様式２　その１
鉄骨工事施工計画報告書
　この報告書及び添付図書に記載の事項は、事実に相違ありません。
年　　月　　日　
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氏名　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　
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	　自主検査（○)　　　＝　鉄骨加工工場が、社内検査を実施する項目について○印をつける。
　承認（○)　　　　　＝　発注者側が、検査を実施する項目のうち、鉄骨加工工場の自主的な検査に任せ、事後報告を一括して行えば良いとした項目について○印をつける。
　立会い（□)　　　　＝　発注者側が、検査を実施する項目のうち、鉄骨加工工場の自主的な検査に任せ、事後報告を一括して行えば良いとした上で、確認のために一部サンプルの立会検査を行う項目について□印をつける。
　受入検査（△)　　　＝　発注者側が、検査を実施する項目のうち、鉄骨加工工場の自主的な検査に任せず、自ら又は第三者機関に代行させて受入検査を実施する項目について△印をつける。
※　高さが４５ｍを超える建築物で溶接する鋼材の板厚が２５ｍｍ以上の部分又は高さが４５ｍ以下の建築物で溶接する鋼材の板厚が４０ｍｍを超える部分において、鉄骨造等の工事に関する東京都取扱要綱により内質検査を必要とする場合は、受入検査として実施すること。



