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１. 適用範囲 

この製作仕様書は，電気設備におけるケーブル架線において，二重天井内の吊りボルトに固定し，ケーブル

支持等を行う事に用いるスギミニラック（以下，支持具という）について適用する。 

備考 この仕様書の引用規格を次に示す。 

ＪＩＳ Ｇ ３３０２：２０２２ 溶融亜鉛めっき鋼板及び鋼帯 

 

２. 種類 

支持具の種類は，表１の２種類とする。 

表１ 

種 類 品   番 適用ボルト 

スギミニラック Ｗ３／８用 
Ｗ：２００ ＳＭＲ３２００ 

Ｗ３／８ 
Ｗ：３００ ＳＭＲ３３００ 

 

３. 性能 

支持具の性能は，表２のとおりとする。 

表２ 

項 目 性 能 試験方法 

耐荷重 
片側：１９６Ｎ，両側：３９２Ｎ,異常が無い事。 

［静許容荷重：片側：９８Ｎ，両側：１９６Ｎ］ 
９.３ 

耐熱性 ７０℃，３時間後，適用ボルトへの取付が可能。 ９.４ 

 

４. 構造 

(1)支持具は,ケーブル等の荷重を受ける金属製部材と金属性部材を吊りボルトへ固定する為に用いる樹脂

性部材から構成される。 

(2)支持具の金属製部材は，吊りボルトが入る溝を有し，左右に広がったラック状の構造である。 

（3）支持具の樹脂製部材は，ツマミを有したフランジ形状をしており，吊りボルトが入る溝を有している。 

   （4）支持具を吊りボルトへ固定する際は，吊りボルトを金属製部材の溝に入れ，樹脂製部材を回転させる事で

施工できる構造となっている。 
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５. 形状・寸法 

支持具の形状・寸法は，付図（１）（２）のとおりとする。 

なお，公差指定のない寸法の公差は表３～５のとおりとする。 

表３ 面取り部分を除く長さ寸法に対する許容差   単位 mm 

公差等級 基準寸法の区分 

記号 説明 

0.5 以上 
3 以下 

3 を越え 
6 以下 

6 を越え 
30 以下 

30 を越え 
120 以下 

120 を越え 
400 以下 

400 を越え 
1000 以下 

1000 を越え 
2000 以下 

2000 を越え 
4000 以下 

許容差 

ｍ 中級 ±0.1 ±0.1 ±0.2  ± 0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2 

      

表４ 面取り部分の長さ寸法に対する許容差   単位 mm 

公差等級 基準寸法の区分 

記号 説明 

0.5 以上 
3 以下 

3 を越え 
6 以下 

6 を越え 
るもの 

許容差 

ｖ 極粗級 ±0.4 ±1 ±2 

 

表５ 角度寸法の許容差 

公差等級 対象とする角度の短い方の辺の長さ(mm)の区分 

記号 説明 

10 以下 10 を越え50 
以下 

50 を越え120 
以下 

120 を越え
400 以下 

400 を越え    
るもの 

許容差 

ｖ 極粗級 ± ３゜ ± ２゜ ± １゜ ± 30′ ± 20′ 

 

６. 外観 

支持具には，使用上有害な傷，ひび，割れ，変形，その他の欠点があってはならない。 
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７. 材料 

支持具の材料は表６のとおりとする。 

表６ 

部品名 材料 

ラック 

ＪＩＳ Ｇ ３３０２：２０２２  

溶融亜鉛めっき鋼板及び鋼帯 

ＳＧＣＣ １.０t 

ストッパー 硬質塩化ビニル樹脂 色：グレー 

 

８. 製造方法 

支持具は，表７の方法により製造する。 

表７ 

部品名 製造方法 

ラック 冷間プレス成形 

ストッパー 射出成形 
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９. 試験方法 

９.１ 外観試験 

完成品について，目視および手触り等により６項及び１３項に規定する事項について調べる。 

 

９.２ 構造試験 

完成品について，目視および度器により４及び５項に規定する事項のうち構造に関する事項について調

べる。 

 

９.３ 耐荷重試験 

完成品を図１のように適合吊りボルトに取り付け，最大モーメントがかかる荷重点にて表８の重りを吊り下

げ，支持具の異常（変形，ズレ）が無い事を確認する。 

 

表８ 

品名 図 荷重値 

スギミニラック 図１ １９６Ｎ（２箇所） 

 

 

図１ 試験図 

 

９.４ 耐熱性試験 

試料の加熱後，適用ボルトへの取付が可能な事を確認する。 

ただし，加熱後寸法は，70±2℃の温度に３時間保ち，その後室温にまで自然に冷却させて確認する。 
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１０. 検査方法 

１０.１ 形式検査 

形式検査は，新規製品化または製品形式の変更にあたり，品質の良否を判定するために行う検査で，検査

項目・試料数は表９のとおりとする。 

合否の判定は，試料の全部が各項に適合する場合のみ合格とする。 

 

表９ 

検査項目 試料数 

外 観 ３ 

寸 法 ３ 

耐荷重 １ 

耐熱性 ３ 

 

１０.２ 最終製品検査 

最終製品検査は，完成のつど行い，検査項目・試料数は受渡ロットに対し表１０のとおりとする。 

なお，最終製品検査は，工場の試験成績書と実績を勘案し，検査の一部または全部を簡略にすることがで

きる。 

合否の判定は，試料の全部が良品の場合，完成品全部を合格とし，不良品がでた場合は，その検査項目

について残りの完成品全部を再検査し，全品が良品の場合のみ最初の不良品を除いて合格とする。再検査

で不良品がでた場合は，ロット不良とする。 

表１０ 

検査項目 試料数 

外 観 ３ 

寸 法 ３ 
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１１. 包装および表示 

包装は，表１１の通りの数量を梱包し，次の項目を表示する。 

   なお，外箱のデザインは付図（３）（４）に示す。 

表１１ 

品 番 梱包数 

ＮＭＲ３２００ 
２０個/外箱 

ＮＭＲ３３００ 

                  ※外箱：段ボールケース 

 

  1) 製品の名称 

  2) 品番 

  3) 会社名および登録商標 

  4) 製造年月（西暦年）［ｌｏｔＮｏ．］ 

  5) 製品の数量 

  6） 取扱方法 

  7) QRコード 

 

１２. 製品の呼び方 

製品の呼び方は仕様書名称および品番とする。 

 

１３. 表示 

製品には，付図（１）（２）に示す位置に，金型刻印により次の項目を表示する。 

  1) 品番 

  2) 登録商標 
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１４. 制定および改正来歴 

○制定 ２０２３年 １０月 

作成者 小林大輔 

制定内容 新規製作のため 
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付図（１） スギミニラックＷ２００ ［Ｗ３／８用］ 
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付図（２） スギミニラックＷ３００ ［Ｗ３／８用］ 
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付図（３） スギミニラックＷ２００ ［Ｗ３／８用］ 外箱デザイン 
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付図（４） スギミニラックＷ３００ ［Ｗ３／８用］ 外箱デザイン 

 


