
 

第 3章 1-7-1-1 

 

１．７（１）多段ターボブロワ  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 

据付基礎台の

モルタル打設 

±3.0 ㎜以内 

 

コンクリート又はモルタル仕上

げを施工した面の表面うねり

をオートレベルにて測定す

る。それぞれの測定値が３mm

以上ある場合は防振床盤と置

く面のみ基準値に入るよう基

礎面の修正を行う。 

 

防振床盤の据

付 

Ａ：床面に直

接置く場

合 

 

 

高さの精度 

±3.0 ㎜以内 

 

 

 

コンクリート又はモルタルの上

に右図のように直接防振床盤

を設置する場合の据付面のレ

ベル。  

Ｂ：ソールプ

レートを

設置した

上に防振

床盤を置

く場合 

高さの精度 

±1.0 ㎜以内 

 

水準器をソールプレートに当

て、測定する。又はレベルに

て測定する。 

防振床盤（防振装置）の下に

ソールプレートを設置する場

合は、ソールプレートの下にラ

イナー等の調整金具を入れ

て据付床面の高さを調整す

る。 

 

Ｃ：防振床盤

を共通床

盤下面に

取付てこ

れを基礎

に固定す

る場合。 

高さの精度 

±1.0 ㎜以内 

 

水準器を共通床盤上に当て、

測定する。 

・ 防振装置（防震ゴム）の

固定法 

１）防振装置を共通床盤下面

の所定位置に取付基礎上

に設置する。 

２）ジャキボルトにて共通床盤

を所定の高さに調整する。 

３）共通床盤の水平芯出し後

モルタル充填を行い、防

振装置を基礎に固定す

る。 

４）モルタル硬化後ジャキボル

トを緩める。 

５）送風機本体（モーターとも）

を共通床盤に設置して全

重量を防振装置にかける。 

６）共通床盤の水平微調整は

Ａ面でライナー調整を行

う。 



 

第 3章 1-7-1-2 

 

 

１．７（１）多段ターボブロワ  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 

ブロワの据付 

(1)水平の精度 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2)中心線のずれ 

 

0.2 ㎜以内 

（１ｍ当り） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

±5.0 ㎜以内 

 

 

 

 

軸芯の水平度の測定は

次のいずれかで行う。 

 1)台板に水準器を当

てて測定する。 

 2)ケーシングの上下

合せ面で測定する。 

 3)送風機軸上にて測

定する。 

軸芯と直角方向は上下

合せ面で測定する。 

送風機のレベル調整。 

防振ゴム付属の調整ボ

ルト等によって水平に

できる場合は、調整ボ

ルトの調整により送風

機本体の水平加工面の

水平度の調整をする。 

 

 

 

 

ブロワの芯出し 

(1)軸芯のずれ 

 

 

 

 

 

(2)軸芯の平行度 

 

二次芯出しに

て、ダイヤルゲ

ージの振れで

0.05mm 以内 

 

 

二次芯出しに

て、±0.03 ㎜以

内（ダイヤルゲ

ージの振れ又

はスキマゲー

ジにて測定し

0.06mm 以内） 

 

 

 

ダイヤルゲージをカッ

プリングの外周に取り

付けて、90°、180°、

270°、360°回転させ

て測定する。 

 

軸芯の平行度に準じて

測定する。 

 

 

 

 

 



 

第 3 章 1-8-1-1 

 

１．８（１）水中機械攪拌機  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 

ガイドパイプ 

(1)傾き 

 

 

(2)芯間距離 

 

ℓ１－ℓ２／ℓ 

1/1000 以内 

 

L 寸法 

±10.0 ㎜以内 

 

 

 

パイプ支えから下げ振

りを降ろす。 

（２点測定） 

 

３箇所（上・中・下） 

 

 

空気吐出管水平

度 

ＨＩ寸法 

±5.0 ㎜以内 

 

レベルによる。 

水中機械攪拌機

水平度 

ＨＢ寸法 

±5.0 ㎜以内 

 

レベルによる。 

（４箇所） 

水中機械攪拌機

付中心 

±5.0 ㎜以内 

 

据付予定中心線と水中

機械攪拌機の据付中心

の差をスケール等で測

定する。 

 

 



 

第 3章 1-8-2-1 

 

１．８（２）散気装置  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 

散気管 

(1)据付レベル 

 

 

 

(2)取付位置 

 

 

(3)フランジの倒

れ 

 

 

Ａ 

基準位置 

±10.0 ㎜以内 

 

Ｂ 

±10.0 ㎜以内 

 

Ｃ 

±2.0 ㎜以内 

（水平・垂直と

も） 

 

 

散気板ホルダー １ホルダー 

 10mm 以内 

池全体（１槽） 

25mmm 以内 

レベルにより測定す

る。 

 

 

１ホルダー毎に測定 



 

第 3章 1-8-4-1 

 

１．８（４）流量調整ゲート  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) 

 

2/1000mm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。 

 

 

 

 

 

 

戸当りの垂直差

(前倒れ) 

 

2/1000mm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。 

 

止水部のすきま 

 

0.1mm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。 

 

 

 

 



 

第 3章 1-9-1-1 

 

１．９（１）自動除塵機（ディスクスクリーン）  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 

水平度 

 

 

 

1/100 以内 

 

 

 

 

 

 

 

機器上面にて水準器で

測定する。 

 

 

 



 

第 3章 1-10-1-1 

 

５．２．１０（１） 汚泥かき寄せ機（中央駆動支柱型） 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 

ブ
リ
ッ
ジ 

水平度 1/1000 以内 

 

アンカーボルト部４点

（Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ）で測定

（長さ２０ｍ以内とする） 

 

撓み 1/800 以内 ブリッジの中央で測定 

セ
ン
タ
ー
シ
ャ
フ
ト 

垂直度 （Ａ－Ｂ）／Ｌ 

≦1/200 

①にて縦方向２点（Ａ・

Ｂ）で測定し、９０°方向

②にて（Ａ・Ｂ）で測定。 

 

 

 

レ
ー
キ
ア
ー
ム 

水平度 3/1000 以内 

 

両端レーキ先端（①・

②のレベル差）で測定。 

 

アームと池

底の間隙 

（規程値 30mm） 

＋10mm 以内 

両側レーキ各４点 

Ａ・Ｂ・Ｃ・Ｄ、Ａ'・Ｂ'・Ｃ'・

Ｄ'で測定。 

円周方向で８等分 

バ
ッ
フ
ル
プ
レ
ー
ト 

高さ ±10.0 ㎜以内 

 

 

 

基準点からの高さ測

定。 

 

 

フ
ィ
ー
ド
ウ
ェ
ル 

高さ 

 

 

 

±10.0 ㎜以内 

 

 

 

基準点からの高さ測

定。 

 

ス
カ
ム
ブ
レ
ー
ド
下
面 

高さ 

 

 

 

 

±10.0 ㎜以内 

 

基準点からの高さ測

定。 

 

越
流
堰 

高さ ±5.0 ㎜以内 

 

基準点からの高さ測

定。 

 

 



 

第 3章 1-10-2-1 

 

１．１０（２）貯留槽攪拌機  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 

ガ
イ
ド
レ
ー
ル 

垂直度 10.0 ㎜以内 

（１ｍ当り） 

 

下げ振りを落としその

傾きを測定する。 

 

 

 

 

ガイドレール 

駆動部 



 

第 3章 1-11-1-1 

 

１．１１（１）汚泥濃縮機（ベルト・差速スクリュー）  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 

本体水平度 2/1000 以内 

 

 

レベルにて周囲４箇所

を測定する。 

 

 

 

 

 

 

 

４箇所測定 


