
 

第 3章 1-14-1-1 

 

１．１４（１）小型渦巻ポンプ  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 

 

直
結
型
ポ
ン
プ 

軸心のずれ 0.05 ㎜以内 

 

スケールをカップリン

グに当て、ｂとのずれ

を４箇所で測定する。

（ダイヤルゲージを用

いてもよい。） 
 

軸心の 

平行度 

ａ２－ａ１ 

≦0.1mm 

テーパーゲージ等で、

隙間を測定する。 

（最大隙間：ａ２） 

（最小隙間：ａ1） 

 

 

 

ベ
ル
ト
掛
ポ
ン
プ 

プーリー間

の平行度 

二次芯出しに

て、Ａ.Ｂ.Ｃ.

Ｄ点が、同一面

にあること。 

5/1000 以内 

 

Ｖプーリーの外面に水

糸を張り、Ａ.Ｂ.Ｃ.

Ｄ点が、同時に接触す

るようにする。判定す

る場合は、 180°、

270°、360°の位置で

行い、すべての角度で、

４点が同一面になるよ

うにする。 

 

 

 

 



 

第 3章 1-14-2-1 

 

１．１４（２）汚泥ポンプ（スクリュー式）  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 

直
結
型
ポ
ン
プ 

軸心のずれ 0.05 ㎜以内 

 

スケールをカップリン

グに当て、ｂとのずれ

を４箇所で測定する。

（ダイヤルゲージを用

いてもよい。） 
 

軸心の 

平行度 

ａ２－ａ１ 

≦0.1mm 

テーパーゲージ等で、

隙間を測定する。 

（最大隙間：ａ２） 

（最小隙間：ａ1） 

 

 

 

ベ
ル
ト
掛
ポ
ン
プ 

プーリー間

の平行度 

二次芯出しに

て、Ａ.Ｂ.Ｃ.

Ｄ点が、同一面

にあること。 

5/1000 以内 

 

Ｖプーリーの外面に水

糸を張り、Ａ.Ｂ.Ｃ.

Ｄ点が、同時に接触す

るようにする。判定す

る場合は、 180°、

270°、360°の位置で

行い、すべての角度で、

４点が同一面になるよ

うにする。 

 

 



 

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 1-14-4-1 

 

１．１４（４）ファン  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 

（共通床盤） 

1／1000 以内 

 

共通床盤で水準器にて

測定する。 

 

プーリー平行度 二次芯出しに

て、Ａ.Ｂ.Ｃ.

Ｄ点が、同一面

にあること。 

5/1000 以内 

 

Ｖプーリーの外面に水

糸を張り、Ａ.Ｂ.Ｃ.

Ｄ点が、同時に接触す

るようにする。判定す

る場合は、 180°、

270°、360°の位置で

行い、すべての角度で、

４点が同一面になるよ

うにする。  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

第 3章 1-14-5-1 

 

１．１４（５）コンプレッサー（パッケージ式）  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 

  本空気圧縮機は、工場

にて組立てた状態で据

付るため、現場での据

付精度は限定しない。 

施工管理記録は取らず

に現地にて簡易水準器

により水平であること

を確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

第 3 章 1-14-6-1 

 

１．１４（６）空気タンク  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 

垂直度 （ℓ1－ℓ2）／Ｌ 

≦10/1000 

タンク直胴部（任意）

に対する偏差を下げ振

りと鋼尺により測定す

る。 

測定箇所はＡ・Ｂ２方

向とする。 

 

 

 

 

 

X1 



 

第 3 章 1-14-7-1 

 

１．１４（７）貯留タンク  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 ±5.0 ㎜以内 

 

レベルにより測定。  

垂直度 （ℓ１－ℓ２）／Ｌ 

≦10/1000 

タンクのＸ・Ｙ軸方向

より下げ振りを下ろ

し、その傾きを測定す

る。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 










