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第 1章 総則 

1.1 適用範囲 

本製作要領書は「○○○○○○新築工事」における、接合金物の工場製作及び

輸送(納品)に適用する。 

 

1.2 適用図書・準拠図書 

 本工事は下記の仕様書及び設計図に基づき、その優先順位は、下記による。 

 (1) 質問回答書、現場説明書、現場説明事項及び追加変更指示書 

 (2) 本工事の建築設計図書及び特記仕様書 

 (3) 公共建築工事標準仕様書(建築工事編) 令和 4年版 

 (4) 公共建築木造工事標準仕様書 令和 4年版 

 (5) 日本建築学会 建築工事標準仕様書 JASS 6 鉄骨工事 2018年版 

 (6) 日本建築学会 鉄骨工事技術指針・工場製作編 2018年版 

 (7) 日本建築学会 鉄骨精度測定指針 2018年版 

 (8) 日本建築学会 鉄骨工事標準仕様書・同解説 JASS 18 塗装工事 2013年版 

 

1.3 変更・疑義協議 

本製作要領書に記載ない事項や変更を必要とする場合、記載事項の質疑変更など

に関して監理者及び工事担当者と協議の上、承認を得て製作に着手する。 

 

1.4 その他 

本製作要領書に基づく接合金物の詳細について、説明会などにて作業の進め方な

ど工場従業員に周知徹底させて、製品の品質確保に努める。
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第 2章 一般事項 

2.1 工事概要 

 (1)  工事名称  ○○○○○○新築工事 

 (2)  工事場所   

 (3)  発 注 者   

 (4)  設  計   

 (5)  監  理   

 (6)  請 負 者   

 (7)  工  期  自 令和 年 月 日～至 令和 年 月 日 

 (8)  工事範囲  接合金物製作 

 (9)  製作期間  自 令和 年 月 日～至 令和 年 月 日 

 (10) 構造概要  地上 階  地下 階  造 

 

2.2 製作工場 

(1) 製作工場名：  

 (2) 所 在 地： 〒000-0000 ○○県〇〇市〇〇町○丁目○番地 

 (3) 電 話 番 号： ０００-０００-００００ 

 (4) ＦＡＸ番号： ０００-０００-００００ 
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2.3 業務分担表 

(1)  打 合 せ ・・・・・担当者名 

(2)  工 作 図 ・・・・・担当者名 

 (3)  資 材 発 注 ・・・・・担当者名 

 (4)  受 入 検 査 ・・・・・担当者名 

 (5)  プ ラ ズ マ ・・・・・担当者名 

 (6)  加工・組立て  ・・・・・担当者名 

 (7)  溶 接 ・・・・・担当者名 

 (8)  溶 接 管 理 ・・・・・担当者名 

 (9)  製 品 検 査 ・・・・・担当者名 

 (10) 塗 装 ・・・・・担当者名 

 (11) 製 品 出 荷 ・・・・・担当者名 
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2.4 作業系統図 

 

※1 木質構造部材製作業者 

※2 元請業者 

※3 監督職員 

※4 接合金物製作業者 
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2.5 設備機器一覧表 

項  目 名   称 主 要 性 能 製 造 所 
台

数 

起 重 機 

天 井 走 行 ク レ ー ン ２．８ｔ   

〃 ２．８ｔ   

ジ ブ ク レ ー ン ０．５ｔ   

小型移動式クレーン ２．８ｔ   

走 行 台 車 ２．８ｔ   

    

切 断 機 

帯 鋸 盤 Ｈ－７５０ ＨＤ   

    

プ ラ ズ マ 切 断 機 ＴＦＰ３０５１   

半 自 動 ガ ス 切 断 機    

山 形 鋼 切 断 機 Ｌ＝１３×１００×１００   

エ ア ー プ ラ ズ マ ＴＣ－１２０Ｇ   

高 速 切 断 機 ４５０Ａ   

〃 ３００   

    

孔あけ機 

３方向多軸ボール盤 ３ＤＨ－９００   

ラ ジ ア ル ボ ー ル 盤 ＡＭＫ－１０   

枝 型 ボ ー ル 盤 ＹＬＤ－５６０   

直 立 ボ ー ル 盤 １８   

ポ ン チ ン グ １２×２４   

油 圧 式 孔 あ け 機 ２０×２４   

〃 １６×２４   

マグネット式電気ドリル ＦＡ－３５フルオート   

〃 Ａ－５０   

電 動 ド リ ル ＡＭ－１８Ｂ   

〃 ＡＭＴ－１８   

ド リ ル 研 磨 機 ＴＥＡ１６－２６   

    

摩擦面処理 
平鋼用ショット加工機    

    



-9- 

 

項  目 名   称 主 要 性 能 製 造 所 
台

数 

ネ ジ 切 

タ ッ ピ ン グ ＡＭＫ－１０   

ネ ジ 切 機 械 ２２×２５０   

    

開先加工機 

Ｈ鋼コラム開先加工機 ＡＳ－３５ＴＷ   

〃 ＮＫ－４００Ｚ   

携 帯 式 開 先 取 機 開先角度１５～４５°   

    

ひずみ取り･折曲げ機 
プレス ２００t １６*２０００   

    

 

溶 接 機 器 

 

半 自 動 溶 接 機 ５００Ａ   

〃 ３５０Ａ   

〃 〃   

ア ー ク 溶 接 機 ３００Ａ   

〃 〃   

アークエアーガウジング ５００Ａ   

プラズマガウジング ＴＣ－１２０Ｇ   

反 転 機 ５ｔ   

タイニングローラー １ｔ   

Ｎ Ｈ 反 転 機 ３ｔ   

Ｈ 鋼 コ ラ ム 回 転 機 ３ｔ×２   

電 弧 溶 接 棒 乾 燥 機 最高温度４００℃   

    

塗 装 機 器 

コ ン プ レ ッ サ ー    

エ ア ー レ ス    

    

現 場 機 器 

半 自 動 溶 接 機 ３５０Ａ   

エンジン溶接発電機 ３８０Ａ   

〃 ２８０Ａ   

発 電 機 ２４０Ａ   
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項  目 名   称 主 要 性 能 製 造 所 
台

数 

検 査 機 器 

超 音 波 探 傷 器 
１００ｄＢ以上 

利得調整範囲 ３０ｄＢ 
  

浸 透 探 傷 剤    

温 度 チ ョ ー ク ６０°，１００°，１２０°用   

温 湿 度 計 
温度計 ５０～－１０度 

湿度計 ５０～－１０度 
  

溶 接 ゲ ー ジ    

隙 間 ゲ ー ジ ０～１５ｍｍ   

塗 膜 厚 計 ０～６００μ   

電 流 電 圧 計    

鋼 製 巻 尺 ５０Ｍ   

ト ル ク レ ン チ ０～８５００トルク   

表 面 温 度 計 Ｋ－２００～１２００°   
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第 3章 材料 

3.1 鋼材 

(1) 鋼材の規格及びメーカーは、下記の規格品とする。 

種 別 規 格 材 質 メーカー 備 考 

鋼 板 

 

JIS G3101 

JIS G3101 

 

SS400 

SS400 

東京製鐵(株) PL- 6 

東京製鐵(株) PL- 9 

東京製鐵(株) PL-12 

東京製鐵(株) PL-19 

    

     

     

     

     

     

  ※ボルト・ナット・座金・ドリフトピンは別途 

(2) 材料検査 

 鋼材と鋼材検査証明書の照合を行い確認の上、鋼材検査証明書を監督職員に提

出する。 

(3) 材料の保管  

  鋼材は他工事のものと混同しないように、置き場所を定め台上に保管する。 

(4) 鋼材の塗色識別 

 鋼材は材質が明確となるよう塗料で識別するが、SS400(STKR400)のみの場合は

識別しない。 
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3.2 溶接材料 

 仮付及び本溶接に使用する溶接材料は下記を使用する。 

(1) 被覆アーク溶接 

適用材質 規 格 種 類 
銘 

柄 
認 定 

棒 

径 
メーカー 

用 

途 

軟鋼用 
Ｊ Ｉ Ｓ 

Ｚ３２１１ 

Ｊ Ｉ Ｓ 

Ｅ４３０３ 
Ｚ-44 

Ｎ Ｋ

Ａ Ｂ Ｓ

Ｌ Ｒ 

3.2 日鐵溶接 仮付 

 

(2) ガスシールドアーク溶接 

適用材質 規 格 銘 柄 認 定 ワイヤ径 メーカー 用 途 

軟鋼用 

 

J I S 

Z3313 

 

   

NXW-300 

  

ＮＫ 1.2 
ニッコー

熔材工業 

仮付 

本付 

 

軟鋼用 

 

 

  

 

  Ｎｋ  1.2 熔業  
仮付 

本付 

  （当工事に使用する炭酸ガスの仕入れ先は、宮原酸素株式会社とする。） 

 

3.3 塗料材料 

塗料は下記による。 

塗料メーカー：大日本塗料株式会社 

規格番号 種 別 回数 塗布量㎏/㎡/回 膜厚μm/回 

JIS k 5674 1種 

速乾 
1 種 2回 0.14～0.17 35 

 

 
    

 

3.4 溶融亜鉛めっき 

溶融亜鉛めっきは下記による。 

種別 表面処理方法 規格番号 規格名称 
記号又は

等級 

板 厚 

(ｍｍ) 

Ａ種 
溶融亜鉛めっ

き 

JIS H 

8641 

溶融亜鉛

めっき 
HDZT77 6.0以上 
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第 4章 加工 

4.1 矯正(許容範囲を超えている場合) 

(1) 素材のひずみ及び加工により生じたひずみは矯正する。 

 (2) 加熱矯正を行う場合は材質の品質を損なわないように行う。 

 

4.2 けがき 

 (1) けがき作業は金物図に準じて直尺・矩尺等を用いて必要事項を正確にけが

く。構造または部材の形状と使用機器との関連において、けがきを行わなく

ても正確を期しえる場合は、けがきを行わない。 

 (2) プラズマ切断機にて取付位置(ポンチ)の表示が行える場合は、ポンチを基準

としてけがく。(但し、直尺等で寸法確認は行う。) 

 (3) けがきに際しては、溶接による収縮量を考慮して部材寸法を決定する。 

 

4.3 切断 

(1) 材料の切断は、下記の機械を使用して行う。 

鋼材の種類 使 用 機 械 

鋼 板 プラズマ切断機(コマツ ﾂｲｽﾀｰ TFP3051) 

形   鋼 帯鋸盤(アマダ H-750HD) 

  

(2) 切断面には著しい凹凸・切欠き・まくれ・スラグの付着がないようにする。 

(3) ガス切断の精度（あらさ）は、１００μｍＲｚ以下・ノッチ深さｄ≦１ｍｍ 

   とする。 

(4) 原則として、開先加工は特記がある場合のみ行う。 

 

4.4 ひずみ取り(許容範囲を超えた場合) 

(1) プラズマ及びシャーリング等で生じたひずみは、プレスにより矯正する。 

(2) 予め逆ひずみをつける必要のある場合は、鋼材の品質を損なわないよう 

にする。 
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4.5 孔あけ 

(1) 孔あけ加工法 

   形鋼は多軸ボール盤・マグネット式電気ドリル・電動ドリル・ボール盤 

・ポンチングとする。 

   鋼板は、プラズマ・ドリル・ポンチングとし、板厚に応じ下記による。 

孔径 

板厚 
10以下 11～15 16～20 21～25 26以上  

６ Ａ,Ｂ,Ｃ Ａ,Ｂ,Ｃ Ａ,Ｂ,Ｃ Ａ,Ｂ Ａ,Ｂ  

９ Ｂ Ａ,Ｂ Ａ,Ｂ Ａ,Ｂ Ａ,Ｂ  

１２ Ｂ Ｂ Ａ,Ｂ Ａ,Ｂ Ａ,Ｂ  

１６ Ｂ Ｂ Ｂ Ａ,Ｂ Ａ,Ｂ  

       

  Ａ：プラズマ Ｂ：ドリル Ｃ：ポンチング 

(2) 孔径は下記とする。 

種   別 記 号 孔径 (数値以下) 

中ボルト Ｍ 
Ｍ16未満：+１.０ｍｍ 

Ｍ16以上：+１.５ｍｍ 

ドリフトピン ＤＰ 
Φ16未満：+１.０ｍｍ 

Φ16以上：+１.５ｍｍ 

ラグスクリュー ＬＳ 
Ｍ16未満：+１.０ｍｍ 

Ｍ16以上：+１.５ｍｍ 

アンカーボルト ＡＢＬ Ｍ +５ｍｍ 

   

(3) 孔周辺のまくれは、グラインダー等により除去する。 

(4) 孔精度 

   ・孔芯のずれ    ±１.０ｍｍ以内 

   ・孔間隔のずれ   ±１.０ｍｍ以内 

 

4.6 形状 

(1) 形状寸法 

   ・外寸       ±２.０ｍｍ以内 
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第 5章 組立て 

5.1 組立て一般 

(1) 組立て準備 

   組立てに先立って各部材の記号・寸法・角度・曲がり・反り及びねじれなど

の他、切断面や孔周辺のまくれなどのないことを確認し、組立て順序に従い、 

部材ごとに整理する。 

 (2) 組立てジグ 

   組立ては定盤・組立て架台他、専用ジグを用いて組立ての精度を確保する。 

 (3) 材片の集結 

   材片の集結は、ジグ及び直角定規を用いて正確な集結を行う。 

 (4) 組立て精度 

   溶接による変形を少なくするために適当な逆ひずみや拘束を加え、また溶接 

による収縮量を見込んで、製品寸法・形状を確保する。 

 (5) 組立て時の注意事項 

a)  組立て及び組立て溶接は、金物製作図の部材・取付位置・方向・部材記号

の確認を行う。 

b) 組立て時に母材へのハンマー打ちを避け、止むを得ずハンマー打ちを行う

場合は間接打ちとし、母材の保護をはかる。 

 

5.2 組立て溶接 

 (1) 組立て溶接の箇所は最小限度にし、ビード長さ・ピッチは下記を標準とする。 

   板厚（ｔｍｍ）ｔ≦６＝８ｍｍ ｔ＞9＝１０ｍｍを最小ビート長さとする。 

   ピッチは組立て溶接のワレ・金物の変形が生じないように適正な間隔とする。 

 (2) 組立て溶接の位置は、本溶接に支障のない箇所に行う。 

 (3) 組立て溶接は本溶接と同様の溶接材料を使用する。 

 (4) ジグの一部を部材に組立て溶接した場合は、本溶接完了後、丁寧に取り、 

グラインダー等にて平滑に仕上げる。 

(5) 組立て溶接を行う溶接者は、ＪＩＳ Ｚ３８０１またはＪＩＳ Ｚ３８４１の 

「基本となる級」以上の試験に合格した有資格者とする。 

  

5.3 組立て精度 

 (1) 組立て精度は±２.０ｍｍ以内とする。 
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第 6章 溶接 

6.1 溶接一般事項 

(1) 溶接工法と開先 

a)特記無き場合は半自動溶接とする。 

b)特記が無い場合は両面隅肉溶接とする。 

Ｌ形突合せの外周面は簡易開先溶接とする。(45゜ C=2) 

 (2) 溶接基準 

板厚ｔ 4.5 6 9 12 16 

隅肉のサイズＳ 4 5 7 9 12 

     片面溶接の場合は S＝ｔとする。 

 

6.2 溶接工 

 (1) この工事に従事する溶接工は、下記に示す資格を有する者が行う。 

種 別 資     格 

手 溶 接 

ＪＩＳ Ｚ３８０１   Ａ－２Ｆ 

「溶接技術検定における試験方法及びその判定基準」 

半自動溶 接 

ＪＩＳ Ｚ３８４１ ＳＡ－２ＦまたはＳＡ－３Ｆ 

「半自動溶接技術検定における試験方法及びその判定基準」 

 

 （2） 溶接工の氏名及び資格は「10.3 溶接工名簿」による。 

 

6.3 溶接機 

 溶接機及び付属用具は、使用する溶接材料の種類に応じた十分な容量と性能とを

有し、安全に作業できるものを使用する。 
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6.4 溶接材料の管理 

 (1) 溶接材料の管理 

   開封前の溶接材料は、吸湿・発錆及び破損に対し、十分安全な場所に保管 

   する。 

   開封後の溶接材料で吸湿の恐れのある溶接棒は、乾燥炉に入れて保管する。 

   溶接作業所へ持ち出された溶接材料は、適当な携帯容器に入れて保管する。 

 (2) 溶接材料の乾燥 

   溶接材料の打ち手溶接棒は、使用前に下記に示す条件で乾燥する。 

溶 接 材 料 乾燥温度（℃） 乾燥時間（分） 

低水素系 ３００～４００ ３０～６０ 

そ の 他 ７０～１００ ３０～６０ 

 

6.5 溶接施工 

 (1) 溶接施工前の清掃 

   溶接箇所の水分・著しいサビ・スラグ・浮いたミルスケール等、溶接欠陥の

発生要因となるものは、溶接前に除去し清掃する。 

 (2) 溶接順序及び姿勢 

   溶接は変形・残留応力及び拘束力を最小とするような順序で、下向き姿勢で

行う。 

(3) 溶接条件 

   溶接は溶接材料及び作業姿勢に応じて、下記の表より適正な値を選定する。

a)アーク手溶接 

（日鐵溶接工業 Ａ－１） 

棒径／溶接姿勢 下 向   

３．２電流（Ａ） １００－１５０   

４．０電流（Ａ） １４０－２００   

４．５電流（Ａ） １６０－２２０   

５．０電流（Ａ） ２００－２６０   
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b) ガスシールドアーク溶接       （日鐵住金溶接工業 YM-26） 

ワイヤ径／溶接姿勢 下 向 水平隅肉 横 向 

１．２電流（Ａ） ２００－３５０ ２００－３００ ２００－３５０ 

    

 (4) 溶接中の清掃 

   手溶接における棒継ぎ箇所及び半自動溶接で、一度アークを止めた部分のク

レータは再スタート前にスラグを除去し、欠陥のない事を確認する。 

6.6 仕上げ 

 溶接終了後、スラグ・スパッタの除去を行う。 

※スラグの除去はスクレーパまたはチッパで行い、スパッタはスクレーパまた

はグラインダーで除去する。 

6.7 矯正 

 (1) 溶接により発生したひずみは、加熱法による加熱矯正またはブレース矯正機

等による冷間矯正を行う。 

 (2) 熱間矯正は、加熱・冷却により材質を損なわないように注意して行い、加熱

温度は８５０℃程度とする。 

6.8 不良溶接部の補修 

 不良溶接部の補修は、下記の方法で補修する。 

欠  陥 補 修 要 領 

アンダーカット 許容差を越えるものは付加溶接を行う。 

脚長・余盛不足 所定のサイズまで付加溶接を行う。 

オーバーラップ 

余 盛 過 大 

グラインダー・ガウジング等により、当該部分を除去す

る。 

アークストライク 

グラインダーにより当該部分を除去する。 

また、深さ２ｍｍ以上の場合は補修盛を行い、必要に応じ

て仕上げを行う。 

  補修時の溶接は主に外観－手溶接・内部欠陥－半自動溶接で行う。 
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第 7章 検査 

7.1 工程内検査 

 工程内検査は、製作工程中における製品の品質及び精度を確保するために行う。 

検査項目は下記とする。 

検 査 項 目 検 査 項 目 使 用 器 具 

（１）プレート検査 板厚，孔径，切断仕上り， 
スケール，ノギス，孔径ジグ， 

目視 

（２）組立て検 査 
取付位置，角度，はだすき 

方向，曲がり，反り 

スケール，角度ジグ，目視， 

スコアー，隙間ゲージ 

（３）溶 接 検 査 

溶接サイズ，アンダーカッ

ト，割れ，ピンホール， 

ブロー，回し溶接 

溶接ゲージ，目視 

（４）塗 装 検 査 塗膜厚，色むら，タレ 塗膜ゲージ，目視 

（５）めっき検 査 タレ・不めっき 目視 

（６）製 品 検 査 仕上り状態，個数 目視 

 

7.2 立合製品検査(実施した場合) 

 金物図に基づき工場内にて監督職員立合の製品検査を行い、立会検査報告書を作

成し監督職員に提出する。 

 

7.3 検査数量及び精度 

(1) 検査種類と検査数 

検 査 種 類 検 査 数(目視・ジグ) 検 査 数(測定) 

プ レ ー ト 検 査 １００％ - 

組 立 て 検 査 １００％ １００％ 

溶 接 検 査 １００％ １０％ 

塗 装 検 査 １００％ １０％ 

め っ き 検 査 １００％ - 

製 品 検 査 １００％ - 

組立て検査数は品番の総数とし、1品番が 10個を超え治具固定(位置・角度) 

できる金物は 30％を検査とする。 
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(2) 孔精度 

   ・孔芯のずれ    ±１.０ｍｍ以内 

   ・間隔孔のずれ   ±１.０ｍｍ以内 

   孔精度測定はドリルあけ・ポンチングあけの場合のみ測定とし、 

   プラズマあけの場合はデーター入力による為、測定は行なわないものとする。 

 (3) 組立て・製品精度 

   ・組立て   管理許容差±２.０ｍｍ以内(限界許容差±２.０ｍｍ以内) 
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第 8章 表面処理 

8.1 素地調整 

素地調整は、下記の方法で行う。 

 (1) 素地調整は 2種ケレン程度(ISO-St3) 

 (2) 汚れ・付着物はスクレーパ・ワイヤブラシなどで除去する。 

 (3) 油類は揮発油等で除去する。 

 

8.2 塗装 

塗料は下記による。 

塗料メーカー：大日本塗料株式会社 

規格番号 種 別 回数 塗布量㎏/㎡/回 膜厚μm/回 

JIS k 5674 1種 

速乾 
1 種 2回 0.14～0.17 35 

 

 
    

(1) 塗装は、ハケ塗またはエアースプレー又はエアーレススプレー吹きとし、 

ハケ目・むら・すけ・だれなどのない、均一な塗装面になるようにする。 

(2) 下記の場合及び箇所は塗装を行わない。 

・気温が５℃以下または湿度が８５％以上の時。 

・高力ボルト摩擦接合部の摩擦面。（添接板は両面共） 

・閉鎖形断面をもつ部分の密閉される内面。 

・コンクリートに接する部分。(但し、指示のある場合は塗装を行う。) 

 

8.3 溶融亜鉛めっき 

めっき業者：株式会社 ジャパンガルバー 

(1) 溶融亜鉛めっきの種類と膜厚は、下記による。 

適 用 種 類 規 格 記 号 
膜 厚 

（μｍ） 

板 厚 

(ｍｍ) 

鋼 材 JIS H 8641 HDZT77 77以上 6.0以上 
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第 9章 荷造り及び輸送 

輸送(納品)先は、[木質構造部材製作業者]とする。 

 

9.1 荷造り 

製品はパレットまたは専用カゴ等に整理して、荷崩れが起きないようにする。 

 

9.2 製品番号 

(1) 輸送に先立ち出荷証明書を作成し、製品番号・数量などの確認が容易に 

出来るようにする。 

 (2) 製品番号は刻印・マーキングにて、影響のない場所に記入する。 

 

9.3 搬入順序 

製品搬入の順序・日時については、係員と協議の上決定する。 

 

9.4 輸送([接合金物製作業者]から[木質構造部材製作業者]まで) 

(1) 概要 

   輸送に際しては関係法令に従い、安全な輸送を行う。 

   止むを得ず許可が必要なものについては、早めに許可をもらう。 

 (2) 輸送中の管理 

   輸送中、積載物の荷崩れが起きないように適切な固締を行う。 

   輸送中、事故または故障により緊急事態が発生した時は、速やかに連絡を 

   行い、建方工程に障害がないように努力する。 

 (3) 納品計画 

   輸送に先立ち輸送経路の打合せを行い、車両の大きさ等運行上支障のない 

   事を確認する。 

   建方工程の変更及び区分の変更は、荷積みを行う前に連絡を受けるものと 

   する。 

(4) 積降ろし 

積込み・荷降しに際しては、必ず作業指揮者の指示に従い安全作業を行う。
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第 10 章 有資格者・資格証（写し） 

10.1 有資格者（写し）  

 下記の有資格者の写しを提出する。 

(1) 施 工 管 理 技 士 

(2) 溶 接 管 理 技 術 者 

(3) 鉄骨製作管理技術者 

(4) アーク溶接技術者 

(5) 半自動溶接技術者 

 

10.2 有資格者一覧表 

資 格 氏 名 取得年月日 有効期限 備考 

施工管理技士 

    

    

    

    

    

    

溶接管理技術者 

    

    

    

鉄骨製作管理者 
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資格証明書の添付 
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10.3 溶接工名簿 

令和 4年 6月 1日現在 

 
ＪＩＳ Ｚ３８０１ 

溶接技術 
ＪＩＳ Ｚ３８４１ 半自動溶接技術 

 Ａ（アーク溶接） Ｓ  Ａ（半自動溶接） 

Ｎｏ. 氏 名 ２Ｆ ２Ｆ ３Ｆ 

１ ○○ 〇〇 ●  ● 

２ ○○ 〇〇   ● 

３ ○○ 〇〇  ●  

４ ○○ 〇〇   ● 
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資格証明書の添付 
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第 11 章 書式及び書類 

11.1 工程検査表 

(1) プレート検査 

a)プレート検査の項目は「7.1 工程内検査」による。 

 ※プラズマ切断の場合は外形及び孔芯のずれ・孔間隔は、データー入力 

による為、測定は行わないものとする。 

b)検査の合否は金物図に記載する。(検査項目合格は○印とする。) 

(2) 組立て検査 

a)組立て検査の項目は「7.1 工程内検査」による。 

b)検査の合否は金物図に記載する。(許容範囲内はレ印とする。) 

(3) 溶接検査 

a)溶接検査の項目は「7.1 工程内検査」による。 

b)検査の合否は金物図に記載する。(許容範囲内はレ印とする。) 

(4) 塗装検査 

a)塗装検査の項目は「7.1 工程内検査」による。 

b)検査の合否は金物図に記載する。(許容範囲内はレ印とする。) 

(5) 溶融亜鉛めっき検査 

a)溶融亜鉛めっき検査の項目は「7.1 工程内検査」による。 

b)合否判定はめっき業者の試験成績書による。 

c)目視検査の合否は金物図に記載する。(許容範囲内はレ印とする。) 

(6) 製品検査 

a)仕上り状態の確認を行う。 

b)製作金物の数量の確認を行う。 

c)検査表として提出するものは、出荷検査表とする。 

 

11.2 立会検査表 

立会検査表の提出は立会検査を行った場合のみとし、内容は「7.2 立会製品検

査」による。 
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11.3 提出書類 

(1) 出荷検査表 

(2) ミルシート（ 鋼 材 ） 

(3) めっき試験成績表 

(4) 製作工程写真 
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第 12 章 安全作業 
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参考資料 

1. 工程検査表（例） 

検査者が検査項目に従いチェック後、個数、合否、日付を記入する。 
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2. 出荷検査表（例） 

 工程検査表（社内検査表）で合格のものに○印をつける。 
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3. 立会検査表（例） 

 工程内検査項目に対し監督職員立会のもと測定し、検査表に記入する。 
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