
 

第 3章 1-1-1-1 

 

第3章 出来形管理基準 

１．１（１）立軸渦巻斜流ポンプ 出来形基準（据付精度） 

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 

芯

出

し

治

具

に

よ

る

方

法 

軸

芯

の

ず

れ 

0.05mm以内 

(二次芯出し後) 

 

中間軸の代りに、芯出し

治具(仮シヤフト)をと

りつける。 

ダイヤルゲージを、芯出

し治具にセットし、減速

機(電動機)軸を 90°，

180° ，270° ，360°

回転し測定する。 

 

 

 

軸
芯
の
平
行
度
（
面
ず

れ
） 

0.1mm以内 

(二次芯出し後) 

 

 

 

 

芯ずれの測定方法に準

ずる。 

 

ポ
ン
プ
減
速
機
（
電
動
機
）
間 

下

げ

振

り

に

よ

る

方

法 

軸

芯

の

ず

れ 

0.05mm以内 

(二次芯出し後) 

 

減速機(電動機)架台の

中心から下げ振りを降

ろし、ポンプカップリン

グ中心とのずれを測定

する。 

 

 

 

 

水

平

度 

0.1mm/(1ｍ当り) 

以内 

(二次芯出し後) 

 

壁

貫

通

部 

中心線の

ずれ（ε） 

 

高 さ の 

精  度 

±2.0mm以内 

 

 

±3.0mm以内 

 

 

 

 

 

 
 

 



 

第 3章 1-1-2-1 

 

１．１．（２）立軸斜流ポンプ  出来形基準（据付精度）                 １／２ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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。 



 

第 3章 1-1-2-2 

 

１．１．（２）立軸斜流ポンプ  出来形基準（据付精度）                 ２／２ 

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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

第 3章 1-1-3-1 

 

２．１．（３）横軸渦巻ポンプ  出来形基準（据付精度） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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) 

 

 

 

 

 

 

 

ポンプベースまたはポン

プ加工面等を利用し水準

器により計測する。 

 

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。 

 

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。 



 

第 3章 1-1-4-1 

 

１．１．（４）横軸斜流ポンプ  出来形基準（据付精度） 

 

 

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) 

 

 

 

 

 

 

 

ポンプ及び電動機の加工

面等を利用し水準器によ

り計測する。 

 

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。 

 

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。 



 

第 3章 1-1-5-1 

 

１．１．（５）着脱式水中ポンプ  出来形基準（据付精度） 

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

ポ

ン

プ

本

体

及

び

電

動

機 

中心線の

ずれ（ε） 

 

 

 

 

水平度 

±2.0mm以内 

 

 

 

 

 

1mm/(1ｍ当り)以

内 

 

 

 

 

 

 

 

着脱装置フランジ面を

利用し水準器により計

測する。 

 

案

内

棒 

傾き 10.0mm/(1ｍ当り) 

以内 

 

ガイドパイプホルダか

ら下げ振りを下ろし、着

脱装置のガイドパイプ

嵌合部中心とのずれを

測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ガイドパイプホルダ 

着脱装置 



 

第 3章 1-2-1-1 

 

１．２．（１）天井クレーン  出来形基準（据付精度） 

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

 クレーン等安全規則に拠る。 

 



 

第 3章 1-2-2-1 

 

１．２ （２）テルハ（ホイスト又は電動チェンブロック吊下げ）  出来形基準（据付精度） 

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

クレーン等安全規則に拠る。 

 



 

第 3 章 1-3-1-1 

 

１．３．（１） 機械スクリーン  出来形基準（据付精度） 

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

フレーム水平差 

 

3.0㎜以内 

（１ｍ当り） 

レベルにより､フレーム

ベースプレートを測定

する。 

 

 

 

レーキガイド、 

チェーンゲージ 

 

±5.0㎜以内 

 

レーキガイド上、中、下

の３点のチェーンゲー

ジＷ１・Ｗ２・Ｗ３を測定

する。 

 

 

 

 

 これ以外の測定項目については、各機器メーカーの組付精度に拠る。 



 

第 3 章 1-3-2-1 

 

１．３．（２）ベルトコンベヤ  出来形基準（据付精度） 

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

フレーム左右の

高低差 

 

±5.0㎜以内 

 

レベルにより､フレーム

の水平を測定する。 

 

 

 

 

 

     



 

第 3章 1-3-3-1 

 

１．３．（３）ホッパ  出来形基準（据付精度）  

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

水平度 ±2.0 ㎜（１ｍ

当り）以内 

（架台設置・床

置とも） 

ポッパ上面のレベル

（４点）を測定する。 

 

 

ゲート最下点よ

り床面の高さ 

＋50mm～０mm 

（設計値に対

して） 

ゲート最下点と仕上が

り底面との高さをスケ

ールで測定する。 

（Ｈ寸法） 

 



 

第 3章 1-4-1-1 

 

１．４．（１）Vバヶット式揚砂機  出来形基準（据付精度）  

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

フ

レ

ー

ム 

水平度(高

低差) 

 

5.0mm以内 

 

本体フレームの基準レ

ベルを任意に決めてレ

ベルにより測定する。 

 

 

レ
ー
ル 

レールス

パン(池底

レール) 

リターン

レール 

 

±5.0㎜以内 

 

レール全長に対し、５ｍ

ピッチでスケールにて

測定する。 

 

 

池

内

軸 

軸の水平

度 

 

勾配1/500以内 

 

軸両端の高低差をレベ

ルにて測定する。 

 

 

軸間の平

行度(軸左

右の前後

間隔) 

 

10㎜以内 

 

 

前後の軸より下げ振り

を下げ、その間の左右の

距離をスケールにて測

定する。 

 

 

そ

の

他 

下部水中

軸と池底

レール天

端との間

隔 

承諾図寸法に対し

て 

－5㎜～＋10mm 

 

池底レール天端より、ス

ケールにて測定する。 

 

 

 

 

 

 



 

第 3章 1-4-2-1 

 

１．４．（２）流水トラフ  出来形基準（据付精度） 

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

基準線とトラフ

芯ずれ 

 

5.0mm以内 

 

下げ振りで基準線との

ずれを測定。 

 

 

左右フレームの

水平差 

 

5.0mm以内 

 

各脚部左右フレーム上

面（Ｌ面）レベルにて測

定する。 

 

前後フレームと

の勾配差 

設計基準勾配以上 前後脚部とのレベル差

を測定する。 

 

脚の垂直度 1/100以内 基準線（下げ振り）より

支柱間までの寸法で測

定する。 

 

 



 

第 3章 1-5-1-1 

 

１．５．（１）鋳鉄製ゲート  出来形基準（据付精度）  

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

戸当りの水平差

(横倒れ) 

 

有効高 

1,000mm以下 

   2mm以内 

 

基準線(下げ振り)より、

扉押え板迄の上下端寸

法(Ａ，Ｂ)の左右側を測

定する。 

 

 

 

 

 

 

有効高 

1,000mmをこえ 

1,500mm以下 

2mm以内 

 

戸当りの垂直差

(前倒れ) 

 

有効高 

1,500mmをこえ 

3,000mm以下 

2mm以内 

 

基準線(下げ振り)より、

扉押え板迄の上下端寸

法(Ｃ，Ｄ)の左右側を測

定する。 

 

有効高 

3,000mm をこえる

もの 

2mm以内 

 

止水部のすきま 

 

5/100mm以内 

 

シックネスゲージにて

測定する。 

 

扉体と開閉機の

芯ずれ 

(横、前の倒れ) 

 

（X1－X2）／Ｌ 

≦1/1000 

 

スラブ下面より下げ振

りを下ろし、前、横側の

ロツド軸面までの寸法 

(X1、X2)、(X1
′、X2

′)を

測定する。 

 

 

 

水平度 

 

 

 

 

1／100以内 

 

開閉台フランジ面で 

水準器により測定する。 

 

 

 



 

第 3章 1-5-2-1 

 

１．５．（２）鋼板製ゲート  出来形基準（据付精度）  

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

戸当りの水平差

(横倒れ) 

 

有効高 

1,000mm以下 

   2mm以内 

 

基準線(下げ振り)より、

扉押え板迄の上下端寸

法(Ａ，Ｂ)の左右側を測

定する。 

 

 

 

 

 

 

有効高 

1,000mmをこえ 

1,500mm以下 

2mm以内 

 

戸当りの垂直差

(前倒れ) 

 

有効高 

1,500mmをこえ 

3,000mm以下 

2mm以内 

 

基準線(下げ振り)より、

扉押え板迄の上下端寸

法(Ｃ，Ｄ)の左右側を測

定する。 

 

有効高 

3,000mm をこえる

もの 

2mm以内 

 

止水部のすきま 

 

5/100mm以内 

 

シックネスゲージにて

測定する。 

 

扉体と開閉機の

芯ずれ 

(横、前の倒れ) 

 

（X1－X2）／Ｌ 

≦1/1000 

 

スラブ下面より下げ振

りを下ろし、前、横側の

ロツド軸面までの寸法 

(X1、X2)、(X1
′、X2

′)を

測定する。 

 

 

 

水平度 

 

 

 

 

1／100以内 

 

開閉台フランジ面で 

水準器により測定する。 

 

 

 



 

第 3章 1-6-1-1 

 

１．６．（１）チェーンフライト式汚泥かき寄せ機  出来形基準（据付精度） 

測 定 項 目 基 準 値 測 定 基 準 測 定 基 準 参 考 図 

駆
動
部 

スプロケ

ット通り

芯 

±2.0mm以内 

 

駆動用ローラチェ―ン

のスプロケット加工面

を基準とし、逃ズミ等を

利用して測定する。 

２階層の場合は別途と

する。  

緊
張
装
置
部 

スプロケ

ット通り

芯 

 

 

 

±2.0mm以内 

 

  

検
出
装
置 

取り付け

位置 

 

 

検出器から 

    mm 

検出器のメーカー設定

値とする。 

 

軸 

スプロケ

ット芯ず

れ 

 

±3.0㎜以内 

 

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。 

 

水平度 2/1000以下 

軸長に対して 

 

軸のセンター部よりオ

ートレベルにて測定す

る。 

軸長（軸受間）に対して 
 

平行度 1.5/1000以下 

軸長に対して 

 

 

 

 

 

軸の両端加工面より下

げ振りを下ろし、軸間の

距離を測定する。 

 

直角度 ±3.0㎜以内 

（中心軸より5ｍ） 

 

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。 

スプロケット内側仕上

げ面を基準として。 
 

ﾀｲﾄﾅｰ 



 

第 3章 1-6-1-2 

 

ガ
イ
ド
レ
ー
ル
（
埋
込
み
レ

ー
ル
を
含
む
） 

水平度 

 

センター振りわけ 

±5.0㎜以内 

 

 

池槽中心線より左右の

レール間を測定する。 

 

 

高低 ±3.0㎜以内 

 

 

オートレベルにて測定

する。 

計測ピッチは2.5ｍごと 

底
盤 

高低 ±10.0㎜～0mm 

 

レール上面にレールゲ

ージをのせ測定する。 

基準値（30㎜）に対して。 

 

 


