別記様式３

鉄骨工事施工状況報告書

（第一面）

	１

工

事

関

係

者
	検査を実

施した者
	業者名：　　　　　　　　　　　　　　　　業者公的資格 （ 有 ・ 無 ）
住　　所：　　　　　　　　　　　　　　　　氏　　名：
個人公的資格 （ 有 ・ 無 ）　　　　　　　 TEL　　（　　）

	
	鉄骨加工

業者
	工場名：　　　　　　　　　　　　　　　　代表者名：

住　　所：　　　　　　　　　　　　　　　  TEL　　（　　）

	
	
	大臣認定

ま た は

知事登録
	番　　号：
	年 月 日：平成　　年　　月　　日

	
	
	
	作業対象：

工場 ﾗﾝｸ：
	有効期限：平成　　年　　月　　日

	２

建築物・鉄骨工事の概要
	架構形式
	X方向　　　　　　　　Y方向
	最大梁間：　　　　　　　　ｍ

	
	溶 接 長
	　　　　　　　　　　　ｍ
	鉄骨総重量
	　　　　　　　　　　　　　ｔ

	
	鉄骨単位

重　　量
	　　　　　　　　　　ｔ／㎡
	計算ルート
	X方向　

Y方向　

	
	構造耐力上主要な部分に使用した鋼材の種類および部位
	使用部位
	鋼材の種類
	使用重量
	高力ボルト種類及び接合方法等

	
	
	　
	
	
	種類・径等
	
	接合方法

	
	
	
	
	
	トルシア型

JIS型

溶融亜鉛メッキ
	S　T･径M

F　T･径M

F　T･径M
	(摩擦・引張り)

(摩擦・引張り)

摩擦

	
	
	
	
	
	接合面の処理
	

	
	溶接継目の部位、鋼材の種類及び作業方法

	工場溶接
	使用部位
	鋼材の種類
	継目の形式

	
	
	
	
	
	（突合せ・その他）

（突合せ・その他）

（突合せ・その他）

（突合せ・その他）

	
	
	現場溶接
	使用部位
	鋼材の種類
	継目の形式

	
	
	
	
	
	（突合せ・その他）

（突合せ・その他）

（突合せ・その他）
（突合せ・その他）

	
	鉄骨製作工場名現場表示板の設置期間
	平成　　年　　月　　日　～　平成　　年　　月　　日

	３

製作前検査
	検査項目
	検査方法
	検査の実施者
	検査結果

	
	鉄骨加工工場の決定

製作要領書、施工計画書の承認

検査基準の承認

溶接方法、溶接工
工作図、原寸検査

その他
	
	
	

	４

工場製作における検査等の実施状況
	材料検査
	主要鋼材

高力ボルト

その他


	
	
	

	
	製作工程検査
	開先形状、ルート間隔等

ボルト孔の孔径、ピッチ等

裏当て、エンドタブ

仮付け溶接

その他
	
	
	

	
	製品検査
	寸法精度

取合い部

溶接部外観（精度、表面欠陥）

溶接部内部欠陥（非破壊検査）
スタッド溶接部

その他
	
	
	

	
	５　現場製作における検査等の実施状況
	柱脚部

	RC部との接合

アンカーボルトの埋込み等

認定品露出型固定柱脚の仕様
その他
	
	
	

	
	建て方


	建て入れ直し

仮締めボルト

倒壊防止措置
建て方精度

その他
	
	
	

	
	高力ボルト


	製品受け入れ検査

摩擦接合面の処理

食い違い、肌すき
一次締め

本締め
その他
	
	
	

	
	現場溶接部


	溶接作業条件

開先形状、ルート間隔等

裏当て、エンドタブ
外観（精度、表面欠陥）

内部欠陥（非破壊検査）
その他
	
	
	

	６　是正などの措置・総合所見
	工場製作に関する検査結果に対して
	現場製作に関する検査結果に対して

	
	
	

	建築確認後の変更

(有・無)

	変更内容：


＜提示または提出書類＞
（１）鋼材の品質証明書（写し）

（２）鋼材の流通経路を示す書類

（３）鉄骨の溶接加工に関する検査結果を示す書類

（４）工事現場における鉄骨工事に関する検査結果を示す書類

（５）鉄骨工事の実施状況を示す写真

（６）建築確認の内容と変更がある場合は、建築基準法第１２条第５項に基づく報告書またはその写し

（７）その他、建築主事が特に必要と認めた書類
