
 

第 2 章 2-9-1-1 

 

２．９ 汚泥濃縮前処理設備 

（１）汚泥スクリーン 

① 据付手順 

（ア）汚泥スクリーン据付フローチャート 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

施 工 図 作 成 

基 準 線 の 設 定 

（ 墨 出 し ） 

基準線の墨出し 

平面的中心線の 

墨 出 し 

は つ り 

据付位置と建屋の

柱・壁の位置を十

分調査すること。 

 

注１ 

複数台の場合は、 

機器相互の関係を

十分考慮して墨出

しすること。 

 

注２ 

基準線より据付中心線を誘導し、墨出しす

る。 

 

基礎ボルト部のはつり 

 

各 機 械 の 据 付 スクリーンの据付 

土木、建築の基準点（ベンチマーク）より

室内の適切な位置に基準線を墨出しする。 

 

躯体鉄筋の確認 

躯体鉄筋と基礎ボルトの溶接。 

スクリーン中心線と、据付中心線を合せ

る。 

水平、垂直をライナー等にて調整、水準器、 

定規等を用いて測定する。 続  く 

監督職員立会 
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続  き 

塗膜測定及びその記録 

 

モ ル タ ル 充 填 

グ ラ ウ チ ン グ 

化粧モルタル仕上

げ 

機 器 仕 上 塗 装 

 

据付精度の測定記録 監督職員確認 

基礎ボルトの増締 

 

付 属 品 の 取 付 

試 運 転 監督職員立会 
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② 墨出し及び測定の要領 

測定項目 測定要領 測  定  個  所  図 

 

据付面の基準線

及び基準点の確

認 

  

据付面の基準は、基準点(ベンチ

マーク)から図面寸法及び現地状

況により機器の軸芯を通る中心

線を決定し、基準面に墨出しをす

る。 

 この場合、建屋の柱及び壁など

建屋内の配置をチェックする。 

 

 

搬入口の実測 

  

建屋への搬入口の位置確認及

び幅、高さの寸法を実測する。 

 建屋内搬入孔（マシンハッチ）

についても寸法を実測する。 

 

 

（注） （１）複数台数がある場合には、相互の関連を充分考慮し、墨出しを行うこと。 
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 ③据付標準基礎図 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

設計条件・仕様 

 

 

特記事項 

基礎は鉄筋ｺﾝｸﾘｰﾄ 

σck=（24N/mm2) 

とする。 

 

 

施工注意事項 

（注記） 

    

 

図面名称 

汚泥スクリーン 

 

据付標準基礎図 

図面番号 
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④ 試験・試運転 

種別 試験内容 判定方法及び基準 記録事項 判定 摘要 

  

運

転

準

備 

絶縁抵抗測定 動力及び制御回路の絶縁抵抗を測定し、

0.2MΩ以上であること。 

絶縁抵抗値  電気設備技

術基準によ

る。 

制御回路 制御回路のチェックを行い、各計器類が

問題なく作動すること。 

   

 

運

転

確

認 

トルクリミッ

トスイッチ 

掻き揚げ動作中リミットを手で動かし

レーキが停止すること。 

   

ワイパー動作 作動はスムーズでレーキ接触面からの

異常音及び異常振動の発生がないこと。 

   

掻き揚げ動作 

作動はスムーズで駆動装置及び各部か

らの異常音及び異常振動の発生がない

こと。 

   

 

性

能

確

認 

電   圧 定格電圧の±10%以内であること。    

掻き揚げ動作 

電   流 

定格電流値以下であること。    

速   度 
設計値に対しての確認。    

 

操

作

確

認 

 

中

央

操

作 

タイマー

による自

動運転 

承諾図 

 

 

   

手動操作

による連

動運転 

同上    

 

現

場

操

作 

手動操作

による連

動運転 

同上    

手動操作

による単

独運転 

同上    

手動操作

による寸

動逆転運

転（単独） 

同上    
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⑤ 施工記録 

施工管理記録 

汚泥スクリーン据付記録表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

工 事 名 称  

施 工 場 所  測定年月日  

機 器 名 称  測 定 者  

機番（Ｎｏ）  立 会 者  
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２．１０ 汚泥濃縮槽及び汚泥貯留槽設備 

（１）汚泥かき寄せ機（中央駆動支柱型） 

① 据付手順 

（ア）汚泥かき寄せ機（中央駆動支柱型）据付フローチャート 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

施 工 図 作 成 

基 準線の 設定 

（ 墨 出 し ） 

基準線の墨出し 

平面的中心線の 

墨 出 し 

は つ り 

据付位置と槽内の

柱・壁の位置を十

分調査すること。 

 

注１ 

高 さの墨 出し 

土木、建築の基準点（ベンチマーク）より

室内の適切な位置に基準線を墨出しする。 

 

基準線より池内中心線、直角線を誘導し、

墨出しする。 

 

副基準線より据付高さを墨出しする。 

 

センターポストの

据 付 

続  く 

躯体鉄筋の確認 

モルタル充填部の

目 荒 し 

鉄筋とアンカーボルトの溶接 

芯 出 し 水平、垂直、高さの芯出し。 

上部ドライブユニット据付面水平度確認。 

 

監督職員確認 

続  く 

監督職員立会 
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続  き 

センターケージ 

仮 取 付 

 

フ ィ ー ド ウ ェル 

仮 取 付 

 

ドライブユニット 

据 付 

 

ブ リッジの据付 鉄筋とアンカーボルトの溶接（駆動装置取付を含む） 

芯 出 し 水平、高さの芯出し。 

監督職員確認 

センターケージ 

取 付 

 

垂直度芯出し 

フ ィ ー ド ウ ェル 

取 付 

 

高さ及び水平の芯出し 

レ ー キ ア ー ム 

取 付 

 

左右のアーム角度調整芯出し（センタースクレパー取付けを含む） 

ス カ ムボ ッ ク ス 

取 付 

 

高さ水平度取付位置の芯出し 

続  く 

続  き 
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スカムスキマー 

取 付 

 

グ ラウチ ング 

 

塗膜測定及びその記録 

 

機 器仕上 塗装 

 

試  運  転 

 

監督職員立会 

バッフルプレート 

取 付 

 

監督職員確認 

コンクリート打設 

ブレードと池底面 

と の隙間 調整 

取 付 

 

監督職員確認 

続  き 

池 底 目 荒 し 

天端の高さ、水平度及びプレートの真円度の調整芯出し、ケミカルアン

カー打込み。 
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② 墨出し及び測定の要領 

測定項目 測定要領 測  定  個  所  図 

 

据付面の基準線

及び基準点の確

認 

  

据付面の基準は、基準点(ベンチ

マーク)より誘導し、作業に便利

な位置（スラブ面又は、柱、壁等）

に副基準点を墨出しをし、据付面

レベルとの誤差を確認する。 

 

 

 

池の深さ、直径

真円度の確認及

び中央集泥ピッ

トの大きさと位

置の確認 

  

基準点より墨出しされたブリ

ッジ、据付面より池の深さを測定

する。 

また、池の直径(D)(D′)及び真

円度が図面寸法通りか、センター

ポストの基礎及び中央集泥ピッ

トの位置及び大きさが図面通り

か確認する。 

 

 

 

（注） （１）複数台数がある場合には、相互の関連を充分考慮し、墨出しを行うこと。 
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 ③据付標準基礎図          （方位記入） 

        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

設計条件・仕様 

 

 

特記事項 

 

 

施工注意事項 

（注記） 

屋外基礎は地耐力を充分に検討し、不足する

場合は基礎杭等により措置すること。 

図面名称 

汚泥かき寄せ機 

(中央駆動支柱型) 

据付標準基礎図 

図面番号 
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④ 試験・試運転 

種別 試験内容 判定方法及び基準 記録方法 判定 摘要 

  

運

転

準

備 

絶縁抵抗測定 動力及び制御回路の絶縁抵抗を

測定し、0.2MΩ以上であること。 

絶縁抵抗値 

 

 電気設備技術

基準による。 

制御回路 制御回路のチェックを行い、各機

器が問題なく作動すること。 

   

給油 潤滑油、グリス等の給油及び給油

状態を確認すること。 

   

 

運

転

確

認 

回転状態 正常に回転すること。    

電動機・減速機 振動、音、発熱等異常のないこと。    

レーキ 回転がスムーズであること。    

スカムスキマー 同上    

 

性

能

確

認 

電流 定格電流以下であること。    

電圧 定格電圧の±10％以内であるこ

と。 

   

過負荷保護装置 作動すること。    

回転速度 設計値に対しての確認。    
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⑤ 施工記録 

施工管理記録 

レーキアームと池底の隙間及びアームの水平度測定記録表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 （方位記入） 

 

 

 

 

工 事 名 称  

施 工 場 所  測定年月日  

機 器 名 称  測 定 者  

機番（Ｎｏ）  立 会 者  
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⑤ 施工記録 

施工管理記録 

ブリッジ関係測定記録表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（方位記入） 

 

 

 

工 事 名 称  

施 工 場 所  測定年月日  

機 器 名 称  測 定 者  

機番（Ｎｏ）  立 会 者  

 

E 
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⑤ 施工記録 

施工管理記録 

スカムスキマー及びフィードウェル測定記録表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（方位記入） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

工 事 名 称  

施 工 場 所  測定年月日  

機 器 名 称  測 定 者  

機番（Ｎｏ）  立 会 者  
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⑤ 施工記録 

施工管理記録 

センターポスト垂直度測定記録表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（方位記入） 

工 事 名 称  

施 工 場 所  測定年月日  

機 器 名 称  測 定 者  

機番（Ｎｏ）  立 会 者  
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２．１０ 汚泥濃縮槽及び汚泥貯留槽設備 

（２）汚泥貯留槽攪拌機 

① 据付手順 

（ア）汚泥貯留槽攪拌機据付フローチャート 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

施 工 図 作 成 

基 準線の 設定 

（ 墨 出 し ） 

基準線の墨出し 

平面的中心線の 

墨 出 し 

ガイドバーの据付 

据付位置と槽内の

柱・壁の位置を十

分調査すること。 

 

注１ 

高 さの墨 出し 

土木、建築の基準点（ベンチマーク）より

室内の適切な位置に基準線を墨出しする。 

 

基準線より据付中心線を誘導し、墨出しす

る。 

 

副基準線より据付高さを墨出しする。 

 

塗膜測定及びその記録 

 

機 器仕上 塗装 

 

試  運  転 

 

監督職員立会 

攪 拌 機 据 付 天井クレーン等で吊り上げてガイドバーに沿って降ろす。 

監督職員立会 
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② 墨出し及び測定の要領 

測 定 項 目 測 定 要 領 測  定  個  所  図 

 

基準線の設定 

 

 

  

据付面の基準は、基

準点(ベンチマーク)か

ら図面寸法及び現地状

況により基準線を決定

し、墨出しをする。 

この場合、建屋の床

及び壁など建屋内の配

置をチェックとする。 

 

  

スラブ面の基準線

より、機器中心線を

誘導し墨出しを行

う。 

  

貯留槽床面(下床面)

はスラブ床面(上床面)

の機器中心線より下げ

振りを吊り下げ、中心

線を写しとり、攪拌機

中心線の墨出しを行

う。 
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測定項目 測定要領 測  定  個  所  図 

 

 

 

  

スラブ床面、貯留槽床の

中心線を基準に、基礎ボル

ト箱抜き位置を墨打ちす

る。 

 

 

この攪拌機の中心は、ガ

イドバー中心とする。 

据付基礎台の点

検 

 

スラブ床の高さを基準

して、貯留槽床面までの垂

直距離を確認する。（H 寸

法） 

  

 

 

(注) （１）複数台数ある場合には、相互の関連を充分に考慮し、墨出しを行うこと。 
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③ 据付標準基礎図 

 

 

 

 

 

 

設計条件・仕様 

 

 

 

 

特記事項 

 

 

施工注意事項 

1.※は200mm以上とする。 

2.※は 300mm とした場合

の開口寸法を示す。 

図面名称 

汚泥貯留槽攪拌機 

 

据付標準基礎図 

図面番号 
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④ 試験・試運転 

種別 試験内容 判定方法及び基準 記録方法 判定 摘  要 

 

 電    圧 
定格電圧の±10％以内であるこ

と。 

   

絶 縁 抵 抗 測 定 
動力及び制御回路の絶縁抵抗を 

測定し、0.2MΩ以上であること。 

絶縁抵抗値 

 

 電気設備技術

基準による。 

制 御 回 路 
制御回路のチェックを行い、各機 

器が問題なく作動すること。 

   

駆 動 装 置 
潤滑油、グリス等の給油及び給油

状態を確認すること。 

   

回 転 方 向 
正常に回転すること。    

電    流 
定格電流以下であること。    

回 転 速 度 
回転がスムーズであること。    
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⑤ 施工記録 

施工管理記録 

汚泥貯留槽攪拌機据付記録表 

 

 

 

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

工 事 名 称  

施 工 場 所  測定年月日  

機 器 名 称  測 定 者  

機番（Ｎｏ）  立 会 者  
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ケミカルアンカー 
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２．１１ 機械濃縮設備 

（１）汚泥濃縮機（ベルト・差速スクリュー） 

① 据付手順 

（ア）汚泥濃縮機（ベルト・差速スクリュー）据付フローチャート 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

施 工 図 作 成 

基 準線の 設定 

（ 墨 出 し ） 

基準線の墨出し 

平面的中心線の 

墨 出 し 

基 礎 の 築 造 

 

据付位置と建屋の

柱・壁の位置を十

分調査すること。 

 

注１ 

複数台の場合は、 

機器相互の関係を

十分考慮して墨出

しすること。 

 

高 さの墨 出し 

注２ 

土木、建築の基準点（ベンチマーク）より

室内の適切な位置に基準線を墨出しする。 

 

基準線より据付中心線を誘導し、墨出しす

る。 

 

建屋の壁等に基準線より据付中心線を誘

導し、墨出しする。 

 

前出注２と同じ。 

注３ 

続  く 

監督職員確認 

監督職員立会 



 

第 2章 2-11-1-2 

 

 

 

                               位置 

 大きさ 

                               深さ 

                               途中の倒れ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

据付基礎の点検 

 

コンクリート打設 

充填部の目荒し 

据付位置に架台を仮据付 

 

基礎箱抜穴の点検 

 

ライナーの設置 

 

架 台の仮 据付 

本 体の仮 据付 

アンカーボルト増締。 架 台 の 据 付 

 

架台の本芯出し 

据付精度の測定記録 

 

 

化粧モルタル仕上 

 

続  き 

監督職員確認 

ライナー調整により水平確認 

 

アンカーボルトを基礎鉄筋に溶接固定 

 

据付位置に本体を仮据付 

水平度確認 

本 体 の 据 付 本体の本芯出し 

据付精度の測定記録 

 

 

監督職員確認 

続  く 

モ ルタル 充填 基礎アンカー部 
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架台、本体（内外面） 

塗膜測定及びその記録 

 

機 器仕上 塗装 

 

試  運  転 

 

監督職員立会 

続  き 
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② 墨出し及び測定の要領  

 

 

測 定 項 目 測 定 要 領 測 定 か 所 図 

据付面の基準線

及び基準点の確

認 

 

据付面の基準は、基準

点（ベンチマーク）と図

面寸法及び現地状況によ

り機器の軸芯を通る中心

線を決定し墨出しをす

る。 

この場合、建屋の柱及

び壁など建屋内の配置を

チェックする。 

 

 

 

 

 

 

 

搬入口の実測 建屋への搬入口の位置

確認及び幅、高さの寸法

を実測する。 

建屋内搬入孔(マシンハ

ッチ)についても寸法を実

測する。 

 

 

 

 

 

 

（注） （１）複数台数ある場合には、相互の関連を充分考慮し、墨出しを行うこと。 
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 ③ 据付標準基礎図 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

設計条件・仕様 

1.脚の数は躯体の条

件等により異なるの

で設計時に検討の

事。 

 

特記事項 

1.鉄筋ｺﾝｸﾘｰﾄは 

σck=24Ｎ/mm2 

とする。 

 

設計注意事項 

（注記） 

    

 

図面名称 

汚泥濃縮機 

 

据付標準礎図 

図面番号 
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④ 試験・試運転   

 

 

 

 

 

 

 

種 別 試 験 内 容 判 定 方 法 及 び 基 準 記録事項 判 定 摘  要 

 

運 

転 

準 

備 

汚 泥 濃 縮 機 手廻しを行い各部の接触、異常がない

こと。 

絶縁抵抗値 

 

  

油 脂 類 装 填 各部に指定の潤滑油が給油されている

こと。 

   

Ｖ ベ ル ト 張 Ｖベルトの張力が適正であること。    

絶縁抵抗測定 動力及び制御回路の絶縁抵抗を測定

し,0.2MΩ以上であること。 

  電気設備

技術基準

による。 

制 御 回 路 制御回路のチェックを行い、各機器が

問題なく作動すること。 

   

運

転

確

認 

無 負 荷 運 転 各部の潤滑油の漏れがなく、スムーズ

に回転すること。 

   

ポ ン プ 類 液漏れのないこと 

円滑に回転し、回転方向等異常のない

こと 

   

性

能

確

認 

電 流 定格電流以下であること。    

電 圧 定格電圧の±10％以内であること。    

振動 社内基準値以下であること。    

安 全 装 置 過負荷検出装置が設定値で作動するこ

と。 

   

組

合

せ

試

験 

 連動運転時

の他機との

作 動 

中央及び濃縮機操作盤による連動運

転、連動停止の確認、タイマー設定。 

タイマー設

定値 

  

中央操作盤の

作 動 表 示 

運転操作表示 

警告の確認 
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御 注 文 主 測定年月日

納 入 先 測 定 者

用 途 名 立 会 者

製 造 番 号 形 名

測定項目 測定箇所 測定点 測定器 測定結果 基準値

A B

（　　　　　） － （　　　　　）

X1 （　　　　　）

C D

（　　　　　） － （　　　　　）

X1 （　　　　　）

A D

（　　　　　） － （　　　　　）

X2 （　　　　　）

B D

（　　　　　） － （　　　　　）

X2 （　　　　　）

(    )/1000

スケール

B～D (    )/1000

＋

A～C

水平度 機器本体

測定値

オートレベル

A～B

C～D

⑤　施工記録
施工管理記録

ベルト濃縮（本体）

(    )/1000

(    )/1000 社内基準

(    )/1000
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御 注 文 主 測定年月日

納 入 先 測 定 者

用 途 名 立 会 者

製 造 番 号 形 名

測定項目 測定箇所 測定点 測定器 測定結果 基準値

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

⑤　施工記録
施工管理記録

ベルト濃縮（排出側撹拌機）

垂直度

B
スケール

(    )/100

タンク側面

測定値

＋

A (    )/100 社内基準
さげふり

(    )/1000

( )
( )

( )( )
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御 注 文 主 測定年月日

納 入 先 測 定 者

用 途 名 立 会 者

製 造 番 号 形 名

測定項目 測定箇所 測定点 測定器 測定結果 基準値

オートレベル ▽A ▽B

レベル フランジ中心 ＋ （　　　　　） － （　　　　　）

スケール

X1 X2

さげふり （　　　　　） － （　　　　　）

分離液 X （　　　　　）

監視装置 X1 X2

スケール （　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

(    )/1000

＋

測定値

A,B

C 社内基準

垂直度

(    )/100

D (    )/100

⑤　施工記録
施工管理記録

ベルト濃縮（分離液監視装置）

(    )/100 ±2mm

( )( )

( ) ( )

▼Ｃ

▼ＣＤ ▼ＡＢ
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御 注 文 主 測定年月日

納 入 先 測 定 者

用 途 名 立 会 者

製 造 番 号 形 名

測定項目 測定箇所 測定点 測定器 測定結果 基準値

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

(    )/1000 (    )/1000

(    )/1000A～C

(    )/1000 社内基準

オートレベル

⑤　施工記録
施工管理記録

ベルト濃縮（洗浄ポンプ）

測定値

水平度 機器本体

A～B

B～D

C～D

＋

(    )/1000

スケール
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御 注 文 主 測定年月日

納 入 先 測 定 者

用 途 名 立 会 者

製 造 番 号 形 名

測定項目 測定箇所 測定点 測定器 測定結果 基準値

オートレベル ▽A ▽B

レベル フランジ中心 ＋ （　　　　　） － （　　　　　）

スケール

X1 X2

さげふり （　　　　　） － （　　　　　）

高圧洗浄水 X （　　　　　）

ポンプ X1 X2

スケール （　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

⑤　施工記録
施工管理記録

ベルト濃縮（高圧洗浄水ポンプ）

C

測定値

A,B (    )/100 ±（　）mm

D

垂直度

(    )/100 社内基準

＋

(    )/100 (    )/100

( )

( )

( )

( )
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御 注 文 主 測定年月日

納 入 先 測 定 者

用 途 名 立 会 者

製 造 番 号 形 名

測定項目 測定箇所 測定点 測定器 測定結果 基準値

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

X1 X2

（　　　　　） － （　　　　　）

X （　　　　　）

垂直度 タンク側面

測定値

＋

A

B
スケール

(    )/100(    )/100

⑤　施工記録
施工管理記録

ベルト濃縮（高圧洗浄水タンク）

(    )/100 社内基準
さげふり
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御 注 文 主 測定年月日

納 入 先 測 定 者

用 途 名 立 会 者

製 造 番 号 形 名

測定項目 測定箇所 測定点 測定器 測定結果 基準値

A B

（　　　　　） － （　　　　　）

X1 （　　　　　）

C D

（　　　　　） － （　　　　　）

X1 （　　　　　）

A C

（　　　　　） － （　　　　　）

X2 （　　　　　）

B D

（　　　　　） － （　　　　　）

X2 （　　　　　）

(    )/1000

スケール

(    )/1000

⑤　施工記録
施工管理記録

ベルト濃縮（薬液供給ポンプ）

測定値

水平度 機器本体

A～B

C～D

A～C

B～D

社内基準

オートレベル

＋

(    )/1000 (    )/1000

(    )/1000

 

 


