
箇所 頁数 訂正前 訂正後（訂正箇所：赤字の部分）

3-2-12-3の
1.の(1)の
③

P3-140 ③　受注者は、JIS B 7512 （鋼製巻尺）の1級に合格した鋼製巻尺を使用し
なければならない。

③　受注者は、JIS B 7512 （鋼製巻尺）の1級に合格した鋼製巻尺を使用し
なければならない。
　なお、これにより難い場合は、設計図書に関して監督職員の承諾を得なけ
ればならない。

3-2-12-3の
1.の(1)の
⑦

P3-141 ⑦　受注者は、主要部材において冷間曲げ加工を行う場合、内側半径は板厚
の15倍以上にしなければならない。
　ただし、JIS Z 2242（金属材料のシャルピー衝撃試験方法）に規定する
シャルピー衝撃試験の結果が表3-2-50に示す条件を満たし、かつ化学成分中
の窒素が0.006 ％を超えない材料については、内側半径を板厚の7倍以上また
は5倍以上とすることができる。

⑦　受注者は、主要部材において冷間曲げ加工を行う場合、内側半径は板厚
の15倍以上にしなければならない。
　なお、これにより難い場合は、設計図書に関して監督職員の承諾を得なけ
ればならない。
　ただし、JIS Z 2242（金属材料のシャルピー衝撃試験方法）に規定する
シャルピー衝撃試験の結果が表3-2-50に示す条件を満たし、かつ化学成分中
の窒素が0.006 ％を超えない材料については、内側半径を板厚の7倍以上また
は5倍以上とすることができる。

3-2-12-3の
1.の(9)の
②

P3-144 ②　受注者は、開先溶接及び主桁のフランジと腹板のすみ肉溶接等の施工に
あたって、原則として部材と同等な開先を有するエンドタブを取付け、溶接
の始端及び終端が溶接する部材上に入らないようにしなければならない。
　なお、エンドタブは、溶接終了後ガス切断法によって除去し、グライン
ダー仕上げするものとする。

②　受注者は、開先溶接及び主桁のフランジと腹板のすみ肉溶接等の施工に
あたって、原則として部材と同等な開先を有するエンドタブを取付け、溶接
の始端及び終端が溶接する部材上に入らないようにしなければならない。
　エンドタブは、部材の溶接端部において所定の溶接品質を確保できる寸法
形状の材片を使用するものとする。
　なお、エンドタブは、溶接終了後ガス切断法によって除去し、グライン
ダー仕上げするものとする。

3-2-16-3の
10.

P3-170 10.出来形数量
　受注者は、浚渫工（ポンプ浚渫船、グラブ船及びバックホウ浚渫船）の施
工において、設計図書に示す浚渫計画断面のほかに過掘りがあっても、その
部分は出来形数量としてはならない。

10.出来高数量
　受注者は、浚渫工（ポンプ浚渫船、グラブ船及びバックホウ浚渫船）の施
工において、設計図書に示す浚渫計画断面のほかに過掘りがあっても、その
部分は出来高数量としてはならない。
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