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測定項目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

ポ

ン

プ

本

体 

中 心 線

の ず れ

（ε） 

 

高 さ の 

精  度 

 

水平度 

±2.0mm以内 

 

 

 

H±3.0mm以内 

（据付基準線に 

対して） 

 

0.05mm/(1ｍ当り) 

以内 

(二次芯出し後) 

 

 

ポ

ン

プ

・

減

速

機

（

電

動

機

）

間 

軸 芯 の 

ず れ 

0.05mm以内 

(二次芯出し後) 

 

ダイヤルゲージを、減速

機(電動機)カップリング

にセットし、90°，

180° ，270° ，360°の

位置で測定する。その祭、

芯出し治具を用いて、ポ

ンプ軸を固定しておく。 

 

軸芯の

平行度

（面ぶ

れ） 

0.1mm以内 

(二次芯出し後) 

 

 

 

 

 

 

 

減速機(電動機)カップリ

ングに合いマークを打

ち、減速機(電動機)軸を

90°，180° ，270° ，

360°回転させ、合いマー

ク位置のすきまをスキマ

ゲージで測定する。 
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測定項目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

減
速
機
・
デ
ィ
ー
ゼ
ル
機
関
間 

軸 芯 の 

ず れ 

 

 

 

 

 

軸 芯 の 

平 行 度 

（面ぶれ） 

0.05ｍｍ以内 

(二次芯出し後) 

 

 

 

 

 

0.1ｍｍ以内 

(二次芯出し後) 

 

・共回し法 

 減速機側カップリン

グにダイヤルゲージを

セットし 90°、180°

270°、360°両輪を回

転して計測する。 

・片回し法 

ディーゼル機関カップ

リングにダイヤルゲー

ジをセットし、90°

180°、270°、360°デ

ィーゼル機関側のみを

回転して計測する。 

 

デ
ィ
ー
ゼ
ル
機
関 

デフレク

ション計

測 

ピストンストロー

クの2/10000以内 

 

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。 

 
 

壁

貫

通

部 

中心線の

ずれ（ε） 

 

高 さ の 

精  度 

 

 

±2.0ｍｍ以内 

 

 

±3.0ｍｍ以内 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


