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＜基本的事項＞
　１．  共通の検査項目に無い、ﾄｰﾀﾙｽﾃｰｼｮﾝ単独の検査について定める。
　２．  ＩＳＯ認証取得メーカーの純正部品又は、修理で手を加えな
 　 　かった場合、検査を省略し、判定を「良」とする。

＜横気泡管検査方法＞
　１．　横気泡管が２本のネジと平行になるように本体上部を合わせて、　
　　　　整準ネジを回して気泡を中央に合わせる。
　２．　水平固定ネジをゆるめ本体上部を９０゜回転する。
　３．　２本のネジに対し、直角の位置に合わせた後、直角方向のネジを
　　　回して気泡を中央に合わせる。
　４．　次に本体を１８０゜回転して気泡の位置を読み取り、気泡が中央
　　　からずれていなければ、判定を「良」とする。

＜円形気泡管検査方法＞
　１．　前項同様、横気泡管の整準で機械本体を整準する。　　
　２．　円形気泡管の位置を読み取り、気泡が中央からずれていなければ、
　　　判定を「良」とする。

＜傾斜センサー検査方法＞
  １．　傾斜角センサーの調整モードにします。
　２．　傾斜角の表示が安定したら、傾斜角αを記録します。
　３．　水平固定ネジをゆるめ、水平角で機械を１８０゜回転させます。
　４．　表示が安定したら、傾斜角βを記録します。
　４．　傾斜角センサーの０点のずれ量（α＋β）／２を計算します。
　　　計算値が誤差で、規格内であれば「良」とする。
　
＜焦点板十字線の検査方法＞

　１．　明瞭に見える目標点を十字線のＡ点に合わせます。
　２．　望遠鏡微動つまみを動かし、目標点を縦線上のＢ点へ移動します。
　　　このとき、目標点が縦線に沿って平行移動すれば「良」とする。

＜光学垂球検査方法＞

　１．　機械本体を整準し、正確に光学垂球で測点を求心します。
　２．　本体上部を１８０゜回転し、光学垂球の二重丸(十字線）と測点の
　　　位置を点検します。測点が中央の場合は「良」とする。

＜測定定数検査方法＞

　１．　約１００ｍの距離をとれる平坦な場所Ａ，Ｂを探し、ほぼ中央に
　　　Ｃ点を設置します。
　２．　Ａ点に機械を据え付けて、水平距離ＡＢを１０回測定します。
　３．　Ｃ点に機械を据え付けて、水平距離ＣＡ，ＣＢをそれぞれ１０回
　　　測定します。
　４．　ＡＢ,ＣＡ,ＣＢの各１０回行った測定の平均値を求めます。
　５．　測定定数Ｋを算出します。　Ｋ＝ＡＢ－（ＣＡ＋ＣＢ）　
　　　これを2,3回求め、Ｋが１回でも規格内であれば「良」とする。


