0mm／１ｍ 

 

外側への上がり＝０ 

サドルとガーターを組

立てした状態で行う。 
     サドル 

サドル内側幅 
 機械加工のもの 
 
 黒皮のもの 
 
車輪ボス部側 
 機械加工のもの 
 
 黒皮のもの 

 
 ±0.5mm 

－0 

±1.0mm 

 

 

±1.0mm 

－0 

±1.0mm 

 
 

横行車輪の 
ストッパー位置 

±5.0mm 

 

（左右並びの不同は、2.0mm以内） 

      スパン 

 
 
 
 
    横行車輪止 
 
(A‐A’＝2mm以内) 

サドル端部走行

のバッファーの 
     位置 

±5.0mm 

 

（左右並びの不同は、3.0mm以内） 

 

  

外
側 

外
側 

内
側 

内
側 

W‐W2=0.5mm 

W1 W2 

  

 水準器 

内側 外側 

 

 

内側幅 

側隙 

A 

A’ 

バッファ 
B  

スパン 

B’  

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－２４ 

 
改訂後 
４－２３ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-6 ﾃﾞｨｰｾﾞﾙ機関 

 

 1)材料検査 

  クランク軸 

  連接棒 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)起動試験 

 

 

 

 5)負荷試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

機械試験 

分析試験 

硬度試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

塗装部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

起動 

 

 

 

(1)ﾃﾞﾌﾚｸｼｮﾝ計測 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
ＪＩＳ規格による。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
仕様書と照合相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと 

共通項目 1-4 塗装検査による。 
 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

室温状態において、実機または試験用起動装置

（空気槽、蓄電池）を使用して手動操作で5回

以上起動させ、異常がないことを確認する。 

 

ピストンストロークの 

 1/10,000以内 

 3/10,000以内（高弾性継手使用時） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

1.ＪＩＳ規格の規定に

適合した材料を使用

すること。 

2.全てについて、磁粉

又は液体浸透探傷試

験を行う。 

3.ｼﾘﾝﾀﾞ径D>400mmにつ

いて、超音波探傷試

験を行う。 

 ただし、成績書の提

出又は掲示によるこ

とができる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

負荷は無負荷とする。 

 

 

 

製作会社基準による。 

 

機関クランク室のカバ

ーを開け（原則として

ポンプに最も近い方）

クランク軸にデフレク

ションゲージを取り付

ける。軸を一回転させ

図の位置（５点）で、

ゲージの読みを計測す

る。 

  

  

   

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-6 ﾃﾞｨｰｾﾞﾙ機関 

 

 1)材料検査 

  クランク軸 

  連接棒 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)起動試験 

 

 

 

 5)負荷試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

機械試験 

分析試験 

硬度試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

塗装部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

起動 

 

 

 

(1)ﾃﾞﾌﾚｸｼｮﾝ計測 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
ＪＩＳ規格による。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
仕様書と照合相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと 

共通項目 1-4 塗装検査による。 
 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

室温状態において、実機または試験用起動装置

（空気槽、蓄電池）を使用して手動操作で5回

以上起動させ、異常がないことを確認する。 

 

メーカー基準による。 

 

 

 

 

 
 

 

1.ＪＩＳ規格の規定に

適合した材料を使用

すること。 

2.全てについて、磁粉

又は液体浸透探傷試

験を行う。 

3.ｼﾘﾝﾀﾞ径D>400mmにつ

いて、超音波探傷試

験を行う。 

 ただし、成績書の提

出又は掲示によるこ

とができる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

負荷は無負荷とする。 

 

 

 

 

 

機関クランク室のカバ

ーを開け（原則として

ポンプに最も近い方）

クランク軸にデフレク

ションゲージを取り付

ける。軸を一回転させ

図の位置（５点）で、

ゲージの読みを計測す

る。 

30° 30° 

 Ｅ 
(排気側) 

Ｃ 
(カム側) 

BE BC 
 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－２５ 

 
改訂後 
４－２４ 

検 査 対 象 
検 査 対 象 摘  要 

工  種 工  種 
 

 

 

 

 

 

 

(2)最高爆発圧力 

 

(3)排気温度 

 

(4)燃料消費率 

 

30 N/cm2 以内 

 

60℃ 

 

次表の値以下とする。 

各シリンダー間の差 

 

各シリンダー間の差 

 

 

揚排水ポンプ設備技術基

準・同解説（R2.1版） 

           

 

 

                

 

注 (1) ラジエータ冷却ファンを原動機クランク軸で作動する場合は1.07倍する。 

内燃機関出力 

kW 
100未満 

100以上 

200未満 

200以上 

400未満 

400以上 

800未満 
800以上 

燃料消費率 

kg/kWh 
0.34 0.30 0.27 0.25 0.23 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 6)調速機試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(5)過速度耐力 

 

 

 

 

 

 

(6)負荷運転 

 

 

 

 

 

 

ポンプ用機関 

 

 

 

発電機用 

 

 

 

 

 

 

 

 

ポンプ用：定格速度の110％を１分間 

 

 

 

 

発電機用：定格速度の120％を２分間 

 

25%負荷で10分   １回計測 

50%負荷で10分  １回計測 

75%負荷で10分  １回計測 

100%負荷で60分  ２回計測 

110%負荷で30分  １回計測 

判定はメーカー基準による。 

 

整定値 ≦ 10％ 

      (社)陸用内燃機関協会(LES)の規

格に準ずる。 

 

 ＞900rpm ≦900rpm 

定 格 

負 荷 

遮断器 

瞬 時 10%以内 15%以内 

整 定  5%以内  5%以内 

時 間 8秒以内 15秒以内 

許 容 

負 荷 

投入時 

瞬 時 10%以内 15%以内 

整 定  5%以内  5%以内 

時間 8秒以内 15秒以内 
 

 

国土交通省大臣官房官庁営

繕部 電気設備工事共通仕

様書（Ｈ19 年版） 第 5 編 

発電設備工事  

 

JEM 1354-1998  

 

JIS B 8014-1999 

燃料消費量、冷却水温

度、潤滑油圧力、潤滑

油温度等。 

 

 

 

4/4負荷→0負荷 

瞬時値は、試験計測を

実施しない。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

検 査 対 象 
検 査 対 象 摘  要 

工  種 工  種 
 

 

 

 

 

 

 

(2)最高爆発圧力 

 

(3)排気温度 

 

(4)燃料消費率 

 

メーカー基準による。 

 

メーカー基準による。 

 

次表の値以下とする。 

 

 

 

 

 

揚排水ポンプ設備技術基

準・同解説（R2.1版） 

           

 

 

                

 

注 (1) ラジエータ冷却ファンを原動機クランク軸で作動する場合は1.07倍する。 

内燃機関出力 

kW 
100未満 

100以上 

200未満 

200以上 

400未満 

400以上 

800未満 
800以上 

燃料消費率 

kg/kWh 
0.34 0.30 0.27 0.25 0.23 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 6)調速機試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(5)過速度耐力 

 

 

 

 

 

 

(6)負荷運転 

 

 

 

 

 

 

ポンプ用機関 

 

 

 

発電機用 

 

 

 

 

 

 

 

 

ポンプ用：定格速度の110％を１分間 

 

 

 

 

発電機用：定格速度の120％を２分間 

 

25%負荷で10分   １回計測 

50%負荷で10分  １回計測 

75%負荷で10分  １回計測 

100%負荷で60分  ２回計測 

110%負荷で30分  １回計測 

判定はメーカー基準による。 

 

整定値 ≦ 10％ 

       

 

 

 ＞900rpm ≦900rpm 

定 格 

負 荷 

遮断器 

瞬 時 10%以内 15%以内 

整 定  5%以内  5%以内 

時 間 8秒以内 15秒以内 

許 容 

負 荷 

投入時 

瞬 時 10%以内 15%以内 

整 定  5%以内  5%以内 

時間 8秒以内 15秒以内 
 

 

国土交通省大臣官房官庁営

繕部 電気設備工事共通仕

様書（Ｈ19 年版） 第 5 編 

発電設備工事  

 

JEM 1354-1998  

 

JIS B 8014-1999 

燃料消費量、冷却水温

度、潤滑油圧力、潤滑

油温度等。 

 

 

 

(社)陸用内燃機関協会

LES3002 

定格負荷→無負荷 

瞬時値は、試験計測を

実施しない。 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－２６ 

 
改訂後 
４－２５ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 7)保護回路  

     試験 

 

 

 

 

 8)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

※開放検査 

（軸受温度測定

で異常があっ

た場合のみ実

施） 

 

 

 

 

 

 9)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

過速度 

冷却水断水 

冷却水温上昇 

潤滑油圧力低下 

潤滑油温上昇 

 

 

 

 

ｼﾘﾝﾀﾞｰｶﾊﾞｰ 

   全ｼﾘﾝﾀﾞｰ 

連接棒  1/2台分 

ﾋﾟｽﾄﾝ･ﾋﾟｽﾄﾝﾋﾟﾝ 

   2 ｼﾘﾝﾀﾞｰ分 

吸排気弁 

   2 ｼﾘﾝﾀﾞｰ分 

 

 

 

 

 

 

 

機関停止 

機関停止  動作値は承諾図及びエンジン 

警報    メーカーの交差基準による。 

機関停止 

警報 

 

潤滑油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録 

 

 

キズ、当たり、変形及びその他の異常がないこ

と。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 
 

 

保護装置を模擬的に動

作 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 7)保護回路  

     試験 

 

 

 

 

 8)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

※開放検査 

（軸受温度測定

で異常があっ

た場合のみ実

施） 

 

 

 

 

 

 9)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

過速度 

冷却水断水 

冷却水温上昇 

潤滑油圧力低下 

潤滑油温上昇 

 

 

 

 

ｼﾘﾝﾀﾞｰｶﾊﾞｰ 

   全ｼﾘﾝﾀﾞｰ 

連接棒  1/2台分 

ﾋﾟｽﾄﾝ･ﾋﾟｽﾄﾝﾋﾟﾝ 

   2 ｼﾘﾝﾀﾞｰ分 

吸排気弁 

   2 ｼﾘﾝﾀﾞｰ分 

 

 

 

 

 

 

機関停止 

機関停止  動作値は承諾図及びエンジン 

警報    メーカーの公差基準による。 

機関停止 

警報 

 

潤滑油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録 

 

 

有害なキズ、当たり、変形及びその他の異常が

ないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 
 

 

保護装置を模擬的に動

作 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－２８ 

 
改訂後 
４－２７ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-8 貯油槽及び 

  燃料小出槽 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)漏れ検査 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

 

溶接部 

 

各部の漏れ 

 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと。 

 

 

 

 

消防検査合格銘板及び

合格証 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

空気圧、石鹸水又は満

水で30分間以上保持す

る。 

消防等の基準に適合す

ること。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-8 貯油槽及び 

  燃料小出槽 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)漏れ検査 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

 

溶接部 

 

各部の漏れ 

 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと。 

 

 

 

 

消防検査合格銘板及び

合格証 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

空気圧、石鹸水又は満

水で30分間以上保持す

る。 

消防等の基準に適合す

ること。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－２９ 

 
改訂後 
４－２８ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-9 水 槽 

 （鋼板製） 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)漏れ検査 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

溶接部 

 

各部の漏れ 

 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

満水で30分間以上保持

する。 

 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-9 水 槽 

 （鋼板製） 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)漏れ検査 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

溶接部 

 

各部の漏れ 

 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

満水で30分間以上保持

する。 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－３１ 

 
改訂後 
４－３０ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-11空気槽 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

溶接部 

 

各部の漏れ 

 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

 

 

日本ボイラ協会による

検査合格証 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2-11空気槽 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

溶接部 

 

各部の漏れ 

 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

 

漏れのないこと。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

 

 

日本ボイラ協会による

検査合格証 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４１ 

 
改訂後 
４－４０ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 
2-21鋼製（伸縮） 

  可とう管  
 

 1)外観構造 

   寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2)気圧（気密）

検査 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 

 

外観構造 

 

 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 
 
 

 
 
 
 
・承諾図と相違ないこと。 
・製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこ

と。 

・所定の塗装仕様で規定膜厚を満足すること。 

・塗装のマクレ、フクレ、タレ等があってはな

らない。 

メーカー規定による。 

機器の接続、取付施工及び使用上不具合のない

こと。 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと。 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

呼び径 300mm 未満のも

のは社内試験成績提出

をもって府の検査に代

えることができる。 

 

 

 

 

 

 

 

(1)気圧試験圧力は最

高使用圧力の 1.25
倍以上。但し、

0.2Mpa を最大とす

る。 

(2)保持時間は３分以

上とする。 

(3) 取扱流体が水関係

の場合はゴム伸縮管に

準ずる。（この場合は水

圧試験） 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 
2-21鋼製（伸縮） 

  可とう管  
 

 1)外観構造 

   寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2)気圧（気密）

検査 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 

 

外観構造 

 

 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 
 
 

 
 
 
 
・承諾図と相違ないこと。 
・製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこ

と。 

・所定の塗装仕様で規定膜厚を満足すること。 

・塗装のマクレ、フクレ、タレ等があってはな

らない。 

メーカー規定による。 

機器の接続、取付施工及び使用上不具合のない

こと。 

 

 

水漏れ変形等の異常がないこと。 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

呼び径 300mm 未満のも

のは社内試験成績提出

をもって府の検査に代

えることができる。 

 

 

 

 

 

 

 

(1)気圧試験圧力は最

高使用圧力の 1.25
倍以上。但し、

0.2Mpa を最大とす

る。 

(2)保持時間は３分以

上とする。 

(3) 取扱流体が水関係

の場合はゴム伸縮管に

準ずる。（この場合は水

圧試験） 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４３ 

 
改訂後 
４－４２ 

３．水門、沈砂池機械、水処理設備 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

3-1 鋼板製ｹﾞｰﾄ 

 

 1)材料検査 

 

  戸当り 

  扉 体 

  戸当り 

    水密板 

  扉 体 

   水密ゴム 

  ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙﾛｯﾄﾞ 

  主ローラ 

  主ローラ軸 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

物理試験 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

各部の漏れ 

水密部 

 

外観構造 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

戸当り水密面、扉体止水ゴム表面の凹，凸，仕

上げ状態，傷の有無確認 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

     ε0       Ｌ 

ε＝±      （１＋    ）mm 

     ２       １０ 

ε ： 各部寸法許容差（長さに関係ない許容

差）(mm) 

Ｌ ： 部材長又は部分長 (m) 

ε0 ： 長さ10mの場合の標準許容差 (mm) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

水門扉検査要領 

※ 大径間ゲートにつ

いては、ダム･堰施

設検査要領(案)の

基準の記載も考慮

の上、許容差を決定

すること。 

 

 

 

 

 

   

  

３．水門、沈砂池機械、水処理設備 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

3-1 鋼板製ｹﾞｰﾄ 

 

 1)材料検査 

 

  戸当り 

  扉 体 

  戸当り 

    水密板 

  扉 体 

   水密ゴム 

  ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙﾛｯﾄﾞ 

  主ローラ 

  主ローラ軸 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

物理試験 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

各部の漏れ 

水密部 

 

外観構造 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

戸当り水密面、扉体止水ゴム表面の凹，凸，仕

上げ状態，傷の有無確認 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案）による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４４ 

 
改訂後 
４－４２ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

(1)ﾛｰﾗｰｹﾞｰﾄ 

 

 

(1)扉体戸当り 

表－１（扉体）  扉体の許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 扉体幅 8  上下各１ 

ｂ 扉体の高さ 8  左右各１ 

ｃ1 主桁の高さ 6  桁１本で２ 

ｃ2 側桁の高さ 6  左右各２ 

ｃ3 
水密ゴム面から主ローラ踏面まで

の長さ（前面水密の場合） 
 +2,-0 左右各２ 

ｃ4 
水密ゴム面から主ローラ踏面まで

の長さ（後面水密の場合） 
 +2,-0 左右各２ 

ｄ 基準点間の対角長の差（ｄ1-ｄ2） 8  １ 

ｅ1 主ローラの間隔 8   

ｅ2 主ローラの中心間距離 8   

ｅ3 
主ローラから扉体上下端までの長

さ 
8   

ｆ 
主ローラ踏面の偏差（不静定支持の

場合） 
 ±1.5  

ｇ 
主ローラ踏面からサイドローラま

での長さ 
 ±6  

ｈ1 水密ゴムの間隔（Ｌ型ゴム）  +10,-6 高さ2m毎 

ｈ2 水密ゴムの間隔（Ｐ型ゴム）  ±10 高さ2m毎 

ｉ シーブの中心間距離 10  １ 

ｊ 主桁の間隔 8  左右各１ 

ｋ サイドローラの踏面間隔 8  上下各１ 

ｌ 
シーブ中心からスキンプレート間

までの長さ 
 ±3  

ｍ 水密高さ 8  長さ2m毎 

ｎ 主ローラの傾き(ｎ1-ｎ2)  ±0.5 ローラ毎 

ｏ 下部の曲り 3   

注：長径間ローラゲートは、現地溶接の縮み代を考慮して計測すること。 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

(1)ﾛｰﾗｰｹﾞｰﾄ 

前面3方水密 

 

 

 

 

 

後面4方水密 

 

 

 

 

 

 

(2)ｽﾗｲﾄﾞｹﾞｰﾄ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1)扉体 

 

 

(2)戸当り 

 

 

(1)扉体 

 

 

(2)戸当り 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.525表2.1.2-3による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.528表2.1.2-4による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.543表2.2.2-3による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.550表2.2.2-4による。 

 

 

 

3-1 鋼板製ｹﾞｰﾄ 3)(1)ﾛｰﾗｹﾞｰﾄを準用する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４５ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

  表－２‐１（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 純径間 8  上下各１ 

ｂ 主ローラレール踏面中心間隔 8  上下各１ 

ｃ サイドローラレール踏面間隔  +8,-0 上下各１ 

ｄ 
主ローラレール踏面からフロント

ローラレールまでの長さ 
 ±3 上下各１ 

ｅ サイドローラレール踏面位置  ±3 上下各１ 

ｆ 

主ローラレール踏面から水密板面

までの長さ（後図のように取付けた

後面水密ゴムの場合） 

 ±1.0 上下各１ 

ｇ 
側部戸当りと底部戸当りとの関係

位置 
 ±3 左右各１ 

ｈ 戸当り高さ 8  左右各１ 

ｉ 呑口高さ 8  左右各１ 

ｊ 基準点間の対角長の差（j1-j2） 8   

 

 

  表－２‐２（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

検 査 の 内 容 平 面 度 真 直 度 

底部戸当りの表面 1.5 2.0 

主ローラレール踏面 0.5(1.5) 1.5(3.0) 

側部、上部水密面 0.5(1.5) 2.0(4.0) 

フロントローラール踏面 1.5(2.5) 2.0(4.0) 

サイドローラレル踏面 1.5(2.5) 6.0(6.0) 

注：1)平面度は、長さ１ｍの直定規からの許容差を示す。 

  2)（ ）内数値は、軽構造部（水圧荷重の影響や水密の必要がない部分）の許容差を示

す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

削除 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４６ 

 
改訂後 
４－４２ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 (2)ｽﾗｲﾄﾞｹﾞｰﾄ 

 

(1)扉体戸当り 

   表－３（扉体）  扉体の許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 扉体幅 8  上下各１ 

ｂ 扉体の高さ 8  左右各１ 

ｃ 主桁の高さ 6  桁１本で１ 

ｄ 基準点間の対角長の差（ｄ1-ｄ2） 8  １ 

ｅ 支点間距離 8  上下各１ 

ｆ 水密ゴム間隔  ±10 上下各１ 

ｇ 水密高さ 8  左右各１ 

ｈ ガイドローラ踏面間隔 8   

ｉ 吊心間距離 6   

ｊ 主桁の間隔 8   

ｋ 下部の曲り 3   
 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

(2)ｽﾗｲﾄﾞｹﾞｰﾄ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-1 鋼板製ｹﾞｰﾄ 3)(1)ﾛｰﾗｹﾞｰﾄを準用する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４７ 

 
改訂後 
４－４３ 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(3)放射線検査 

 

   表－４－１（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 純径間 8  上中下各１ 

ｂ サイドローラレール踏面間隔  +8,-0 上下各１ 

ｃ サイドローラレール踏面位置  ±3 上下各１ 

ｄ 基準点間の対角長の差（ｄ1-ｄ2） 8   

ｅ 戸当り高さ 8  左右各１ 

ｆ 呑口高さ 8  左右各１ 

ｇ 
側部戸当りと底部戸当りとの関係

位置 
 ±3  

 

 

   表－４－２（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

検 査 の 内 容 平 面 度 真 直 度 

下底部戸当りの表面 1.5 2.0 

側部、上部水密面 0.5 2.0 

サイドローラ踏面 1.5 6.0 

注：平面度は、長さ１ｍの直定規からの許容差を示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

ダム・堰検査要領 P.44 (2)放射線透過検査に

よる。 

 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(3)放射線試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.64 (2)放射線透過検査による。 

 

 

削除 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４８ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表－１の図 
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削除 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－４９ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表－２の図 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表－３の図 
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削除 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－５０ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表－４の図 
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２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－５３ 

 
改訂後 
４－４６ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
3-4 ｹﾞｰﾄ用 

  油圧ｼﾘﾝﾀﾞ 

 

 1)材料検査 

 ｼﾘﾝﾀﾞﾁｭｰﾌﾞ 

  ﾛｯﾄ゙ ､ﾍｯﾄ゙ ｶﾊ゙  ー

  ピストン 

  ﾋﾟｽﾄﾝﾛｯﾄﾞ 

 

 2)部品検査 

 

 

 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)最低作動 

   圧力検査 

 

 

 6)耐圧検査 

 

 

 

 

 7)内部油洩れ 

     検査 

 

 

 8)無負荷 

   作動検査 

 

 

 

 9)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

ｼﾘﾝﾀﾞｰﾁｭｰﾌﾞ内径 

加工精度検査 

 

ﾋﾟｽﾄﾝﾛｯﾄﾞの 

ｸﾛｰﾑﾒｯｷ厚検査 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

無負荷の状態でヘッド側またはロッド側から

圧力をかけた時のロッドが動き出す最低圧力

を計測する。 

 

シリンダヘッド側およびロッド側のそれぞれ

ストロークエンドにて定格圧力の1.5倍の圧力

を 2 分以上かけて試験を行い、ゆるみ･永久変

形･部品の破損がないことを確認する。 

 

シリンダヘッド側またはロッド側のストロー

クエンドより定格圧力をかけ、他端ポート部を

開放して10分間の油漏れ量を計測する。 

 

無負荷にてシリンダ全ストロークにわたって

数回のならし運転を行った後、規定速度で運転

を行い、ビビリ･振動･ロッドの油漏れがないこ

とを確認する。 

 

油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

圧力は、ダム･堰施設検

査要領(案)第三章第 2

節表2.2-4による。 

 

ダム･堰施設検査要領

(案) 

 

 

 

漏れ量は、ダム･堰施設

検査要領(案)第三章第

2節表2.2-5による。 

 

ダム･堰施設検査要領

(案) 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
3-4 ｹﾞｰﾄ用 

  油圧ｼﾘﾝﾀﾞ 

 

 1)材料検査 

 ｼﾘﾝﾀﾞﾁｭｰﾌﾞ 

  ﾛｯﾄ゙ ､ﾍｯﾄ゙ ｶﾊ゙  ー

  ピストン 

  ﾋﾟｽﾄﾝﾛｯﾄﾞ 

 

 2)部品検査 

 

 

 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)最低作動 

   圧力検査 

 

 

 6)耐圧検査 

 

 

 

 

 7)内部油洩れ 

     検査 

 

 

 8)無負荷 

   作動検査 

 

 

 

 9)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

ｼﾘﾝﾀﾞｰﾁｭｰﾌﾞ内径 

加工精度検査 

 

ﾋﾟｽﾄﾝﾛｯﾄﾞの 

ｸﾛｰﾑﾒｯｷ厚検査 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.201表2.2-1 機能検査 最低作動圧力検査に

よる。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.201表2.2-1 機能検査 耐圧検査による。 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.201表2.2-1 機能検査 内部油漏れ検査によ

る。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.201表2.2-1 機能検査 無負荷運転検査によ

る。 

 

 

油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－５４ 

 
改訂後 
４－４７ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
3-5 ｹﾞｰﾄ用 

  油圧ﾕﾆｯﾄ 

 

 1)材料検査 

 

  タンク 

   構成部材 

（上、下、側板） 

 

  主要部 

   圧力配管材 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)購入品検査 

  (1)油圧ﾎﾟﾝﾌﾟ 

  (2)電動機 

  (3)電磁弁等 

   使用機器 

  (4)油タンク 

 

 5)耐圧試験 

 

 6)絶縁抵抗 

 

 7)回路検査 

 

 8)耐圧検査 

 

 

 

 9)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

水張り検査 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

洩れのないこと。 

 

 

 

  電気編参照。 

 

 

 

試験圧力は定格圧力の 1.5 倍で 2 分間以上保

持。破損･局部変形や外部漏れ等の異常が生じ

ないことを確認する。 

 

油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

満水で30分以上保持。 

 

 

 

 

 

 

 

ダム･堰施設検査要領

(案) 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
3-5 ｹﾞｰﾄ用 

  油圧ﾕﾆｯﾄ 

 

 1)材料検査 

 

  タンク 

   構成部材 

（上、下、側板） 

 

  主要部 

   圧力配管材 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)購入品検査 

  (1)油圧ﾎﾟﾝﾌﾟ 

  (2)電動機 

  (3)電磁弁等 

   使用機器 

  (4)油タンク 

 

 5)耐圧試験 

 

 6)絶縁抵抗 

 

 7)回路検査 

 

 8)耐圧検査 

 

 

 

 9)ﾌﾗｯｼﾝｸﾞ記録 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

水張り検査 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

洩れのないこと。 

 

 

 

  電気編参照。 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.198表2.1-2 耐圧検査による。 

 

 

油配管の酸洗い及びﾌﾗｯｼﾝｸﾞの記録。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

 

満水で30分以上保持。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－５５ 

 
改訂後 
４－４７ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 10)運転検査 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書、承諾図に基づき油圧装置にテストシリンダーを配管し、 

ポンプ吐出量、モータの出力電圧、電流値、モータ回転数等の 

測定、及び圧力流量、方向制御弁の作動試験の確認 

 

 

※確認項目と内容については、ダム･堰施設検査要領(案)第三章第2節表2.1-2も加味して考

慮すること 

 

 

 

区 分 項  目 基値 摘    要 

電動機 
電 流 定格電流以下 電圧は定格の±10％ 

電 圧 定格の±10％ 操作盤の電圧計で測定 

油圧ユニット 

温度上昇 
作動油温度上限55℃以下 

作動油温度上昇30℃以下 

ユニットの温度計で確

認 

吐出量 設計値の±１０％以内  

油 圧 設計圧力まで上昇すること リリーフ設定圧力 

作動テスト 正常に作動すること バルブ類 

音 異常音 無いこと  

振 動 異常振動 無いこと  

予備動力 作動テスト 正常に作動すること ｴﾝｼﾞﾝは回転数確認 

機器・配管 油漏れ 無こと  

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

10)運転検査 

  

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.131表1.1-2-6 油圧ユニットによる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

仕様書、承諾図に基づき

油圧装置にテストシリ

ンダを配管し、作動試験

を行う。 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－５７ 

 
改訂後 
４－４９ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-7 電動開閉 

 装置・巻上機 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

メーカー規定による 

 

 

 3)作動検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4)購入品検査 

    

(1)電動機 

 

        電動開閉機装置 

区分 項  目 基準値 摘    要 

電動機 

電 流 定格電流以下 電圧は定格の±10％ 

電 圧 定格の±10％ 操作盤の電圧計で測定 

回転数 ﾒｰｶｰ基準  

減速機 温度上昇 50℃以下 
油洩れのないことを確認 

（測定温度‐周囲温度） 

軸 受   〃 40℃以下 （測定温度‐周囲温度） 

ドラム 回転数 ±10％  

ﾘﾐｯﾄｽｲｯﾁ 作動テスト 正常に作動すること  

予備動力   〃 正常に作動すること ｴﾝｼﾞﾝは回転数測定 

開度指示計   〃 正常に作動すること 
現場検時に±２％を確認

する 

ブレーキ   〃 正常に作動すること  

音 異常音 無いこと  

振 動 異常振動 無いこと  

手動ﾊﾝﾄﾞﾙ 切替回転方 正しいこと  

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-7 電動開閉 

 装置・巻上機 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 2)寸法検査 

 

 

 3)作動検査 

ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟｳｲﾝﾁ式 

開閉装置 

 

ﾗｯｸ式開閉装置 

 

 

ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ式 

開閉装置 

 

 

 

 4)購入品検査 

    

(1)電動機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購

入品検査による。 

 

 

 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

メーカー規定による 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.148～149表1.2.2-6～7による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.163表1.3.2-4による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.174表1.4.2-3による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－５８ 

 
改訂後 
４－５０ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-8自動除塵機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  軸 受 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  レーキ 

  ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌﾟﾛｹｯﾄ 

      ﾎｲﾙ 

  (4)チエン 

  (5)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

絶縁測定 

 電源電圧 

 運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、除塵機寸法許容差による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

単体無負荷 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-8自動除塵機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  軸 受 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  レーキ 

  ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌﾟﾛｹｯﾄ 

     ﾎｲｰﾙ 

  (4)ﾁｪｰﾝ 

  (5)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

絶縁測定 

 電源電圧 

 運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、3-8-6)自動除塵機寸法許容差

による。 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

単体無負荷 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６０ 

 
改訂後 
４－５２ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-9 走行式 

    除塵機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  歯 車 

  ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗ 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  レーキ 

  ｽｸﾘｰﾝﾊﾞｰ 

  通しボルト 

  ﾃﾞｨｽﾀﾝｽﾋﾟｰｽ 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、除塵機寸法許容差による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

単体無負荷 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-9 走行式 

    除塵機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  歯 車 

  ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗ 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  レーキ 

  ｽｸﾘｰﾝﾊﾞｰ 

  通しボルト 

  ﾃﾞｨｽﾀﾝｽﾋﾟｰｽ 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、3-8-6)自動除塵機寸法許容差

による。 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

単体無負荷 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６１ 

 
改訂後 
４－５３ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-10スクリーン 

 

 1)材料検査 

 

  ｽｸﾘｰﾝﾊﾞｰ 

  ﾃﾞｨｽﾀﾝｽﾋﾟｰｽ 

  通しボルト 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

                

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-10スクリーン 

 

 1)材料検査 

 

  ｽｸﾘｰﾝﾊﾞｰ 

  ﾃﾞｨｽﾀﾝｽﾋﾟｰｽ 

  通しボルト 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

                

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６２ 

 
改訂後 
４－５４ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-11沈砂掻揚機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  ブッシュ 

  スリーブ 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲﾙ 

  (4)チエン 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-11沈砂掻揚機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  ブッシュ 

  スリーブ 

Ｖバケット 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲー ﾙ 

  (4)ﾁｪｰﾝ 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６３ 

 
改訂後 
４－５５ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-12沈砂掻揚機 

  埋没防止形 

  沈砂掻揚機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  Ｖバケット 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲﾙ 

  (4)チエン 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、除塵機寸法許容差による。 

 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-12沈砂掻揚機 

  埋没防止形 

  沈砂掻揚機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  Ｖバケット 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲ-ﾙ 

  (4)ﾁｪｰﾝ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、3-8-6)自動除塵機寸法許容差

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６４ 

 
改訂後 
４－５６ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-13走行式 

  沈砂掻揚機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  車 輪 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  レバケット 

  ｶﾞｲﾄﾞｼｭｰ 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

シーブ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲﾙ 

  (4)チエン 

  (5)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、除塵機寸法許容差による。 

 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-13走行式 

  沈砂掻揚機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  車 輪 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  Ｖバケット 

  ｶﾞｲﾄﾞｼｭｰ 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

シーブ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲﾙ 

  (4)チェーン 

  (5)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、3-8-6)自動除塵機寸法許容差

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６５ 

 
改訂後 
４－５７ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-14 流水トラフ 

 

 1)材料検査 

 

  トラフ 

 

  フレーム 

  （脚） 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-14 流水トラフ 

 

 1)材料検査 

 

  トラフ 

 

  フレーム 

  （脚） 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６６ 

 
改訂後 
４－５８ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-15 ﾍﾞﾙﾄｺﾝﾍﾞｱ 

 

 1)材料検査 

 

  フレーム 

  プーリ 

  ﾌﾟｰﾘ(ﾄﾞﾗﾑ) 

  スクレーバ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

ブッシュ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ベルト 

  (4)ローラ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-15 ﾍﾞﾙﾄｺﾝﾍﾞﾔ 

 

 1)材料検査 

 

  フレーム 

  プーリ 

  ﾌﾟｰﾘ(ﾄﾞﾗﾑ) 

  スクレーパ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

ブッシュ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ベルト 

  (4)ローラ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６７ 

 
改訂後 
４－５９ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-16 ﾌﾗｲﾄｺﾝﾍﾞｱ 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  軸受 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  フライト 

  ｶﾞｲﾄﾞｼｭｰ 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲﾙ 

  (4)チエン 

  (5)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-16 ﾌﾗｲﾄｺﾝﾍﾞﾔ 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  軸 

  軸受 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  フライト 

  ｶﾞｲﾄﾞｼｭｰ 

ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌ゚ ﾛｹｯﾄﾎｲー ﾙ 

  (4)ﾁｪｰﾝ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６８ 

 
改訂後 
４－６０ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-17 ｽｷｯﾌﾟﾎｲｽﾄ 

 

 1)材料検査 

 

  ｶﾞｲﾄﾞﾚｰﾙ 

  軸 

  ドラム 

ブッシュ 

  シーブ 

  バケット 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-17 ｽｷｯﾌﾟﾎｲｽﾄ 

 

 1)材料検査 

 

  ｶﾞｲﾄﾞﾚｰﾙ 

  軸 

  ドラム 

ブッシュ 

  シーブ 

  バケット 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－６９ 

 
改訂後 
４－６１ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-18ホッパー 

（ｶｯﾄｹﾞｰﾄ式） 

 

 1)材料検査 

 

  主体ﾌﾚｰﾑ 

  ピ ン 

  ｶｯﾄｹﾞｰﾄ 

  架 台 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (2)油圧ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (3)油圧ﾕﾆｯﾄ 

  (4)重量計 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-18ホッパー 

（ｶｯﾄｹﾞｰﾄ式） 

 

 1)材料検査 

 

  主体ﾌﾚｰﾑ 

  ピ ン 

  ｶｯﾄｹﾞｰﾄ 

  架 台 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (2)油圧ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (3)油圧ﾕﾆｯﾄ 

  (4)重量計 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７０ 

 
改訂後 
４－６２ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-19ホッパー 

（定量払い出し

式） 

 

 1)材料検査 

 

  主体ﾌﾚｰﾑ 

  架 台 

  ケーシング 

  軸 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

  ｽｸﾘｭｰ羽根 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)チェーン 

  (4)重量計 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

単体無負荷 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-19ホッパー 

（定量払い出し

式） 

 

 1)材料検査 

 

  主体ﾌﾚｰﾑ 

  架 台 

  ケーシング 

  軸 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

  ｽｸﾘｭｰ羽根 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)チェーン 

  (4)重量計 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７１ 

 
改訂後 
４－６３ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-20し渣 

  沈砂洗浄機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

軸 

  ｽﾀﾌｨﾝﾎﾞｯｸｽ 

  ブッシュ 

スリーブ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

  攪拌羽根 

  レーキ 

  スクリーン 

  ｽｸﾘｭｰ羽根 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)チエーン 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-20し渣 

  沈砂洗浄機 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

軸 

  ｽﾀﾌｨﾝﾎﾞｯｸｽ 

  ブッシュ 

スリーブ 

  ｽｸﾘｭｰﾛｯﾄﾞ 

  撹拌羽根 

  レーキ 

  スクリーン 

  ｽｸﾘｭｰ羽根 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)チェーン 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７２ 

 
改訂後 
４－６４ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-21し渣破砕機 

 

 1)材料検査 

 

  駆動軸 

  従動軸 

  カッター 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-21し渣破砕機 

 

 1)材料検査 

 

  駆動軸 

  従動軸 

  カッター 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７３ 

 
改訂後 
４－６５ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-22し渣脱水機 

 

 1)材料検査 

 

  本体ﾌﾚｰﾑ 

  ローラ 

  シュート 

  架 台 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (2)油圧ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (3)油圧ﾕﾆｯﾄ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-22し渣脱水機 

 

 1)材料検査 

 

  本体ﾌﾚｰﾑ 

  ローラ 

  シュート 

  架 台 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (2)油圧ｼﾘﾝﾀﾞ 

  (3)油圧ﾕﾆｯﾄ 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７４ 

 
改訂後 
４－６６ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-23汚泥掻寄機 

 

 1)材料検査 

 

  軸 

  軸 受 

  軸受台 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  ｶﾞｲﾄﾞｼｭｰ 

  ﾃー ｸｱｯﾌ゚ ｽｸﾘｭー  

  カバー 

  架 台 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌﾟﾛｹｯﾄ 

  (4)チエーン 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、除塵機寸法許容差による。 

 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-23汚泥掻寄機 

 

 1)材料検査 

 

  軸 

  軸 受 

  軸受台 

  ブッシュ 

  スリーブ 

  ｶﾞｲﾄﾞｼｭｰ 

  ﾃー ｸｱｯﾌ゚ ｽｸﾘｭー  

  カバー 

  架 台 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

  (3)ｽﾌﾟﾛｹｯﾄ 

  (4)チェーン 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、3-8-6)自動除塵機寸法許容差

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７５ 

 
改訂後 
４－６７ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-24自動洗浄 

   ｽﾄﾚｰﾅｰ 

 

 1)材料検査 

 

  主体 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

3)寸法検査 

 

 

 

 

 

4)耐圧検査 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

耐圧部に設計圧の1.5倍の圧力をかけ、漏れが

ないこと。 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-24自動洗浄 

   ｽﾄﾚｰﾅｰ 

 

 1)材料検査 

 

  主体 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

3)寸法検査 

 

 

 

 

 

4)耐圧検査 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

耐圧部に設計圧の 1.5 倍の圧力をかけ、漏れが

ないこと。 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７６ 

 
改訂後 
４－６８ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-25 ﾏｲｸﾛｽﾄﾚｰﾅ 

 

 1)材料検査 

 

  フレーム 

  回転ドラム 

  ろ過網 

  ギヤー 

  主 軸 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-25 ﾏｲｸﾛｽﾄﾚｰﾅ 

 

 1)材料検査 

 

  フレーム 

  回転ドラム 

  ろ過網 

  ギヤー 

  主 軸 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－７７ 

 
改訂後 
４－６９ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-26 ｽｶﾑｽｷﾏｰ 

 （手動・電動） 

 

 1)材料検査 

 

  ｽｷﾏｰ本体 

  パイプ受 

  ブッシュ 

  ロッド 

 

 

 2)購入品検査 

  （電動のみ） 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-26 ｽｶﾑｽｷﾏｰ 

 （手動・電動） 

 

 1)材料検査 

 

  ｽｷﾏｰ本体 

  パイプ受 

  ブッシュ 

  ロッド 

 

 

 2)購入品検査 

  （電動のみ） 

 

 

 3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

                

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８１ 

 
改訂後 
４－７３ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-29散気装置 

  散気筒 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)通気量 

 

 

 

 4)載 荷 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提として下記による。 

 

 長さ ：  500mm  ± 3mm 

 外径 ：   75mm  ± 3mm 

 内径 ：   50mm  ± 3mm 

 

 

 1200～2100mℓ／cm2･min・本／本±20％ 

 （at 0.49kPa 20℃） 

 

 

割れのないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

100㎏（ｽﾊﾟﾝ: 450mm） 

中央集中荷重 

 

 

 

 

 

 

 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-29散気装置 

  散気筒 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)通気量 

 

 

 

 4)載 荷 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提として下記による。 

 

 長さ ：  500mm  ± 3mm 

 外径 ：   75mm  ± 3mm 

 内径 ：   50mm  ± 3mm 

 

 

 1200～2100mℓ／cm2･min・本／本±20％ 

 （at 0.49kPa 20℃） 

 

 

割れのないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

100㎏（ｽﾊﾟﾝ: 450mm） 

中央集中荷重 

 

 

 

 

100kg 

450mm 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８２ 

 
改訂後 
４－７４ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-30散気装置 

  散気板 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3)通気量 

 

 

 

 

 4)載 荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5)発泡検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

状態 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提として下記による。 

 

 300×300mm 300×100mm 

長さ 

巾 

厚さ 

300mm±2mm 

300mm±2mm 

 30mm±1mm 

300mm±2mm 

100mm±1mm 

 30mm±1mm 

 

 

 3000 mℓ／cm2･min±10％   又は 

 1200 mℓ／cm2･min±10％ 

 （at 0.49kPa 20℃） 

 

 

割れのないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

メーカー規定による水深・通気量にて散気を

行い、発泡状態を確認。均一な発泡状態である

こと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

300×300のとき 

 100㎏(ｽﾊﾟﾝ:270mm) 

300×100のとき 

  35㎏(ｽﾊﾟﾝ:270mm) 

 

中央集中荷重 

 

 

 

 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-30散気装置 

  散気板 

 

1)材料検査 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4)通気量 

 

 

 

 

 5)載 荷 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6)発泡検査 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

状態 

 

 

 

 

共通項目1-1材料検査による。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提として下記による。 

 

 300×300mm 300×100mm 

長さ 

巾 

厚さ 

300mm±2mm 

300mm±2mm 

 30mm±1mm 

300mm±2mm 

100mm±1mm 

 30mm±1mm 

 

 

 3000 mℓ／cm2･min±10％   又は 

 1200 mℓ／cm2･min±10％ 

 （at 0.49kPa 20℃） 

 

 

割れのないこと。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

メーカー規定による水深・通気量にて散気を行

い、発泡状態を確認。均一な発泡状態であるこ

と。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

300×300のとき 

 100㎏(ｽﾊﾟﾝ:270mm) 

300×100のとき 

  35㎏(ｽﾊﾟﾝ:270mm) 

 

中央集中荷重 

 

270㎜ 

100kg（300×300） 

 35kg（300×100） 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８３ 

 
改訂後 
４－７５ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 工  種 
 

3-31 超微細気泡

散気装置 

   

 

 

 1)材料検査 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 4)発泡検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

状態 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

曲げ、割れ、傷、バリ等の無いこと。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

 

 

メーカー規定による水深・通気量にて散気を行

い、発泡状態を確認。均一な発泡状態であるこ

と。 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-31 超微細気泡

散気装置 

   

 

 

 1)材料検査 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 4)発泡検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

状態 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

曲げ、割れ、傷、バリ等の無いこと。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

 

 

メーカー規定による水深・通気量にて散気を行

い、発泡状態を確認。均一な発泡状態であるこ

と。 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８４ 

 
改訂後 
４－７６ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-32散気装置 

  ﾗｲｻﾞ､ 

ﾍｯﾀﾞ管 

 

 1)材料検査 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと前提として、下記による。 

 

 

現合部分のない場合の 

 単体フランジ間寸法  ：  ± 3mm 

ヘッダー管長さ     ：  ±10mm 

ソケットピッチ     ：  ± 3mm 

フランジ取付高さ    ：  ± 3mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-32散気装置 

  ﾗｲｻﾞ､ 

ﾍｯﾀﾞ管 

 

 1)材料検査 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと前提として、下記による。 

 

 

現合部分のない場合の 

 単体フランジ間寸法  ：  ± 3mm 

ヘッダー管長さ      ：  ±10mm 

ソケットピッチ     ：  ± 3mm 

フランジ取付高さ    ：  ± 3mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８５ 

 
改訂後 
４－７７ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-33散気装置 

  散気板ﾎﾙﾀﾞｰ 

  (SUS) 

 

 1)材料検査 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと前提として、下記による。 

 

 

全    長   ：  ± 3mm 

 高    さ   ：  ± 2mm 

 表面のネジレ   ：     6mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-33散気装置 

  散気板ﾎﾙﾀﾞｰ 

  (SUS) 

 

 1)材料検査 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと前提として、下記による。 

 

 

全    長   ：  ± 3mm 

 高    さ   ：  ± 2mm 

 表面のネジレ   ：     6mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８６ 

 
改訂後 
４－７８ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-34散気装置 

  散気板ﾎﾙﾀﾞｰ 

  (PC製) 

 

 1)材料検査 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4)ｺﾝｸﾘｰﾄ強度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

圧縮強度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

プレキャストプレストレスト 

コンクリート製品 

JIS A 5373-2016 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと前提として、下記による。 

 

 

全    長   ：  ±10mm 

 高    さ   ：  ＋10mm、－ 5mm 

 表面のネジレ   ：    20mm 

 

 

プレス導入後 ： 35N／mm2以上 

材令２８日  ： 40N／mm2以上 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-34散気装置 

  散気板ﾎﾙﾀﾞｰ 

  (PC製) 

 

 1)材料検査 

 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4)ｺﾝｸﾘｰﾄ強度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

圧縮強度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

プレキャストプレストレスト 

コンクリート製品 

JIS A 5373-2016 

 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと前提として、下記による。 

 

 

全    長   ：  ±10mm 

 高    さ   ：  ＋10mm、－ 5mm 

 表面のネジレ   ：    20mm 

 

 

プレス導入後 ： 35N／mm2以上 

材令２８日  ： 40N／mm2以上 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８７ 

 
改訂後 
４－７９ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-35機械攪拌 

    ｴｱﾚｰﾀ 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  羽根車 

  主 軸 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

4)性能検査 

 

 

 

 

 

5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

底部流速 

合成流速 

酸素移動量の 

測定 

 

 

モータ室内浸水 

モータ異常温度 

絶縁抵抗 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

承諾図による。 

 

 

 

 

 

浸水検知器が作動していないこと。 

サーマルリレーが作動していないこと。 

乾式   20ＭΩ以上 

水封式  100ＭΩ以上 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

規定流速付近で１時間

以上の連続運転 

JIS B 8325-2013 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

3-35機械撹拌 

    ｴｱﾚｰﾀ 

 

 1)材料検査 

 

  ケーシング 

  羽根車 

  主 軸 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

4)性能検査 

 

 

 

 

 

5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

底部流速 

合成流速 

酸素移動量の 

測定 

 

 

モータ室内浸水 

モータ異常温度 

絶縁抵抗 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

承諾図による。 

 

 

 

 

 

浸水検知器が作動していないこと。 

サーマルリレーが作動していないこと。 

乾式   20ＭΩ以上 

水封式  100ＭΩ以上 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

規定流速付近で１時間

以上の連続運転 

JIS B 8325-2013 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－８９ 

 
改訂後 
４－８１ 

 

４．汚泥処理設備及び焼却炉設備 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

4-1 汚泥濃縮槽 

    掻寄機 

 

 1)材料検査 

 

  主 軸 

  ブリッジ 

  ブレード 

  ﾌｨﾄﾞｳｪﾙ 

  ﾊﾞｯﾌﾙﾌﾟﾚｰﾄ 

  ｽｶﾑﾎﾞｯｸｽ 

  ｽｶﾑｽｷﾏ 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

 

  (2)減速機 

 

 

3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

各部の漏れ 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

漏れのないこと  

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

単体無負荷 

 

  

４．汚泥処理設備及び焼却炉設備 
検 査 対 象 

規   格   値 摘  要 
工  種 項  目 

 

4-1 汚泥濃縮槽 

    掻寄機 

 

 1)材料検査 

 

  主 軸 

  ブリッジ 

  ブレード 

  ﾌｨﾄﾞｳｪﾙ 

  ﾊﾞｯﾌﾙﾌﾟﾚｰﾄ 

  ｽｶﾑﾎﾞｯｸｽ 

  ｽｶﾑｽｷﾏ- 

 

 

 2)購入品検査 

 

  (1)電動機 

 

  (2)減速機 

 

 

3)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 4)寸法検査 

 

 

 

 

 

 5)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

各部の漏れ 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

絶縁抵抗 

電源電圧 

運転電流 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

漏れのないこと  

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

１ＭΩ以上 

±10％ 

定格以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

単体無負荷 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１０３ 

 
改訂後 
４－９５ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-12流動ブロア 

 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

軸受温度 

 

軸受振動 

騒音 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

JIS B 8330-2000 または JIS B 8340－2000

による。 

（圧力比が1.3 未満はJIS B 8330－2000、1.3

以上はJIS B 8340－2000となる） 

 

軸受表面温度において､室温＋40℃以下とす

る。 

軸受振動は参考とする。 

騒音は参考とする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-12流動ブロワ 

 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

軸受温度 

 

軸受振動 

騒音 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

JIS B 8330-2000 または JIS B 8340－2000

による。 

（圧力比が1.3 未満はJIS B 8330－2000、1.3

以上はJIS B 8340－2000となる） 

 

軸受表面温度において､室温＋40℃以下とす

る。 

軸受振動は参考とする。 

騒音は参考とする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１０５ 

 
改訂後 
４－９７ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-13昇圧ブロア 

  白煙ブロア 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

軸受温度 

 

 

軸受振動 

 

 

騒音 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

JIS B 8330-2000による。 

規定風量付近で連続運転を行い確認する。 

 

軸受表面温度において、室温＋４０℃以下とす

る。 

 

軸受振動は参考とする。 

 

 

騒音は参考とする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-13昇圧ブロワ 

  白煙ブロワ 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

軸受温度 

 

 

軸受振動 

 

 

騒音 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

JIS B 8330-2000による。 

規定風量付近で連続運転を行い確認する。 

 

軸受表面温度において、室温＋４０℃以下とす

る。 

 

軸受振動は参考とする。 

 

 

騒音は参考とする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１１ 

 
改訂後 

４－１０３ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-18苛性ソーダ 

     貯槽 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張検査 

 

 

 

 5)ｺﾞﾑﾗｲﾆﾝｸﾞ

検査 

 

 

 

 6)購入品検査 

  (1)攪拌機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

目視にて水位変化、タンク変形が無いこと。 

その他、メーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

槽内を満水し、30 分以

上保持 

 

 

ｺﾞﾑﾗｲﾆﾝｸﾞ施工の場合 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-18苛性ソーダ 

     貯槽 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張検査 

 

 

 

 5)ｺﾞﾑﾗｲﾆﾝｸﾞ

検査 

 

 

 

 6)購入品検査 

  (1)撹拌機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の洩れ 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を害するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

洩れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

目視にて水位変化、タンク変形が無いこと。 

その他、メーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

共通項目 1-7 購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

槽内を満水し、30 分以

上保持 

 

 

ｺﾞﾑﾗｲﾆﾝｸﾞ施工の場合 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１２ 

 
改訂後 

４－１０４ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-19苛性ソーダ 

  供給ポンプ 

 

1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)性能検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

塗装状況 

溶接、加工部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

吐出圧力 

吐出量 

回転速度 

出力等 

 

 

 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと。 

 

 

 

 

JIS 及びメーカー基準により承諾図の値を満足

すること。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-19苛性ソーダ 

  供給ポンプ 

 

1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)性能検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

塗装状況 

溶接、加工部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

吐出圧力 

吐出量 

回転速度 

出力等 

 

 

 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと。 

 

 

 

 

JIS 及びメーカー基準により承諾図の値を満足

すること。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１４ 

 
改訂後 

４－１０６ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-21排煙処理塔 

  煙 突 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)ﾗｲﾆﾝｸﾞ検査 

 

 

 

 

 

5)水張検査 

（循環水槽） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

ライニング厚み 

ピンホール 

接 着 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

循環槽内を満水にし、

一定時間放置後に溶接

箇所からの洩水の有無

を目視にて確認する。 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-21排煙処理塔 

  煙 突 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)ﾗｲﾆﾝｸﾞ検査 

 

 

 

 

 

5)水張検査 

（循環水槽） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

ライニング厚み 

ピンホール 

接 着 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

循環槽内を満水にし、

一定時間放置後に溶接

箇所からの洩水の有無

を目視にて確認する。 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１５ 

 
改訂後 

４－１０７ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-22誘引ファン  

 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

 

 

 5)性能試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 6)購入品検査 

  (1)電動機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

軸受温度 

軸受振動 

騒音 

 

 

 

空気量 

全圧または静圧 

軸動力 

全圧効率 

入力電力 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

JIS B 8330-2000による。 

（１）軸受表面温度において、室温＋40℃以下

とする。 

（２）軸受振動は参考とする。 

（３）騒音は参考とする。 

 

特記仕様書に記載された規定点をもと 

に判定する。 

（１）空気量、全圧または静圧は、JIS B 

8330-2000 の判定基準Ⅰによる。 

（２）軸動力は規定空気量において、電動機の   

定格動力を超えないこと。また、運転範囲が特

記仕様書に記述されている場合はこの範囲に   

おいて定格軸動力を超えてはならない。 

（３）全圧効率は規定効率以上のこと。 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

測定点は規定風量、締

切点及び予想性能曲線

の終点（最大風量点）

を含め、5 点以上とす

る。測定点は、予想性

能曲線の範囲をほぼ均

等にカバーするよう選

択する。測定点は、JIS 

B 8330-2000 に準拠す

る。 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-22誘引ファン  

 

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

 

 

 5)性能試験 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 6)購入品検査 

  (1)電動機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

軸受温度 

軸受振動 

騒音 

 

 

 

空気量 

全圧または静圧 

軸動力 

全圧効率 

入力電力 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

JIS B 8330-2000による。 

（１）軸受表面温度において、室温＋40℃以下

とする。 

（２）軸受振動は参考とする。 

（３）騒音は参考とする。 

 

特記仕様書に記載された規定点をもと 

に判定する。 

（１）空気量、全圧または静圧は、JIS B 

8330-2000 の判定基準Ⅰによる。 

（２）軸動力は規定空気量において、電動機の   

定格動力を超えないこと。また、運転範囲が特

記仕様書に記述されている場合はこの範囲に   

おいて定格軸動力を超えてはならない。 

（３）全圧効率は規定効率以上のこと。 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

測定点は規定風量、締

切点及び予想性能曲線

の終点（最大風量点）

を含め、5 点以上とす

る。測定点は、予想性

能曲線の範囲をほぼ均

等にカバーするよう選

択する。測定点は、JIS 

B 8330-2000 に準拠す

る。 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１６ 

 
改訂後 

４－１０８ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-23 一軸ネジ式

ポンプ  

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)性能検査 

 

 

 

 5)耐圧検査 

 

 

 6)購入品検査 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

吐出量 

圧力 

出力 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

メーカー規定による 

 

 

 

JIS B 8312-2022による。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-23 一軸ネジ式

ポンプ  

 

 1)材料検査 

 

  本 体 

 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)性能検査 

 

 

 

 5)耐圧検査 

 

 

 6)購入品検査 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

吐出量 

圧力 

出力 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

メーカー規定による 

 

 

 

JIS B 8312-2022による。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１７ 

 
改訂後 

４－１０９ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-24ギヤポンプ  

 

1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 3)性能検査 

 

 

 

 

 

 4)購入品検査 

  (1)電動機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

員数 

銘板記載内容等 

塗装状況 

溶接・加工部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

吐出圧力 

吐出量 

回転速度 

出力 

 

 

 

 

承諾図書と相違ないこと。 

 

 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

JIS B 8312-2022及びメーカー規定による。 

 

 

 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-24ギヤポンプ  

 

1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 3)性能検査 

 

 

 

 

 

 4)購入品検査 

  (1)電動機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

員数 

銘板記載内容等 

塗装状況 

溶接・加工部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

吐出圧力 

吐出量 

回転速度 

出力 

 

 

 

 

承諾図書と相違ないこと。 

 

 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

JIS B 8312-2022及びメーカー規定による。 

 

 

 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１８ 

 
改訂後 

４－１１０ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-25 立型パドル

式攪拌機  

 

 1)材料検査 

 

  羽根車 

 カップリング 

  主軸 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

  

 

 

 

 5)購入品検査 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

各部温度測定 

（電動機、減速

機、ベアリン

グ） 

回転数 

騒音 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

メーカー規定 

 

 

 

メーカー規定 

機側1mの位置で85dB（A）以内 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

1 時間以上の連続運転

を行うこと。 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-25 立型パドル

式撹拌機  

 

 1)材料検査 

 

  羽根車 

 カップリング 

  主軸 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)運転検査 

 

 

 

  

 

 

 

 5)購入品検査 

  (1)電動機 

  (2)減速機 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

各部温度測定 

（電動機、減速

機、ベアリン

グ） 

回転数 

騒音 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

メーカー規定 

 

 

 

メーカー規定 

機側1mの位置で85dB（A）以内 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

1 時間以上の連続運転

を行うこと。 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１１９ 

 
改訂後 

４－１１１ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-26 排ガス冷却

塔  

 

 1)材料検査 

 

  本体 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

部分組立状態で実施 

 

 

 

 

 

 

 

部分組み立て状態で実

施。 

スケールにより、承諾

図にて確認する。 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-26 排ガス冷却

塔  

 

 1)材料検査 

 

  本体 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

部分組立状態で実施 

 

 

 

 

 

 

 

部分組み立て状態で実

施。 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１２０ 

 
改訂後 

４－１１２ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-27 バグフィル

タ  

 

 1)材料検査 

 

  本体 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)制御盤検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

工場製品施工管理基準（電気設備）の制御盤に

よる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

部分組立状態で実施 

 

 

 

 

 

 

 

部分組み立て状態で実

施。 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

4-27 バグフィル

タ  

 

 1)材料検査 

 

  本体 

 

 

2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)制御盤検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

銘板記載内容等 

鋳 肌 

溶接部 

各部の漏れ 

外観構造 

 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査による。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

製品の機能を慨するキズ等の欠陥のないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

漏れのないこと。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容

値による。 

 

 

 

工場製品施工管理基準（電気設備）の制御盤に

よる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

部分組立状態で実施 

 

 

 

 

 

 

 

部分組み立て状態で実

施。 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確

認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１２３ 

 
改訂後 

４－１１５ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-3 薬液洗浄塔 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張試験 

 

 

 5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

ＦＲＰ目視検査 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

メーカー規定による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

及びメーカー規定による。 

 

 

 

水洩れ変形等の異常がないこと。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

満水で30分以上保持 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-3 薬液洗浄塔 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張試験 

 

 

 5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

ＦＲＰ目視検査 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

メーカー規定による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

及びメーカー規定による。 

 

 

 

水洩れ変形等の異常がないこと。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

満水で30分以上保持 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１２４ 

 
改訂後 

４－１１６ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-4 薬品溶解 

    タンク 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張試験 

 

 

5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

及びメーカー規定による。 

 

 

 

水洩れ変形等の異常がないこと。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

満水で30分以上保持 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-4 薬品溶解 

    タンク 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張試験 

 

 

5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

及びメーカー規定による。 

 

 

 

水洩れ変形等の異常がないこと。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

満水で30分以上保持 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１２６ 

 
改訂後 

４－１１８ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-6 薬液循環 

    タンク 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張試験 

 

 

5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

水洩れ変形等の異常がないこと。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

満水で30分以上保持 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-6 薬液循環 

    タンク 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)水張試験 

 

 

5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

水洩れ変形等の異常がないこと。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

満水で30分以上保持 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１２７ 

 
改訂後 

４－１１９ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-7 薬液循環 

    ポンプ 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)機能検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

塗装状況 

溶接・加工部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

吐出圧力 

吐出量 

回転速度 

出力等 

 

 

 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと。 

 

 

 

 

JIS 及びメーカー基準により、承諾図の値を満

足すること。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-7 薬液循環 

    ポンプ 

 

 1)外観構造 

     検査 

 

 

 

 2)寸法検査 

 

 

 

 

 

 3)機能検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

銘板記載内容等 

塗装状況 

溶接・加工部 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

吐出圧力 

吐出量 

回転速度 

出力等 

 

 

 

 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

こと。 

 

 

 

 

JIS 及びメーカー基準により、承諾図の値を満

足すること。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１２８ 

 
改訂後 

４－１２０ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-8 薬液中和 

    タンク 

  吸着塔 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)ﾗｲﾆﾝｸﾞ検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

ＦＲＰ目視 

 

外観構造 

 

ピンホール 

 

 

 

 

 

ライニング厚さ 

 

 

 

 

 

バーコル硬度 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

ピンホールがないこと。 

 

 

 

 

 

最低厚みが規定厚さの80％以上で、その平均値

が規定厚さ以上。 

 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

ピンホールテスターに

て、ライニングの全面を

規定の印加電圧で走査

し、ピンホールの有無を

確認する。 

 

10㎡まで１箇所、10㎡

を超え100㎡までは、10

㎡増す毎に２箇所増、

100 ㎡増す毎に４箇所

増とする。 

 

ﾊﾞｰｺﾙ硬度計による。 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-8 薬液中和 

    タンク 

  吸着塔 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 

 4)ﾗｲﾆﾝｸﾞ検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機械試験 

分析試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

溶接部 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

ＦＲＰ目視 

 

外観構造 

 

ピンホール 

 

 

 

 

 

ライニング厚さ 

 

 

 

 

 

バーコル硬度 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

共通項目 1-5 溶接検査による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

による。 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

ピンホールがないこと。 

 

 

 

 

 

最低厚みが規定厚さの80％以上で、その平均値

が規定厚さ以上。 

 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

 

 

 

 

 

ピンホールテスターに

て、ライニングの全面を

規定の印加電圧で走査

し、ピンホールの有無を

確認する。 

 

10㎡まで１箇所、10㎡

を超え100㎡までは、10

㎡増す毎に２箇所増、

100 ㎡増す毎に４箇所

増とする。 

 

ﾊﾞｰｺﾙ硬度計による。 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第１編 工場製品施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
４－１３１ 

 
改訂後 

４－１２３ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-11 活性炭吸着

塔・生物脱臭装置 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)活性炭吸着

材検査 

 

  5)ﾗｲﾆﾝｸﾞ検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

機械試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

ＦＲＰ目視検査 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

ＦＲＰ目視 

 

外観構造 

 

ピンホール 

 

 

 

 

 

ライニング厚さ 

 

 

 

 

 

バーコル硬度 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

メーカー規定による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

及びメーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

ピンホールがないこと。 

 

 

 

 

 

最低厚みが規定厚さの80％以上で、その平均値

が規定厚さ以上。 

 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

スケールにより、承諾図

にて確認する。 

 

 

 

 

活性炭使用時のみ 

JIS K 1474 

 

 

 

 

 

ピンホールテスターに

て、ライニングの全面を

規定の印加電圧で走査

し、ピンホールの有無を

確認する。 

 

10㎡まで１箇所、10㎡

を超え100㎡までは、10

㎡増す毎に２箇所増、

100 ㎡増す毎に４箇所

増とする。 

 

ﾊﾞｰｺﾙ硬度計による。 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

5-11 活性炭吸着

塔・生物脱臭装置 

 

 1)材料検査 

 

  胴 板 

  底 板 

  屋 根 

 

 

 2)外観構造 

     検査 

 

 

 

 3)寸法検査 

 

 

 

 

 4)活性炭吸着

材検査 

 

  5)ﾗｲﾆﾝｸﾞ検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6)購入品検査 

 

 

 

 

 

 

 

分析試験 

機械試験 

 

 

 

銘板記載内容等 

ＦＲＰ目視検査 

外観構造 

 

 

外形寸法 

据付関係寸法 

接続機器との 

   関係寸法 

 

 

 

 

ＦＲＰ目視 

 

外観構造 

 

ピンホール 

 

 

 

 

 

ライニング厚さ 

 

 

 

 

 

バーコル硬度 

 

 

 

 

 

 

 

共通項目 1-1 材料検査及びメーカー規定によ

る。 

 

 

 

仕様書と照合し相違ないこと。 

メーカー規定による。 

承諾図と相違ないこと。 

 

 

機器の接続、据付施工及び使用上不具合がない

ことを前提とし、共通項目 1-2 外形寸法許容値

及びメーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

メーカー規定による。 

 

承諾図と相違ないこと。 

 

ピンホールがないこと。 

 

 

 

 

 

最低厚みが規定厚さの80％以上で、その平均値

が規定厚さ以上。 

 

 

 

 

メーカー規定による。 

 

 

共通項目1-7購入品検査による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

承諾図の寸法に対して

許容値内となっている

か、スケールにより確認

する。 

 

活性炭使用時のみ 

JIS K 1474 

 

 

 

 

 

ピンホールテスターに

て、ライニングの全面を

規定の印加電圧で走査

し、ピンホールの有無を

確認する。 

 

10㎡まで１箇所、10㎡

を超え100㎡までは、10

㎡増す毎に２箇所増、

100 ㎡増す毎に４箇所

増とする。 

 

ﾊﾞｰｺﾙ硬度計による。 

  
 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 
目次 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

目   次 

 

 

 １．共通項目 

  １）塗装検査                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－１

  ２）溶接検査                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－１

  ３）基礎工事                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－２

 

 ２．立軸斜流ポンプ 

  １）性能試験                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－３

  ２）据付精度                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－４

 

 ３．立軸渦巻斜流ポンプ 

  １）性能試験                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－７

  ２）据付精度                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－７

 

 ４．水中ポンプ 

  １）据付精度                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－９

 

 ５．歯車減速装置 

  １）性能試験                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－10

  ２）据付精度                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－10

 

 ６．直結式多段ターボブロワ 

  １）性能試験                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－11

  ２）据付精度                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－12

 

 ７．天井クレーン                ・・・・・・・・・・・・・ ６－15

 

 ８．ディーゼル機関 

  １）性能試験                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－17

  ２）直結精度、測定値基準他          ・・・・・・・・・・・・・ ６－17

 

 ９．空気圧縮機及び空気槽 

  １）性能試験                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－18

  ２）据付                   ・・・・・・・・・・・・・ ６－19

 

 10．その他 

  １）汎用ポンプ                ・・・・・・・・・・・・・ ６－19

  ２）ベルト掛ポンプ              ・・・・・・・・・・・・・ ６－20 
 
 

目   次 

 

 

 １．共通項目 

  １）塗装検査     ・・・・・・・・・・・・・ ６－１ 

  ２）溶接検査     ・・・・・・・・・・・・・ ６－１ 

  ３）基礎工事（機械機器の基礎）  ・・・・・・・・・・・・・ ６－２ 

 

 ２．立軸斜流ポンプ 

  １）性能試験     ・・・・・・・・・・・・・ ６－３ 

  ２）据付精度     ・・・・・・・・・・・・・ ６－４ 

 

 ３．立軸渦巻斜流ポンプ 

  １）性能試験     ・・・・・・・・・・・・・ ６－７ 

  ２）据付精度     ・・・・・・・・・・・・・ ６－７ 

 

 ４．水中ポンプ 

  １）据付精度     ・・・・・・・・・・・・・ ６－９ 

 

 ５．歯車減速装置 

  １）性能試験     ・・・・・・・・・・・・・ ６－10 

  ２）据付精度     ・・・・・・・・・・・・・ ６－10 

 

 ６．直結式多段ターボブロワ 

  １）性能試験     ・・・・・・・・・・・・・ ６－11 

  ２）据付精度     ・・・・・・・・・・・・・ ６－12 

 

 ７．天井クレーン    ・・・・・・・・・・・・・ ６－15 

 

 ８．ディーゼル機関 

  １）性能試験     ・・・・・・・・・・・・・ ６－17 

  ２）直結精度、測定値基準他   ・・・・・・・・・・・・・ ６－17 

 

 ９．空気圧縮機及び空気槽 

  １）性能試験     ・・・・・・・・・・・・・ ６－18 

  ２）据付     ・・・・・・・・・・・・・ ６－19 

 

 10．その他 

  １）汎用ポンプ    ・・・・・・・・・・・・・ ６－19 

  ２）ベルト掛ポンプ    ・・・・・・・・・・・・・ ６－20  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 
目次 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 11．水門設備 

  11-1．ローラゲート              ・・・・・・・・・・・・・ ６－21

  11-2．スライドゲート             ・・・・・・・・・・・・・ ６－25

 

 12．可動堰                   ・・・・・・・・・・・・・ ６－30

 

 13．自動除塵機                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－31

 

 14．間欠式自動除塵機              ・・・・・・・・・・・・・ ６－32

 

 15．ロープ式懸垂形自動除塵機          ・・・・・・・・・・・・・ ６－33

 

 16．ロープ式台車形自動除塵機          ・・・・・・・・・・・・・ ６－34

 

 17．低圧集砂装置                ・・・・・・・・・・・・・ ６－35

 

 18．沈砂掻揚揚機                ・・・・・・・・・・・・・ ６－36

 

 19．走行式沈砂掻揚機              ・・・・・・・・・・・・・ ６－37

 

 20．フライトコンベア              ・・・・・・・・・・・・・ ６－37

 

 21．ベルトコンベア               ・・・・・・・・・・・・・ ６－38

 

 22．スキップホイスト              ・・・・・・・・・・・・・ ６－38

 

 23．ホッパー                  ・・・・・・・・・・・・・ ６－39

 

 24．汚泥掻寄機（チェーンフライト式）      ・・・・・・・・・・・・・ ６－40

 

 25．汚泥掻寄機（モノレール式）         ・・・・・・・・・・・・・ ６－42

 

 26．槽外型撹拌機                ・・・・・・・・・・・・・ ６－44

 

 27．散気装置                  ・・・・・・・・・・・・・ ６－45

 

 28．中央駆動懸垂形汚泥掻寄機          ・・・・・・・・・・・・・ ６－46

 

 29．中央駆動支柱形汚泥掻寄機          ・・・・・・・・・・・・・ ６－48

  
 
 

 

 11．水門設備 

  11-1．ローラゲート    ・・・・・・・・・・・・・ ６－21 

  11-2．スライドゲート    ・・・・・・・・・・・・・ ６－21 

11-3．開閉装置    ・・・・・・・・・・・・・ ６－22 

 

 12．可動堰     ・・・・・・・・・・・・・ ６－23 

 

 13．自動除塵機     ・・・・・・・・・・・・・ ６－24 

 

 14．間欠式自動除塵機    ・・・・・・・・・・・・・ ６－25 

 

 15．ロープ式懸垂形自動除塵機   ・・・・・・・・・・・・・ ６－26 

 

 16．ロープ式台車形自動除塵機   ・・・・・・・・・・・・・ ６－27 

 

 17．低圧集砂装置    ・・・・・・・・・・・・・ ６－28 

 

 18．沈砂掻揚揚機    ・・・・・・・・・・・・・ ６－29 

 

 19．走行式沈砂掻揚機    ・・・・・・・・・・・・・ ６－30 

 

 20．フライトコンベヤ    ・・・・・・・・・・・・・ ６－30 

 

 21．ベルトコンベヤ    ・・・・・・・・・・・・・ ６－31 

 

 22．スキップホイスト    ・・・・・・・・・・・・・ ６－31 

 

 23．ホッパー     ・・・・・・・・・・・・・ ６－32 

 

 24．汚泥掻寄機（チェーンフライト式）  ・・・・・・・・・・・・・ ６－33 

 

 25．汚泥掻寄機（モノレール式）   ・・・・・・・・・・・・・ ６－35 

 

 26．槽外型撹拌機    ・・・・・・・・・・・・・ ６－37 

 

 27．散気装置     ・・・・・・・・・・・・・ ６－38 

 

 28．中央駆動懸垂形汚泥掻寄機   ・・・・・・・・・・・・・ ６－39 

 

 29．中央駆動支柱形汚泥掻寄機   ・・・・・・・・・・・・・ ６－41  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 
目次 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 29-2．樹脂製円形汚泥掻寄機（中央駆動支柱形）  ・・・・・・・・・・・・・ ６－49

 

 30．スカムスキマ                ・・・・・・・・・・・・・ ６－52

 

  31．遠心脱水機                 ・・・・・・・・・・・・・ ６－53

 

32．ベルトプレス脱水機             ・・・・・・・・・・・・・ ６－54 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 29-2．樹脂製円形汚泥掻寄機（中央駆動支柱形） ・・・・・・・・・・・・・ ６－43 

 

 30．スカムスキマー    ・・・・・・・・・・・・・ ６－45 

 

  31．遠心脱水機     ・・・・・・・・・・・・・ ６－46 

 

32．ベルトプレス脱水機    ・・・・・・・・・・・・・ ６－47  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

６－２ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2)溶接検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3)基礎工事 

 (機械機器の 

    基礎） 

 

 

(2)配管現場溶接 

  ①突き合せ溶接継手の管端 

 

Ｖ形外開先     Ｖ形内開先     Ｘ形開先 

(呼び径700A以下)   (呼び径800A以上で   (呼び径800A以上で 

            厚さ16未満)      厚さ16以上） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 a:2.4以下    a:2.4以下     a:2以下  b:   (t-a) 

                    c:   (t-a) 

 

 ②フランジ用角継手 

 

 

                 ｚ：ｚ＝ｔ 

 

 

 

 

 

 

                 ｚ：ｚ＝ｔ 

                 ｈ：ｈ＝0.6ｔ 

 

 

(3)その他の溶接 

 工場施工管理基準 参照 

  1-5  溶接検査 

  1-6 非破壊検査 

 

 重荷重形基礎（主ポンプ、エンジン、ブロワ、脱水機、沈砂池機

械等）及び軽荷重基礎（小形タンク、操作架台、汎用ポンプ等）と

して分類され、各々承諾図によるものとする。 

 

 

 

 

 

ｔ
 

a 
0 

30°+5 

ａ
 

ｔ
 

30°+5 
0 

40°+5 
0 

30°+5 
0 

a 
b 

c 
t 

1 
3 

2 
3 

t  

t 
 

z  

z 
 

ｚ
 

ｔ
 

ｚ
 

ｔ 

ｈ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

2)溶接検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3)基礎工事 

 (機械機器の 

    基礎） 

 

 

(2)配管現場溶接 

  ①突き合せ溶接継手の管端 

 

Ｖ形外開先     Ｖ形内開先     Ｘ形開先 

(呼び径700A以下)   (呼び径800A以上で   (呼び径800A以上で 

            厚さ16未満)      厚さ16以上） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 a:2.4以下    a:2.4以下     a:2以下  b:   (t-a) 

                    c:   (t-a) 

 

 ②フランジ用角継手 

 

 

                 ｚ：ｚ＝ｔ 

 

 

 

 

 

 

                 ｚ：ｚ＝ｔ 

                 ｈ：ｈ＝0.6ｔ 

 

 

(3)その他の溶接 

 工場施工管理基準 参照 

  1-5  溶接検査 

  1-6 非破壊検査 

 

 重荷重形基礎（主ポンプ、エンジン、ブロワ、脱水機、沈砂池機

械等）及び軽荷重基礎（小形タンク、操作架台、汎用ポンプ等）と

して分類され、各々承諾図によるものとする。 

 

 

 

 

 

ｔ
 

a 

0 
30°+5 

ａ
 

ｔ
 

30°+5 
0 

40°+5 
0 

30°+5 
0 

a 
b 

c 
t 

1 
3 

2 
3 

t  

t 
 

z  

z 
 

ｚ
 

ｔ
 

ｚ
 

ｔ 

ｈ 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

６－９ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

４．水中ポンプ 

 

1)据付精度 

 

(1)ポンプ全体及

び電動機 

 

 ①中心線の 

  ずれ（ε） 

 

 ②水平度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2)案内棒 

 

 ①傾き 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

±5.0mm以内 

 

 

±0.1mm(1m当り)以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.0mm(1m当り)以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

案内棒支えから下げ振

りを降し、固定曲管の

案内棒嵌合部中心おＴ

のずれを測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ε 
水平度 

Ｈ 

案内棒支え 

下げ振り 

固定曲管 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

４．水中ポンプ 

 

1)据付精度 

 

(1)ポンプ全体及

び電動機 

 

 ①中心線の 

  ずれ（ε） 

 

 ②水平度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2)案内棒 

 

 ①傾き 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

±5.0mm以内 

 

 

±0.1mm(1m当り)以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.0mm(1m当り)以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

案内棒支えから下げ振

りを降し、固定曲管の

案内棒嵌合部中心との

ずれを測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ε 
水平度 

Ｈ 

案内棒支え 

下げ振り 

固定曲管 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

６－１7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

８．ディーゼル 

     機関 

 

1)性能試験 

 

 

 

性能試験は、据付完了後現場において実機で規

定回転数にて行い、その測定項目は、以下を標

準とする。 

 

 

(1)測定項目 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

項 目 判定基準等 摘 要 

始動可能回数 ５回以上 工場で未実施時 

油  温 異常のないことを確認 ※ 

油  圧     〃 ※ 

冷却水温     〃 ※ 

排気温度     〃 ※ 

排 気 色     〃  

負荷試験・ 

過速度試験 
各項目の計測・異常のないこと 

工場検査で 

未実施時 

回 転 数 測定・確認  

燃料消費率 次項による 工場で未実施時 

本体振動 測定・確認  

基礎 振動 

床面 振動 

測定・確認 

測定・確認 
 

吸入温度 

吸気圧力 

冷却水圧力 

測定・確認  

騒音 機側 測定・確認 

大阪府生活環境保全等に関する条例施行規則別表第

21第54条関係騒音にかかわる規制基準による。 
 敷地境界 

 ※印の各項が一定値に収束したことを確認した後、２時間程度継続し

て異常のないことを確認する。 

 

2)直結精度 

 測定値基準他 

 

(1)直結精度 

 

(2)最高爆発圧力 

 

(3)排気温度 

 

(4)過速度耐力 

 

 

 

 

± mm以内 

 

30 N / cm2 以内 

 

60℃ 

 

110% １分間 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

各ｼﾘﾝﾀﾞｰ間の差 

 

各ｼﾘﾝﾀﾞｰ間の差 

3 
100 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

８．ディーゼル 

     機関 

 

1)性能試験 

 

 

 

性能試験は、据付完了後現場において実機で規

定回転数にて行い、その測定項目は、以下を標

準とする。 

 

 

(1)測定項目 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

項 目 判定基準等 摘 要 

始動可能回数 ５回以上 工場で未実施時 

油  温 異常のないことを確認 ※ 

油  圧     〃 ※ 

冷却水温     〃 ※ 

排気温度     〃 ※ 

排 気 色     〃  

負荷試験・ 

過速度試験 
各項目の計測・異常のないこと 

工場検査で 

未実施時 

回 転 数 測定・確認  

燃料消費率 次項による 工場で未実施時 

本体振動 測定・確認  

基礎 振動 

床面 振動 

測定・確認 

測定・確認 
 

吸気温度 

吸気圧力 

冷却水圧力 

測定・確認  

騒音 機側 測定・確認 

大阪府生活環境保全等に関する条例施行規則別表第

21第54条関係騒音にかかわる規制基準による。 
 敷地境界 

 ※印の各項が一定値に収束したことを確認した後、２時間程度継続して

異常のないことを確認する。 

 

2)直結精度 

 測定値基準他 

 

(1)直結精度 

 

(2)最高爆発圧力 

 

(3)排気温度 

 

(4)過速度耐力 

 

 

 

 

± mm以内 

 

メーカー基準による。 

 

メーカー基準による。 

 

110% １分間 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 
100 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

６－１８ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

(5)燃料消費率 

 

 

 

 

次表の値以下とする。 

 

 

 

揚排水ポンプ設備技術基

準・同解説（R2.1版） 

内燃機関出力 

kW 
100未満 

100以上 

200未満 

200以上 

400未満 

400以上 

800未満 
800以上 

燃料消費率 

kg/kWh 
0.34 0.30 0.27 0.25 0.23 

注 (1) ラジエータ冷却ファンを原動機クランク軸で作動する場合は、1.07倍する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

９．空気圧縮機 

  及び空気槽 

 

(6)ﾃﾞﾌﾚｸｼｮﾝ計測 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1)性能試験 

 

(1)充気試験 

 

 

(2)自動発停試験 

 

(3)安全弁試験 

 

ピストンストロークの 

 1/10,000以内 

 3/10,000以内（高弾性継手使用時） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

最高使用圧力にて空気槽に充填し、漏えいのな

いこと。 

 

空気圧縮機 圧力SWの動作確認 

 

吹出し圧力、吹止り圧力測定 

 

 

 

製作会社基準による。 

 

機関クランク室のカバ

ーを開け（原則として

ポンプに最も近い方）

クランク軸にデフレク

ションゲージを取り付

ける。軸を一回転させ

図の位置（５点）で、

ゲージの読みを計測す

る。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

30° 30° 

 Ｅ 
(排気側) 

Ｃ 
(カム側) 

BE BC 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

(5)燃料消費率 

 

 

 

 

次表の値以下とする。 

 

 

 

揚排水ポンプ設備技術基

準・同解説（R2.1版） 

内燃機関出力 

kW 
100未満 

100以上 

200未満 

200以上 

400未満 

400以上 

800未満 
800以上 

燃料消費率 

kg/kWh 
0.34 0.30 0.27 0.25 0.23 

注 (1) ラジエータ冷却ファンを原動機クランク軸で作動する場合は、1.07倍する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

９．空気圧縮機 

  及び空気槽 

 

(6)ﾃﾞﾌﾚｸｼｮﾝ計測 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1)性能試験 

 

(1)充気試験 

 

 

(2)自動発停試験 

 

(3)安全弁試験 

 

メーカー基準による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

最高使用圧力にて空気槽に充填し、漏えいのな

いこと。 

 

空気圧縮機 圧力SWの動作確認 

 

吹出し圧力、吹止り圧力測定 

 

 

 

 

 

機関クランク室のカバ

ーを開け（原則として

ポンプに最も近い方）

クランク軸にデフレク

ションゲージを取り付

ける。軸を一回転させ

図の位置（５点）で、

ゲージの読みを計測す

る。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

30° 30° 

 Ｅ 
(排気側) 

Ｃ 
(カム側) 

BE BC 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

６－１９ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10．その他 

 

2)据付 

(1)空気槽垂直度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1)汎用ポンプ 

(1)軸芯のずれ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2)軸芯の平行度 

 

 

 

 

 

 

 

(3)カップリング 

     隙間 

 

 

垂直度 2/100以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ｂ≦0.05mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

｜ａ2－ａ1｜≦0.1mm 

 

 

 

 

 

 

 

停止中のポンプと電動機のカップリング隙間

は、3mmあけること。 

 

タンク直胴部１ｍ(任

意)の偏差を下げ振り

と鋼尺にて測定する。 

測定箇所はA、B 2方向

とする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

定規をｶｯﾌﾟﾘﾝｸﾞに当

て、ｂのずれを周囲４

箇所で測定する。(ﾀﾞｲﾔ

ﾙｹﾞｰｼﾞを用いてもよ

い。) 

 

 

 

 

 

 

 

ﾃｰﾊﾟｹﾞｰｼﾞ等で隙間を

測定する。 

 最大隙間ａ2 

 最大隙間ａ1 

 

 

 

 

ポンプと電動機直結の

場合 

Ａ 

Ｂ 

ℓ1 

ℓ2 10
00

 

定 規 

ａ2 ａ1 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10．その他 

 

2)据付 

(1)空気槽垂直度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1)汎用ポンプ 

(1)軸芯のずれ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2)軸芯の平行度 

 

 

 

 

 

 

 

(3)カップリング 

     隙間 

 

 

垂直度 2/100以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ｂ≦0.05mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

｜ａ2－ａ1｜≦0.1mm 

 

 

 

 

 

 

 

停止中のポンプと電動機のカップリング隙間

は、3mmあけること。 

 

タンク直胴部１ｍ(任

意)の偏差を下げ振り

と鋼尺にて測定する。 

測定箇所はA、B 2方向

とする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

定規をｶｯﾌﾟﾘﾝｸﾞに当

て、ｂのずれを周囲４

箇所で測定する。(ﾀﾞｲﾔ

ﾙｹﾞｰｼﾞを用いてもよ

い。) 

 

 

 

 

 

 

 

ﾃｰﾊﾟｹﾞｰｼﾞ等で隙間を

測定する。 

 最大隙間ａ2 

 最大隙間ａ1 

 

 

 

 

ポンプと電動機直結の

場合 

Ａ 

Ｂ 

ℓ1 

ℓ2 10
00

 

定 規 

ａ2 ａ1 

b 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

６－２１ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

11．水門設備 

 

寸法検査 

 

 

 

 

 

 

 

ε＝± (１＋ ) mm 

 

ε：各部寸法許容差 

（長さに関係ない許容差）mm 

L ：部材長又は部分長（m） 

ε0：長さ10mの場合の標準許容差 (mm) 

 

 

水門扉検査要領 

※ 大径間ゲートにつ

いては、ダム･堰施

設検査要領(案)の

基準の記載も考慮

の上、許容値を決定

すること。 

11-1.ローラ 

   ゲート 

(1)扉体戸当り 

  表－１（扉体） 扉体の許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 扉体幅 8  上下各１ 

ｂ 扉体の高さ 8  左右各１ 

ｃ1 主桁の高さ 6  桁１本で２ 

ｃ2 側桁の高さ 6  左右各２ 

ｃ3 
水密ゴム面から主ローラ踏面まで

の長さ（前面水密の場合） 
 +2,-0 左右各２ 

ｃ4 
水密ゴム面から主ローラ踏面まで

の長さ（後面水密の場合） 
 +2,-0 左右各２ 

ｄ 基準点間の対角長の差（ｄ1-ｄ2） 8  １ 

ｅ1 主ローラの間隔 8   

ｅ2 主ローラの中心間距離 8   

ｅ3 
主ローラから扉体上下端までの長

さ 
8   

ｆ 
主ローラ踏面の偏差（不静定支持の

場合） 
 ±1.5  

ｇ 
主ローラ踏面からサイドローラま

での長さ 
 ±6  

ｈ1 水密ゴムの間隔（Ｌ型ゴム）  +10,-6 高さ2m毎 

ｈ2 水密ゴムの間隔（Ｐ型ゴム）  ±10 高さ2m毎 

ｉ シーブの中心間距離 10  １ 

ｊ 主桁の間隔 8  左右各１ 

ｋ サイドローラの踏面間隔 8   

ｌ 
シーブ中心からスキンプレート間

までの長さ 
 ±3  

ｍ 水密高さ 8  長さ2m毎 

ｎ 主ローラの傾き(ｎ1-ｎ2)  ±0.5 ローラ毎 

ｏ 下部の曲り 3   

注：長径間ローラゲートは現地溶接の縮み代を考慮して計測すること。 

 

ε0 
 2 

L 
10 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

11．水門設備 

 

 

 

 

 

 

11-1.ローラ 

   ゲート 

前面3方水密 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

後面4方水密 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

寸法検査 

性能検査 

 

 

 

 

 

(1)扉体 

 

 

(2)戸当り 

 

 

(3)開閉装置との

位置関係 

 

(4)機能検査  

 

 

(5)総合検査 

 

 

 

(1)扉体 

 

 

(2)戸当り 

 

 

(3)開閉装置との

位置関係 

 

(4)機能検査  

 

 

(5)総合検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案）による。 

 

 

 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.532表2.1.3-1による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.534表2.1.3-2による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.536表2.1.3-3による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.536(5)機能検査による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.538～540表2.1.4-1～5による。 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.553表2.2.3-1による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.555表2.2.3-2による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.557表2.2.3-3による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.557(5)機能検査による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.559～561表2.2.4-1～5による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

開閉装置の施工管理基

準は 11-3.開閉装置に

よる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

開閉装置の施工管理基

準は 11-3.開閉装置に

よる。 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
 

頁 改訂前 改訂後 
改訂前 
６－２２ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

  表－２‐１（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 純径間 8  上下各１ 

ｂ 主ローラレール踏面中心間隔 8  上下各１ 

ｃ サイドローラレール踏面間隔  +8,-0 上下各１ 

ｄ 
主ローラレール踏面からフロント

ローラレールまでの長さ 
 ±3 上下各１ 

ｅ サイドローラレール踏面位置  ±3 上下各１ 

ｆ 

主ローラレール踏面から水密板面

までの長さ（後図のように取付けた

後面水密ゴムの場合） 

 ±1.0 上下各１ 

ｇ 
側部戸当りと底部戸当りとの関係

位置 
 ±3 左右各１ 

ｈ 戸当り高さ 8  左右各１ 

ｉ 呑口高さ 8  左右各１ 

ｊ 基準点間の対角長の差（j1-j2） 8   

 

 

  表－２‐２（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

検 査 の 内 容 平 面 度 真 直 度 

底部戸当りの表面 1.5 2.0 

主ローラレール踏面 0.5(1.5) 1.5(3.0) 

側部、上部水密面 0.5(1.5) 2.0(4.0) 

フロントローラレール踏面 1.5(2.5) 2.0(4.0) 

サイドローラレール踏面 1.5(2.5) 6.0(6.0) 

注：1)平面度は、長さ１ｍの直定規からの許容差を示す。 

  2)（ ）内数値は、軽構造部（水圧荷重の影響や水密の必要がない部分）の許容差を示

す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

削除 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－２３ 

 
改訂後 

６－２２ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

(2)巻上機   表－３  巻上機 機能検査 

区分 項  目 基準値 摘    要 

電動機 

電 流 定格電流以下 電圧は定格の±10％ 

電 圧 定格の±10％ 操作盤の電圧計で測定 

回転数 ﾒｰｶｰ基準  

減速機 温度上昇 50℃以下 
油洩れのないことを確認 

（測定温度‐周囲温度） 

軸 受   〃 40℃以下 （測定温度‐周囲温度） 

ドラム 回転数 ±10％  

ﾘﾐｯﾄｽｲｯﾁ 作動テスト 正常に作動すること  

予備動力   〃 正常に作動すること ｴﾝｼﾞﾝは回転数測定 

開度指示計   〃 正常に作動すること 
現場検時に±２％を確認す

る 

ブレーキ   〃 正常に作動すること  

音 異常音 無いこと  

振 動 異常振動 無いこと  

手動ﾊﾝﾄﾞﾙ 切替回転方 正しいこと  
 

 (3)油圧装置 

 

①油圧機器 

 

ポンプと原動機

の芯出し 

 

 

②油圧シリンダ

外部洩れ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

±0.03mm 

 

 

 

無負荷作動時および耐圧検査時に行い、次のこ

とを確認する。 

① ロッド静止時の全ての箇所の油漏れが無い

こと 

② ロッド移動時のロッドダストシール部の漏

油については滴下が無いこと 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ダム･堰施設検査要領

(案) 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

11-3.開閉装置 

油圧式開閉装置 

 

 

 

 

 

ﾜｲﾔﾛｰﾌﾟｳｲﾝﾁ式 

開閉装置 

 

 

 

 

ﾗｯｸ式開閉装置 

 

 

 

 

 

ｽﾋﾟﾝﾄﾞﾙ式 

開閉装置 

 

 

(1)据付 

 

 

(2)機能検査 

 

 

 

(1)据付 

 

 

(2)機能検査 

 

 

(1)据付 

 

 

(2)機能検査 

 

 

(1)据付 

 

 

(2)機能検査 

 

 

 

 

 

 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.134表1.1.3-1による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.135～136表1.1.3-3による。 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.151表1.2.3-1による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.153～154表1.2.3-2～4による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.167表1.3.3-1による。 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.168表1.3.3-2による。 

 

11-3.開閉装置 ﾗｯｸ式開閉装置に準じる。 

 

 

ダム・堰施設検査要領（案） 

 P.179表1.4.3-1による。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－２４ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

③機能検査   表－４  油圧装置  機能検査 

電動機 電 流 定格電流以下 電圧は定格の±10％ 

 

油圧ユニット 

電 圧 定格の±10％ 
操作盤の電圧計で測

定 

温度上昇 
作動油温度上限55℃以下 

作動油温度上昇30℃以下 

ユニットの温度計で

確認 

 

音 

吐出量 設計値の±１０％以内  

油 圧 設計圧力まで上昇すること リリーフ設定圧力 

作動テスト 正常に作動すること バルブ類 

異常音 無いこと  

振 動 異常振動 無いこと  

予備動力 作動テスト 正常に作動すること ｴﾝｼﾞﾝは回転数確認 

機器・配管 油漏れ 無いこと  
 

 

 

削除 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－２５ 

 
改訂後 

６－２１ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

11-2.スライド 

    ゲート 

 

(1)扉体戸当り 

   表－５（扉体）  扉体の許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 扉体幅 8  上下各１ 

ｂ 扉体の高さ 8  左右各１ 

ｃ 主桁の高さ 6  桁１本で１ 

ｄ 基準点間の対角長の差（ｄ1-ｄ2） 8  １ 

ｅ 支点間距離 8  上下各１ 

ｆ 水密ゴム間隔  ±10 上下各１ 

ｇ 水密高さ 8  左右各１ 

ｈ ガイドローラ踏面間隔 8   

ｉ 吊心間距離 6   

ｊ 主桁の間隔 8   

ｋ 下部の曲り 3   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

11-2.スライド 

   ゲート 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11.水門設備 寸法検査 

11-1.ローラゲートに準じる。 

 

 

 

 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－２６ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

   表－６－１（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

記号 検 査 の 内 容 
許 容 差 

測定点数 
ε0 ε1 

ａ 純径間 8  上中下各１ 

ｂ サイドローラレール踏面間隔  +8,-0 上下各１ 

ｃ サイドローラレール踏面位置  ±3 上下各１ 

ｄ 基準点間の対角長の差（ｄ1-ｄ2） 8   

ｅ 戸当り高さ 8  左右各１ 

ｆ 呑口高さ 8  左右各１ 

ｇ 
側部戸当りと底部戸当りとの関係

位置 
 ±3  

 

 

   表－６－２（戸当り）  戸当りの許容差  単位：mm 

検 査 の 内 容 平 面 度 真 直 度 

下底部戸当りの表面 1.5 2.0 

側部、上部水密面 0.5 2.0 

サイドローラ踏面 1.5 6.0 

注：平面度は、長さ１ｍの直定規からの許容差を示す。 

 

  

(2)巻上機 

 

(3)油圧装置 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ローラゲートの項参照 

 

ローラゲートの項参照 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

削除 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－２７ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

表－１の図 
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２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－２８ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表－２の図 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表－５の図 
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２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－２９ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

 

 

 

 

表－６の図 
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２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－３１ 

 
改訂後 

６－２４ 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

13．自動除塵機 

 

 

(1)本体、軸、 

 

ﾜｲﾊﾟｰ、ﾚｰｷの当り

隙間 

 

アタッチ取付座

ゲージ 

 

取合部の隙間 

 

ｶﾞｲﾄﾞﾚｰﾙｹﾞｰｼﾞ 

 

ｶﾞｲﾄﾞﾚｰﾙ平行度 

 

駆動軸、水中軸 

中心線より取付 

公差 

 

中心線平行度 

 

軸直角方向 

 

フレーム水平度 

 

 

ﾚｰｷｶﾞｲﾄﾞ､ 

ﾁｪｰﾝｹﾞｰｼﾞ 

 

ﾚｰｷとｽｸﾘｰﾝ 

  噛込み深さ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 単位 ｍｍ 

 

(A) 0.5 以下 

 

 

(B) ±2.0 

 

 

(C) 1.5 以下 

 

(D) ±2.5 

 

(E) 1.5 以下 

 

 ±1.5 

（案内軸がある場合も、各軸中心線取付公差は

上記） 

 

 1.0 以下 

 

(F) ±1.0 

 

  5mm 以内 

 

 

±5mm 以内 

 

 

設計値に対し  ±5mm 

左右の差     3mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

駆動軸－水中軸中心線

間。 

図のL1-L2間の公差 

 

 

 

ﾎｲｰﾙｹﾞｰｼﾞの中心ずれ 

 

ﾚﾍﾞﾙによるﾌﾚｰﾑﾍﾞｰｽ 

ﾌﾟﾚｰﾄを測定する。 

 

ﾚｰｷｶﾞｲﾄﾞ上中下３点の

ﾁｪｰﾝｹﾞｰｼﾞ(W)を測定す

る。 

  

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

13．自動除塵機 

 

 

(1)本体、軸、 

 

ﾜｲﾊﾟｰ、ﾚｰｷの当り

隙間 

 

アタッチ取付座

ゲージ 

 

取合部の隙間 

 

ｶﾞｲﾄﾞﾚｰﾙｹﾞｰｼﾞ 

 

ｶﾞｲﾄﾞﾚｰﾙ平行度 

 

駆動軸、水中軸 

中心線より取付 

公差 

 

中心線平行度 

 

軸直角方向 

 

フレーム水平度 

 

 

ﾚｰｷｶﾞｲﾄﾞ､ 

ﾁｪｰﾝｹﾞｰｼﾞ 

 

ﾚｰｷとｽｸﾘｰﾝ 

  噛込み深さ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 単位 ｍｍ 

 

(A) 0.5 以下 

 

 

(B) ±2.0 

 

 

(C) 1.5 以下 

 

(D) ±2.5 

 

(E) 1.5 以下 

 

 ±1.5 

（案内軸がある場合も、各軸中心線取付公差は

上記） 

 

 1.0 以下 

 

(F) ±1.0 

 

  5mm 以内 

 

 

±5mm 以内 

 

 

設計値に対し  ±5mm 

左右の差     3mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

駆動軸－水中軸中心線

間。 

図のL1-L2間の公差 

 

 

 

ﾎｲｰﾙｹﾞｰｼﾞの中心ずれ 

 

ﾚﾍﾞﾙによるﾌﾚｰﾑﾍﾞｰｽ 

ﾌﾟﾚｰﾄを測定する。 

 

ﾚｰｷｶﾞｲﾄﾞ上中下３点の

ﾁｪｰﾝｹﾞｰｼﾞ(W)を測定す

る。 

  



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－３６ 

 
改訂後 

６－２９ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

18．沈砂掻揚機 

 

(1)フレーム 

   水平度 

 （高低差） 

 

(2)レール類 

 

レール（池底レー

ル）リターンレー

ル 

 

 

 

 

 

(3)池内軸 

 

軸の水平度 

 

 

 

 

 

 

軸間の平行度 

（軸左右の前後

間隔） 

 

 

 

 

 

 

 

(4)下部水中軸と 

  池底レール天 

  端との間隔 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3mm 以内 

 

 

 

 ±5mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体ﾌﾚｰﾑの基準ﾚﾍﾞﾙを

任意に決め手水準器に

より測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

池底レール天端より、

スケールにて測定す

る。 

 

 

 

 

 

 

ﾚｰﾙｽﾊﾟﾝ 
(ﾘﾀｰﾝﾚｰﾙ) 

ﾚｰﾙｽﾊﾟﾝ 
(池底ﾚｰﾙ) 

勾配 １／500 以内 

ｽｹｰﾙ 

10mm 以内 

軸 

軸 

下げ振り 

下げ振り 

距離（左右） 

池底 

下部水中軸 

間
隔

 

池底ﾚｰﾙ天端 

承諾寸法に対し、-5mm ～ +10mm 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

18．沈砂掻揚機 

 

(1)フレーム 

   水平度 

 （高低差） 

 

(2)レール類 

 

レール（池底レー

ル）リターンレー

ル 

 

 

 

 

 

(3)池内軸 

 

軸の水平度 

 

 

 

 

 

 

軸間の平行度 

（軸左右の前後

間隔） 

 

 

 

 

 

 

 

(4)下部水中軸と 

  池底レール天 

  端との間隔 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3mm 以内 

 

 

 

 ±5mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本体ﾌﾚｰﾑの基準ﾚﾍﾞﾙを

任意に決めて水準器に

より測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

池底レール天端より、

スケールにて測定す

る。 

 

 

 

 

 

 

ﾚｰﾙｽﾊﾟﾝ 
(ﾘﾀｰﾝﾚｰﾙ) 

ﾚｰﾙｽﾊﾟﾝ 
(池底ﾚｰﾙ) 

勾配 １／500 以内 

ｽｹｰﾙ 

10mm 以内 

軸 

軸 

下げ振り 

下げ振り 

距離（左右） 

池底 

下部水中軸 

間
隔

 

池底ﾚｰﾙ天端 

承諾寸法に対し、-5mm ～ +10mm 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－４０ 

 
改訂後 

６－３３ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

24．汚泥掻寄機 

（ﾁｪｰﾝﾌﾗｲﾄ式） 

 

 

(1)駆動軸 

  スプロケット 

    通り芯 

 

 

 

 

(2)駆動軸 

  スプロケット 

    芯ずれ 

 

 

 

 

 

 

(3)軸水平度 

 

 

 

 

 

 

(4)軸直角度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(5)各軸の据付レ

ベルの精度 

 

(6)ガイドレール

平行度 

 

 

 

 

 

 2mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 3mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

軸長に対して  1/1000以下 

   軸長（軸受間）に対して 

 

 

 

 

 

 3mm 以内 

スプロケット内側仕上面を基準として 

 

 

 

 

 

 

 

 

設計レベルに対し ±5mm 

 

 

センター振分 ±5mm 

 

駆動用ローラチェーン

のスプロケット加工面

を基準とし逃げ墨等を

利用し測定する。但し、

２階層の場合は別途と

する。 

 

各軸のスプロケットよ

り下げ振りを下ろし池

槽中心線との芯ずれを

測定する。 

 

 

 

 

 

軸センター部よりＹレ

ベルにて測定する。 

 

 

 

 

 

軸加工面より下げ振り

を下ろし低盤の軸通り

芯より測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

池槽中心線より左右の

レール間を測定する。 

 

駆動軸 ﾓｰﾀｰ軸 

l 

l/2 l/2 

池槽中心線 

l1 

l2 

池槽中心線 

l1とl2の差 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

24．汚泥掻寄機 

（ﾁｪｰﾝﾌﾗｲﾄ式） 

 

 

(1)駆動軸 

  スプロケット 

    通り芯 

 

 

 

 

(2)駆動軸 

  スプロケット 

    芯ずれ 

 

 

 

 

 

 

(3)軸水平度 

 

 

 

 

 

 

(4)軸直角度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(5)各軸の据付レ

ベルの精度 

 

(6)ガイドレール

平行度 

 

 

 

 

 

 2mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 3mm 以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

軸長に対して  1/1000以下 

   軸長（軸受間）に対して 

 

 

 

 

 

 3mm 以内 

スプロケット内側仕上面を基準として 

 

 

 

 

 

 

 

 

設計レベルに対し ±5mm 

 

 

センター振分 ±5mm 

 

駆動用ローラチェーン

のスプロケット加工面

を基準とし逃げ墨等を

利用し測定する。但し、

２階層の場合は別途と

する。 

 

各軸のスプロケットよ

り下げ振りを下ろし池

槽中心線との芯ずれを

測定する。 

 

 

 

 

 

軸センター部よりＹレ

ベルにて測定する。 

 

 

 

 

 

軸加工面より下げ振り

を下ろし底盤の軸通り

芯より測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

池槽中心線より左右の

レール間を測定する。 

 

駆動軸 ﾓｰﾀｰ軸 

l 

l/2 l/2 

池槽中心線 

l1 

l2 

池槽中心線 

l1とl2の差 

 



２機械・電気設備工事施工管理基準 第３編 現場施工管理基準 機械設備 新旧対比表 
頁 改訂前 改訂後 

改訂前 
６－４５ 

 
改訂後 

６－３８ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

27．散気装置 

 

(1)散気板 

   ホルダー 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2)散気筒 

ヘッダー 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(3)散気器 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(4)回転式 

   ライザー管 

 

１ホルダー 設計レベルに対し ±5mm以内 

 

池全体 １槽内 ±10mm以内 

 

      レベルにより測定する。 

 

 

 

      

     測定点 イ、ロ 

 

 

１ヘッダーパイプ 設計レベルに対し 

               ±5mm以内 

池全体 １槽内 ±10mm以内 

 

      レベルにより測定する。 

 

 

 

 

      測定点 イ、ロ 

 

 

 同  上 

 

 レベルにより測定する。 

 

 

 

 

      測定点 イ、ロ 

 

 

ベースの据付け高さ 

 

イ部   ±10mm 

 

 

 測定点 イ 

 

 

 

軸体の仕上り精度によ

りホルダーの据付精度

が変化する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

イ ロ 

ロ イ 

ロ イ 

イ 

 

検 査 対 象 
規   格   値 摘  要 

工  種 項  目 
 

27．散気装置 

 

(1)散気板 

   ホルダー 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2)散気筒 

ヘッダー 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(3)散気器 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(4)回転式 

   ライザー管 

 

１ホルダー 設計レベルに対し ±5mm以内 

 

池全体 １槽内 ±10mm以内 

 

      レベルにより測定する。 

 

 

 

      

     測定点 イ、ロ 

 

 

１ヘッダーパイプ 設計レベルに対し 

               ±5mm以内 

池全体 １槽内 ±10mm以内 

 

      レベルにより測定する。 

 

 

 

 

      測定点 イ、ロ 

 

 

 同  上 

 

 レベルにより測定する。 

 

 

 

 

      測定点 イ、ロ 

 

 

ベースの据付け高さ 

 

イ部   ±10mm 

 

 

 測定点 イ 

 

 

 

躯体の仕上り精度によ

りホルダーの据付精度

が変化する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

イ ロ 

ロ イ 

ロ イ 

イ 

 
 


