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1 総則 

1.1  適用範囲 

この仕様書は，陸上自衛隊において使用する天幕の共通的事項について規定する。 

1.2 用語及び定義 

この仕様書に用いる用語及び定義は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１による。 

1.3  引用文書 

この仕様書に引用する次の文書は，この仕様書に規定する範囲内において，この仕様書の一部を成

すものであり，入札書又は見積書の提出時における最新版とする。 

a) 規格 

   ＪＩＳ Ｂ １１８５      ちょうナット 

ＪＩＳ Ｂ ２８０１      シャックル 

   ＪＩＳ Ｇ ３１０１       一般構造用圧延鋼材 

   ＪＩＳ Ｇ ３１０５      チェーン用丸鋼 

   ＪＩＳ Ｇ ３１２３       みがき棒鋼 

   ＪＩＳ Ｇ ３１３１       熱間圧延軟鋼板及び鋼帯 

   ＪＩＳ Ｇ ３１４１       冷間圧延鋼板及び鋼帯 

   ＪＩＳ Ｇ ３４４４       一般構造用炭素鋼鋼管 

   ＪＩＳ Ｇ ３４４５       機械構造用炭素鋼鋼管 

   ＪＩＳ Ｇ ３４５２       配管用炭素鋼鋼管 

   ＪＩＳ Ｇ ３５２１       硬鋼線 

   ＪＩＳ Ｇ ３５３２       鉄線 

   ＪＩＳ Ｇ ４３０３       ステンレス鋼棒 

   ＪＩＳ Ｇ ４３０８       ステンレス鋼線材 

   ＪＩＳ Ｇ ４４０１      炭素工具鋼鋼材 

   ＪＩＳ Ｇ ５５０２       球状黒鉛鋳鉄品 

   ＪＩＳ Ｇ ５７０５       可鍛鋳鉄品 

ＪＩＳ Ｈ ３１００       銅及び銅合金の板及び条 

   ＪＩＳ Ｈ ３１１０       りん青銅及び洋白の板及び条 

   ＪＩＳ Ｈ ３２５０       銅及び銅合金の棒 

   ＪＩＳ Ｈ ３２６０       銅及び銅合金の線 

   ＪＩＳ Ｈ ３２７０       ベリリウム銅，りん青銅及び洋白の棒及び線 

   ＪＩＳ Ｈ ４０００       アルミニウム及びアルミニウム合金の板及び条 
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ＪＩＳ Ｈ ４０４０       アルミニウム及びアルミニウム合金の棒及び線 

   ＪＩＳ Ｈ ４０８０       アルミニウム及びアルミニウム合金継目無管 

   ＪＩＳ Ｈ ４１００       アルミニウム及びアルミニウム合金の押出形材 

   ＪＩＳ Ｈ ５１２０       銅及び銅合金鋳物 

    ＪＩＳ Ｈ ５２０２       アルミニウム合金鋳物 

   ＪＩＳ Ｋ ６７４１       硬質ポリ塩化ビニル管 

   ＪＩＳ Ｋ ６７４２       水道用硬質ポリ塩化ビニル管 

   ＪＩＳ Ｌ ０８４２      紫外線カーボンアーク灯光に対する染色堅ろう度試験方法 

   ＪＩＳ Ｌ ０８４４      洗濯に対する染色堅ろう度試験方法 

  ＪＩＳ Ｌ １０３０－１     繊維製品の混用率試験方法－第1部：繊維鑑別 

ＪＩＳ Ｌ １０３０－２     繊維製品の混用率試験方法－第2部：繊維混用率 

   ＪＩＳ Ｌ １０９１       繊維製品の燃焼性試験方法 

   ＪＩＳ Ｌ １０９２      繊維製品の防水性試験方法 

   ＪＩＳ Ｌ １０９６       織物及び編物の生地試験方法 

   ＪＩＳ Ｌ ２１０１       綿縫糸 

   ＪＩＳ Ｌ ２４０３       麻縫糸 

    ＪＩＳ Ｌ ２５１１       ポリエステル縫糸 

   ＪＩＳ Ｌ ２５１２       ビニロン縫糸 

    ＪＩＳ Ｌ ２７０１       麻ロープ 

   ＪＩＳ Ｌ ２７０３       ビニロンロープ 

    ＪＩＳ Ｌ ２７０６       ポリプロピレンロープ 

   ＮＤＳ Ｚ ８０１１      角形銘板 

   ＮＤＳ Ｚ ８２０１       標準色 

b) 仕様書 

   ＤＳＰ Ｌ ４７６８       帆布 

   ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１ 陸上自衛隊装備品等一般共通仕様書 

  

2 製品に関する要求 

2.1 構成 

構成は，個別仕様書による。 

2.2 材料・部品 

材料及び部品は，表1によるほか，一部共通性のないものは，個別仕様書による。 
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表1－材料・部品 

項目 規格 

幕体 ＤＳＰ Ｌ ４７６８による。 

テープ 表5及び表6による。 

ロープ 表7による。 

混ねんロープ 表8による。 

縫糸 表9による。 

金剛打ちひも 表10による。 

蚊帳地 表11による。 

窓フィルム 表12による。 

煙突ガード布 表13による。 

建設具及び附属品 表14及び図2～図87による。 

銘板 綿細布＃２０２３さらし 

注記  建設具及び附属品一般加工の寸法の許容差は，示された部分を除き，表2による。 

表2－建設具及び附属品の寸法の許容差 

寸法の範囲 

ｍｍ 

許容差 

５以下 ± １５．０ ％ 

５を超え        １５以下  ±   １．０ ｍｍ 

１５を超え        ３０以下  ±   １．５ ｍｍ 

３０を超え      １００以下  ±   ３．０ ｍｍ 

１００を超え      ３００以下  ±   ４．０ ｍｍ 

３００を超え   １ ０００以下  ±  ５．０ ｍｍ 

１ ０００を超えるもの  ± １０．０ ｍｍ 

2.3 加工 

2.3.1  裁断生地の組合せ   

裁断生地の組合せは，個別仕様書によるほか，色相の差が目立たないように組合せなければならな

い。 

2.3.2  縫製要領   

縫製要領は，個別仕様書によるほか，次による。 

a) 一般要領 一般要領は，次による。 

1) 外幕及び内幕生地のうち屋根部に使用する生地は，原反の長手方向を途中で継ぎ足して使用

してはてはならない。 

2)  力帯は，１本につき１か所に限り継ぎを認める。 

3)  縫い代は，指定する場合を除き，１ ｃｍ以上とする。 

4)  縫い始め及び縫い終わりは，３ ｃｍ以上の返し縫いをする。 

5)  針数及び使用針の太さは，指定する場合を除き，表3による。ただし，針数は，２．５ ｃｍ間

の表面に現れた縫い目数とする。 
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表3－針数及び使用針の太さ 

使用する縫い糸 針数 使用針の太さ 

綿縫糸 ３０番 ５～９ １９番以下 

２０番 ５～８ ２２番以下 

８番 ５～８ ２３番以下 

麻縫糸 ２０／３ ４～７ ２４番以下 

ビニロン縫糸 ２０番 ５～８ ２２番以下 

８番 ５～８ ２３番以下 

５番 ４～７ ２４番以下 

ポリエステル縫糸 ＃２ ＯＤ色 ４～６ ２３番～２７番 

＃５ 白 ５～７ ２３番～２７番 

＃５ ＯＤ色 ５～７ ２３番～２７番 

＃８ 白 ６～７ ２１番～２５番 

＃８ ＯＤ色 ６～７ ２１番～２５番 

＃２０ 白 ５～８ １９番～２１番 

＃２０ ＯＤ色 ５～８ １９番～２１番 

6) 鎖状ミシンを使用する場合は，鎖状縫い目が必ず裏面にでるようにする。 

7) 各部の縫い合わせは，優良でなければならない。 

8) 縫い飛び及び縫い外れがなく，糸調子が優良で，縫い目曲がりが目立たないようにする。 

b)  細部要領  細部要領は，個別仕様書によるほか，次による。 

1) ロープ及び金剛打ちひもの切断面は，麻縫糸２０／３S（ビニロン相当糸でもよい。）で５回

以上の根巻きをする，又は２ ｃｍ以上をビニル液に浸す，若しくは同等以上の方法でほつれ

止めをする。 

2) テープ先止め金具を使用しない端末は，２ ｃｍ以上ビニル液に浸すか，同等以上の方法でほ

つれ止めをする。 

3) 目止め加工を行う部分及び方法は，個別仕様書の規定による。 

2.3.3  金属部品 

金属部品の加工は，指定のない限り，次による。 

a)  溶接部分は，電気溶接，ガス溶接などで行う。 

b)  打ち抜き板は，すべてばり取りを行う。 

c)  めっきのばりは，十分に取る。 

2.4  構造・形状・寸法  

構造，形状及び寸法は，個別仕様書による。 

2.5  品質 

品質は，個別仕様書によるほか，次による。 

a)  外幕，内幕，建設具などの構成品は，同種天幕の互換性を必要とするため，努めて誤差を少な

くし，入念に製作する。 

b)  生地の使用方向，縫い付けなどの加工は，天幕の防水性能に影響するので細心の注意を払い. 

入念に行う。 

c)  天幕は，所定の耐水性，耐寒性，耐風性などの耐久力を維持できるよう製作する。 



- 5 - 

 

2.6  塗装など 

塗装などは，次によるほか，個別仕様書による。 

a) 染色，塗装などに用いるＯＤ色は，ＮＤＳ Ｚ ８２０１による色番号２３１４（ＯＤ色 ７．

５Ｙ ３／１）を標準とする。 

b)  金属部は，焼き付け塗装，つやなしを標準とする。 

c)  樹脂部は，ＯＤ色の樹脂製又は練りによる塗装を標準とする。 

d)  その他の色については，個別仕様書による。 

2.7 製品の表示 

製品の表示は，個別仕様書によるほか，次による。 

a) 幕体，包装布などの銘板による表示は，図1に示す様式のものを，白綿布に黒でにじみ及び退色

しにくいものを用いて，鮮明に押印又は印刷した片布をビニルフィルムで包み，個別仕様書に

示す位置に縫い付ける。 

b) 銘板の用字及び書体は，ＮＤＳ Ｚ ８０１１による。 

c) 包装布，窓フィルム袋の名称及び収納諸元などの黒ペイントによる表示は，個別仕様書によ

る。 

d)  支柱，側柱及びくい抜き工具の表示は，適宜の位置に製造者名又はその略称（商標でもよ

い。）を刻印する。ただし，刻印表示の指定がないものは，除く。 
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単位 ｍｍ           

陸  上  自  衛  隊 

品  名 ａ） 

物品番号 ｂ） 

部 品 名 ｃ） 

納入年度 ｄ） 

納入者名 ｅ） 

製造者名 ｆ） 

 

     

 

注記  寸法は，標準を示す。 

注ａ） 個別仕様書に示す品名（製品の呼び方）を記入する。 

注ｂ） 該当する部品名の物品番号を記入する。 

注ｃ） 該当する部品名を記入する。 

例1 幕体包装布 

注ｄ） 納入年度を記入する。 

例2 ２０２３年度 

注ｅ） 契約の相手方の名称又はその略称を記入する。 

注ｆ） 製造者名を記入する。 

図1－銘板 

3 品質保証 

 監督及び検査は，契約担当官等が定める監督・検査実施要領によるほか，個別仕様書による。 

 

4  出荷条件 

 出荷条件は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の箇条 4 によるほか，個別仕様書による。 

 

5  その他の指示 

5.1 承認用図面等 

契約の相手方は，契約後速やかに表4に示す承認用図面及び承認用見本各３部を契約担当官等に提

出し，承認を受けなければならない。ただし，調達要領指定書によって指定する場合を除き，ＧＬ

Ｔ－ＣＧ－Ｚ０００００１の6.6によって，提出を省略してもよい。 

表4－承認用図面・承認用見本 

区分 承認項目 承認内容 

承認用図面 構造・形状・寸法 仕様書との整合性 

承認用見本 色（用布，テープ及び蚊帳地） 

5.2 仕様書に関する疑義 

この仕様書に関する疑義は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の8.3による。 

  

３０ 

１００ 

６
３

 



 

 

表5－テープ 

一連 

番号 

種類 原糸番手 

 

 

より合わ

せ数 

密度 質量 

(最小)

ｇ／ｍ 

引張強さ 

（最小） 

Ｎ 

染色堅ろう度 

区分 組織 色 厚さ×幅 

ｍｍ 

たて糸 

（最小）

本 

からみ糸 

（最小）

本 

しん糸 

（最小）

本 

よこ糸 

（最小）

本/２５ 

ｍｍ 

耐光 

級 

洗濯 

級 

１ ポリエステルテープａ） 杉織一つ山 白 １×２０ ２０/３ ６０ － － ３０ ７ ９８０ － － 

２ ビニロンテープ 杉織一つ山 

 

 

 

 

白 １×２０ ２０/３ ６０ － － ２４ ７ ９８１ － － 

３ ＯＤ色 ４以上 ４以上 

４ １×２５ ２０/３ ８０ － － ２４ ９ １ ０７９ 

５ ＯＤ色 １．５×２５ ２０/７ ６２ － － １６ １５ １ ４７１ 

６ 白 １．６×２０ ２０/９ ５２ － － １５ １９ １ ７６６ － － 

７ ＯＤ色 １．６×２０ ２０/９ ５２ － － １５ １９ １ ７６５ ４以上 ４以上 

８ １．６×４０ ２０/９ １００ － － １５ ３６ ２ ９４２ 

９ 杉織二つ山 白 １．６×４０ ２０/９ １００ － － １５ ３６ ２ ９４２ － － 

１０ ＯＤ色 １．６×４０ ２０/９ １００ － － １５ ３６ ２ ９４２ ４以上 ４以上 

１１ 二重織 白 ２×２０ ２０/６ ７１ ７ ８ ２８ ２０ ２ ４５２ － － 

１２ ＯＤ色 ２×２０ ２０/６ ７１ ７ ８ ２８ ２０ ２ ４５２ ４以上 ４以上 

１３ ２×２５ ２０/６ ８９ １０ １１ ２８ ２５ ３ ２３４ 

１４ ２×５０ ２０/７ １４１ １６ １７ ２８ ５５ ３ ９２３ 

１５ 白 ３×２５ ２０/７ ９５ １０ ３３ ２８ ４０ ３ ４３３ － － 

１６ ＯＤ色 ３×２５ ２０/７ ９５ １０ ３３ ２８ ４０ ３ ４３３ ４以上 ４以上 

１７ ３×３８ ２０/９ １１３ １２ ３９ ２６ ６５ ４ ９０４ 

１８ 麻・ビニロンテープ 杉織一つ山 白 １×２０ ２０/４ ５０ － － ２２ ８ ７８５ － － 

１９ ＯＤ色 ４以上 ４以上 

２０ 白 １×２５ ２０/４ ６４ － － ２２ ９ ９８１ － － 

２１ ＯＤ色 ４以上 ４以上 

２２ 白 １．６×２０ ２０/１０ ４０ － － １６ １６ １ １７７ － － 

２３ ＯＤ色 ４以上 ４以上 

２４ ＯＤ色 １．６×２５ ２０/１０ ５０ － － １６ ２０ １ ４７１ 

２５ 

２６ 杉織二つ山 ＯＤ色 １．６×４０ ２０/１０ ８０ － － １６ ３５ ２ ３５４ 

２７ 二重織 ３×２５ ８１ ８ ９ ２４ ４３ ２ ９４２ 

注記 白テープの染色堅ろう度は，適用しない。 

注ａ） 外幕に使用するポリエステルテープの伸度は，９８０ Ｎで±３ ％以内とする。 

- 7 - 
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表6－テープの試験方法 

試験項目 試験方法 

混用率 ＪＩＳ Ｌ １０３０－１及びＪＩＳ Ｌ １０３０－２による。 

厚さ・幅 ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ法による。 

原糸番手・より合わせ数 ＪＩＳ Ｌ １０９６による。 

密度 ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ法による。ただし，質量は，標準状態の質

量とする。 質量 

引張強さ ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ法による。 

染色堅ろう度 洗濯堅ろう度 ＪＩＳ Ｌ ０８４４のＡ－２法による。 

耐光堅ろう度 ＪＩＳ Ｌ ０８４２による。ただし，照射時間は，２０時間とし，

判定は，変退色用グレースケールによる。 

表7－ロープ 

番号 規定 

区分 規格 太さ 

ｍｍ 

色 

１ 麻ロープ 

 

 

 

ＪＩＳ Ｌ ２７０１の２類による。 ４ 生地色 

２ ６ 

３ ６ ＯＤ色 

４ ８ 生地色 

５ ８ ＯＤ色 

６ ９ 生地色 

７ ９ ＯＤ色 

８ １２ 生地色 

９ １６ 

１０ ビニロンロープ 

 

  

ＪＩＳ Ｌ ２７０３による。 ４ 白 

１１ ４ ＯＤ色 

１２ａ） ６ 白 

１３ ６ ＯＤ色 

１４ ８ 

１５ １２ 

１６ ポリプロピレンロープ ＪＩＳ Ｌ ２７０６による。 ６ － 

注ａ）  湯通しをする。 
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表8－混ねんロープ 

番号 規定 

区分 太さ 

ｍｍ 

色 

 

材料 

％ 

規定 

ｋｇ/２００ ｍ 

引張強度 

Ｎ 

染色堅ろう

度（耐光） 

級 

１ 混ねん 

ロープ 

６ ＯＤ 

色 

ポリエチレン ７０±４ 

ナイロンスパン ２５±２ 

ポリエステル ５±２ 

３．３以上 

 

 

２ ９４０

以上 

 
４以上 

２ ８ ＯＤ 

色 

ポリエチレン ７０±４ 

ナイロンスパン ２５±２ 

ポリエステル ５±２ 

７．０以上 

 

 

４ ９００

以上 

 

表9－縫糸 

番号 規定 

区分 規格 番手ａ） 

（品種番号） 

色 

１ 綿縫糸（カタン糸） 

 

ＪＩＳ Ｌ ２１０１による。 ３０ ＯＤ色 

２ 白 

３ 綿縫糸（カタン糸） ＪＩＳ Ｌ ２１０１による。 ８ ＯＤ色 

４ ８ 白 

５ ２０ ＯＤ色 

６ 麻縫糸ｂ） ＪＩＳ Ｌ ２４０３による。 ２０／３ ＯＤ色 

７ １６／５ 

８ ポリエステル縫糸 

（ミシン糸） 

ＪＩＳ Ｌ ２５１１による。 ＃２ ＯＤ色 

９ ＃５ 白 

１０ ＃５ ＯＤ色 

１１ ＃８ 白 

１２ ＃８ ＯＤ色 

１３ ＃２０ 白 

１４ ＃２０ ＯＤ色 

１５ ビニロン縫糸 ＪＩＳ Ｌ ２５１２による。 ＃３０ ＯＤ色 

１６   ＃２０ 白 

１７   ＃８ ＯＤ色 

１８   ＃５  
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表9－縫糸（続き） 

番号 規定 

区分 規格 番手ａ） 

（品種番号） 

色 

１９ ステンレス縫糸 ＪＩＳ Ｇ ４３０８のＳＵＳ

３０４による。 

寄り合わせ糸 

１２ μｍ／ 

１００本／３ 

灰色 

注ａ）  綿縫糸の番手は，カタン番手を示す。 

      ポリエステル縫糸及びビニロン縫糸の番手は，呼びとし，ＯＤ色の染色堅ろう度は，堅ろ

う染とする。 

注ｂ）  麻縫糸は，防かび剤を添加した植物油に浸したものを使用する。 

 

表10－金剛打ちひも 

 

  

番号 規定 

区分 色 太さ 

ｍｍ 

引張強さ 

Ｎ 

試験方法 

１ 綿金剛打ちひ

も 

白 ３ ２４５以上 １ 試験は，延べを１単位１０ ０００ 

ｍとして１本の試験片を取り，両端 

をつかんで試験機に掛け，緩やかに 

引っ張り，切断したときの数値とす 

る。 

２ 延べ１０ ０００ ｍ未満のものは， 

それを１ 単位として１本の試験片 

を取り，１に準じて試験を行う。 

３ 試験片の有効長さは，直径の４０倍 

以上とする。 

２ ４ ４４１以上 

３ 白 ６ 

 

９８１以上 

 ４ 赤 

５ 緑 

６ａ） － ８ １ ７６５以上 

７ａ） ９ ２ ２０７以上 

８ａ） １０ ２ ７４６以上 

９ａ） １２ ３ ９２３以上 

１０ ビニロン金剛

打ちひも 

白 ３ ６３７以上 １ 試験は，延べを１単位１０ ０００ 

ｍとして１本の試験片を取り，両端 

をつかんで試験機に掛け，緩やかに 

引っ張り，切断したときの数値とす 

る。 

２ 延べ１０ ０００ ｍ未満のものは， 

それを１ 単位として１本の試験片 

を取り，１に準じて試験を行う。 

３ 試験片の有効長さは，直径の４０倍 

以上とする。 

１１ ４ ９３２以上 

１２ ＯＤ色 ４ 

１３a) － ５ １ ２７５以上 

１４ 白 ６ １ ６６７以上 

１５ 赤 

１６ 緑 

１７ ＯＤ色 ６ 

１８ａ） － ８ ２ ６４８以上 

注ａ） この打ちひもの色は，その都度指定する。 
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表11－蚊帳地 

項目 規定 

原糸 ポリ塩化ビニリデン系繊維５００Ｄ 

組織 平織 

密度 

本／２．５４ ｃｍ 

たて ２２～２４ 

よこ 

染色 原液染め 

色 ＮＤＳ Ｚ ８２０１による色番号 ２４１１緑（１）２．５Ｇ 

４．５／５を標準とする。 

染色堅ろう度 

（紫外線カーボンアーク灯光） 

５級以上 試験方法は，ＪＩＳ Ｌ ０８４２とし，操作は，第２

露光方法による。 

臭気 軽微なものとする。 

仕上げ 熱処理仕上げ 

 

表12－窓フィルム 

区分 項目 規定 試験方法 

ビニルフィルム 引張強さ    Ｍｐａ １９．６以上 － 

伸び        ％ ２５０以上 

引張弾性率 

（１００ ％）   Ｍｐａ 

７．８以上 

引裂強さ    Ｍｐａ ６．８以上 

耐水試験 異常がない。 ５０ ℃の温水中に２４時間

浸してから取り出し，乾燥

させる。 

耐寒試験 亀裂を生じない。 －２０ ℃において１８０°

屈折させる。 

癒着試験 癒着しない。 ７０ ℃において接触させ

る。 

厚さ           ｍｍ ０．８±０．０５ － 

色 無色 

ビニル引布 

（フィルム枠） 

引張強さ 

Ｎ／ｃｍ 

たて １０３以上 － 

よこ ８６以上 

伸び        ％ たて ６．５以上 

よこ １９．０以上 

も（揉）み試験 異常がない。 ９．８ Ｎの負荷で５００回

もみ操作を行う。 
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表12－窓フィルム（続き） 

区分 項目 規定 試験方法 

ビニル引布 

（フィルム枠） 

（続き） 

癒着試験 フィルムは, やや軟化し

ても癒着しない。 

フィルム面を重ねたものの

上に質量５００ ｇのおもり

（底面の直径が４０ ｍｍあ

るもの）を乗せて，７０ ℃

で１時間放置した後取り出

す。 

耐寒試験 亀裂を生じない。 －２０ ℃で１時間放置後，

１８０°屈折させる。 

耐水試験 外観に異常がなく，吸水

率は，４．５ ％以下と

する。 

る。 

常温の水中に４８時間浸し

てから取り出し，乾燥させ 

る。 

密着度 フィルムと布間は，十分

に密着し，剝離しない。 

－ 

厚さ             ｍｍ ０．５±０．０５ 

色 ＯＤ色 

表13－煙突ガード布 

項目 規定 試験方法 

生機 原糸 素材       ％ 

 

プレカーボン繊維 ６５ 

芳香族ポリアミド  ３５ 

（パラ配向） 

－ 

番手 たて １０Ｓ ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ法による。 

よこ 

より合わせ 

糸数 

たて ３ 

 

ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ法による。 

 よこ 

密度  

本／２．５４ ｃｍ間 

たて ３５以上 

よこ ２５以上 

組織 杉あや織 

加工 色 ＯＤ色 － 

質量        ｇ／㎡ ８００以上 ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ法による。 

厚さ         ｍｍ ０．８５以上 

引張強さ 

Ｎ 

常温 たて １ ９６１以上 ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ法による。

ただし，試験片の幅は５ ｃｍ，つま

み間隔２０ ｃｍとし，引張速度は２

０ ｃｍ±１ ｃｍ／ｍｉｎとする。 

よこ １ ４７１以上 
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表13－煙突ガード布（続き） 

項目 規定 試験方法 

加工 

（続き） 

引張強さ 

   Ｎ 

（続き） 

加熱後 たて ４４１以上 試験片を４００ ℃±１０ ℃で３０分間加

熱してから常温まで放置した後，常温の場

合と同様の試験を行う。 
よこ ２９４以上 

引裂強さ   Ｎ 

 

たて ９８以上 ＪＩＳ Ｌ １０９６のＡ－１法による。 

よこ 

寸法変化率  ％ たて ±２以内 ＪＩＳ Ｌ １０９６のＤ法による。 

よこ 

耐水度      ｃｍ ３０以上 ＪＩＳ Ｌ １０９２のＡ法（低水圧法）に

よる。 

摩耗強さ 基布が切断しない

。 

ＪＩＳ Ｌ １０９６のＢ法による。ただし

，押圧荷重は，１９．６ Ｎ，回数は， 

１ ０００回とする。 

防
火
性 

残炎時間    秒 ０ ＪＩＳ Ｌ １０９１のＡ－４法による。 

余じん時間   秒 ５以下 

炭化距離   ｃｍ １以下 

加工方法 シリコン樹脂両面

コーティング 

－ 

表14－建設具及び附属品 

図番号 品名 物品番号 形式番号 

２ はとめ（曲縁外歯形） 

 

＃００ ５３２５－１６１－５６９５－５ ＴＥ－１－１ 

 ＃ ０ ５３２５－１６０－６１９０－５ 

＃ １ ５３２５－１６０－６１９１－５ 

＃ ２ ５３２５－１６０－６１９２－５ 

＃ ３ ５３２５－１６０－６１９３－５ 

＃ ４ ５３２５－１６０－６１９４－５ 

＃ ５ ５３２５－１６０－６１９５－５ 

＃ ６ ５３２５－１６０－６１９６－５ 

３ はとめ（複眼形） ５３２５－１６１－８２５９－５ ＴＥ－１－７ 

４ はとめ（だ円形） ＃ １ ５３２５－１６０－６４３４－５ ＴＥ－１－８ 

＃ ２ ５３２５－１６０－６４３５－５ 

５ はとめ（柱受金用おす） ５３２５－１６１－５６９７－５ ＴＥ－１－１０ 

６ 丸環 ＃１８ ５３６５－１６０－５６８２－５ ＴＥ－２－１ 

＃２２ ５３６５－１６０－５６８３－５ 

＃３５ ５３６５－１６０－５６８６－５ 

＃４０ ５３６５－１６０－５６８７－５ 

＃６２ ５３６５－１６０－５６８９－５ 
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表14－建設具及び附属品（続き） 

図番号 品名 物品番号 形式番号 

７ 
 

Ｄ形環 

 

＃ １２ ５３６５－１６０－５７２０－５ ＴＥ－３－１ 

＃ ４０ ５３６５－１６０－５７３１－５ 

８ 
 

だ円環 

 

＃ １ ５３４０－１６１－６３４７－５ ＴＥ－４－１ 

＃ ２ ５３４０－１６０－６７２３－５ 

９ 尾錠［遊単さん（閂）式］ ５３４０－１６０－５７４８－５ ＴＥ－５－４ 

１０ 尾錠歯付き（片反形） ５３４０－１６０－５７４９－５ ＴＥ－５－２６ 

１１ スナップ［きっ（亀）甲Ｗ形］ ５３２５－００７－３３９６－５ ＴＥ－６－１ 

１２ 先止金（テープ丸形） ５３４０－００７－３４４７－５ ＴＥ－７－１ 

１３ フック ５３４０－１６０－６５２３－５ ＴＥ－８－Ａ 

１４ フック（針金製） ８３４０－１６０－５７７６－５ ＴＥ－８－６ 

１５ 差込栓 ８３４０－１６０－５９６９－５ ＴＥ－９－１ 

１６ 調節金（張綱用） 

 
８ ｍｍ ８３４０－１６０－５７３５－５ ＴＥ－１１－２ 

 
 
 

９ ｍｍ ８３４０－１６０－５７３６－５ 

１２ ｍｍ ８３４０－１６０－５７３７－５ 

１７ つり上げ栓 ８３４０－１６０－６５３５－５ ＴＥ－１４－１ 

１８ プレート ひらく ９９０５－１６０－７３７２－５ ＴＥ－１５－１ 

しまる ９９０５－１６１－５６９３－５ 

吊上綱 ９９０５－１６１－５６９４－５ 

１９ 頭部ワッシャ ８３４０－１６０－５９７４－５ ＴＥ－１８－６ 

２０ 補強座金 ＃５４ ５３４０－１６０－６５２５－５ ＴＥ－１８－７ 

＃６０ ８３４０－１６０－７３７４－５ 

２１ 鎖５連（Ｗシンブル付き） ４０１０－１６０－５９９９－５ ＴＥ－２０－１ 

２２ シンブル 

 

Ｃ－ ９ ４０３０－１６０－７３７３－５ ＴＥ－２０－２ 

Ｃ－１２ ４０３０－０１１－２５６８－５ 

Ｃ－１６ ４０３０－０１１－２５６９－５ 

２３ 張綱滑車 ８３４０－１６０－５９６８－５ ＴＥ－４０－１ 

２４ 柱受金（滑車付き） ８３４０－２８４－９５４３－５ ＴＥ－４０－２ 

２５ 中間滑車 ８３４０－１６０－５７７２－５ ＴＥ－４０－３ 

２６ 柱受金（尾錠付き） ８３４０－１６０－５７７７－５ ＴＥ－４０－４ 

２７ 柱受金（Ｄリング付き） ８３４０－１６０－５７７８－５ ＴＥ－４０－５ 

２８ 柱受金（滑車付き） ８３４０－１６０－５９７０－５ ＴＥ－４０－６ 

２９ 柱受金（尾錠付き） ８３４０－１６０－５９８２－５ ＴＥ－４０－７ 

３０ つり上げ滑車（黄銅） ８３４０－１６１－６８８６－５ ＴＥ－４０－８ 

３１ 窓棒（換気口用） ８３４０－２８２－２６８０－５ ＴＯ－Ｌ７ 

３２ ファスナ（スライド，片口）      ５３２５－１６０－６５１８－５ ＴＥ－４２－１ 

３３ ファスナ（スライド，両口）      ５３２５－１６０－６５２１－５ ＴＥ－４２－２ 

３４ つりボルト及
びつりナット
（長・短） 

つりボルト ８３４０－１６０－５９９６－５ ＴＥ－４３－１ 

つりナット，長 ８３４０－１６０－５９９７－５ 

つりナット，短 ８３４０－１６０－５９９８－５ 

３５ 防虫ブラシ ７９２０－１６０－７３６１－５ ＴＥ－４４－１ 
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表14－建設具及び附属品（続き） 

図番号 品名 物品番号 形式番号 

３６ アルミボタン ８３１５－００３－２２５６－５ ＴＥ－４５－１ 

３７ 
 

留木及び留木わな 
 

留木 ８３４０－１６０－５７７９－５ ＴＥ４８－１－Ｂ 

留木わな － 

３８ 
 

支柱上部（鉄，２本継ひねり形
３ ５６０ ｍｍ） 

８３４０－１６０－５９５１－５ 
 

ＴＥ－１０４－１ 
 

３９ 
 

支柱下部（鉄，２本継ひねり形 
３ ５６０ ｍｍ） 

８３４０－１６０－５９５２－５ 
 

ＴＥ－１０４－２ 
 

４０ 
 

支柱上部（アルミニウム，２本
継ひねり形２ ６００ ｍｍ） 

８３４０－１６１－５４２９－５ 
 

ＴＥ－１０５－１
－Ｂ 

４１ 
 

支柱下部 (アルミニウム，２本
継ひねり形２ ６００ ｍｍ） 

８３４０－１６１－５４３０－５ 
 

ＴＥ－１０５－２
－Ｂ 

４２ 
 

支柱上部（鉄，２本継テーパ形 
３ ９１３ ｍｍ） 

８３４０－１６０－５９８９－５ 
 

ＴＥ－１０６－１
－Ｂ 

４３ 
 

支柱下部（鉄，２本継テーパ形 
３ ９１３ ｍｍ） 

８３４０－１６０－５９９０－５ 
 

ＴＥ－１０６－２
－Ｂ 

４４ 
 

支柱上部（鉄，２本継テーパ形 
２ ５９６ ｍｍ） 

８３４０－１６０－６００１－５ 
 

ＴＥ－１０７－１
－Ｃ 

４５ 
 

支柱下部（鉄，２本継テーパ形 
２ ５９６ ｍｍ） 

８３４０－１６０－６０００－５ 
 

ＴＥ－１０７－２
－Ｃ 

４６ 
 

支柱（鉄，３段式かかし形３ ８
００ ｍｍ） 

８３４０－１６０－５７１２－５ 
 

ＴＥ－１０８－１ 
 

４７ 
 

支柱（鉄，３段式かかし形３ ８
００ ｍｍ） 

－ 
 

ＴＥ－１０８－１ 
 

４８ 懸吊金具（鉄） ８３４０－１６０－５７１３－５ ＴＥ－１０８－２ 

４９ 入口柱（鉄，１ ８００ ｍｍ） ８３４０－１６０－８３９７－５ ＴＥ－１０３－Ａ 

５０ 
 

入口柱（アルミニウム，１ ７０
６ ｍｍ）  ８３４０－１６１－５４３１－５ ＴＥ－１１１－１

－Ｂ 

５１ 
 

側柱（鉄，頭冠付き１ ２００ 
ｍｍ） 

８３４０－１６０－８３９８－５ 
 

Ｔ２－Ｐ１０－３ 
 

５２ 
 

側柱（鉄，くい回し付き１ ４５
０ ｍｍ） 

８３４０－１６０－５４３９－５ 
 

ＴＥ－１２１－１
－Ｂ 

５３ 
 

側柱（塩化ビニル，１ ４５０  
ｍｍ） 

８３４０－１６０－５７０５－５ 
 

ＴＥ－１２２－１
－Ｂ 

５４ 
 

側柱（鉄，１ ５００ ｍｍ） ８３４０－１６１－６３４８－５ 
 

ＴＥ－１２３－１
－Ｂ 

５５ 
 

支台（鉄，突起形１５０ ｍｍ 
角）       

８３４０－１６０－５４４４－５ 
 

ＴＥ－１７１－１ 
 

５６ 
 

ほろ枠金（鉄，８すい形外幕用 
５２０ ｍｍ）   

８３４０－１６０－５９５４－５ 
 

ＴＥ－１８１－１ 
 

５７ 
 

ほろ枠金（鉄，８すい形内幕用 
５００ ｍｍ）   

８３４０－１６０－５９５５－５ 
 

ＴＥ－１８１－２ 
 

５８ 枠金（円形３００ ｍｍ） ５３４０－１６０－５９８６－５ ＴＥ－１８１－３ 

５９ 
 

柱受金（鉄，鎖付き８すい形３
５ ｍｍ）  

８３４０－１６０－５９７１－５ 
 

ＴＥ－１８３－１ 
 

６０ 
 

ほろ枠金（鉄，アーチほろ形５
２０ ｍｍ）    

８３４０－１６０－５９５３－５ 
 

ＴＥ－１８５－１ 
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表14－建設具及び附属品（続き） 

図番号 品名 物品番号 形式番号 

６１ 
 

くい（鉄，アングル丸頭３００ ｍｍ
） 

８３４０－１６０－５４４９－５ ＴＥ－２０１－２ 
 

６２ 
 

くい（鉄，アングル丸頭４００ ｍｍ
） 

８３４０－１６０－５４５０－５ ＴＥ－２０１－３ 
 

６３ 
 

くい（鉄，アングル丸頭５６０ ｍｍ
） 

８３４０－１６０－５４５１－５ ＴＥ－２０１－４ 
 

６４ 丸くい（鉄，２５０ ｍｍ） ８３４０－１６０－５４４８－５ ＴＥ－２０１－７ 

６５ 
 

ねじ込みくい（鉄，羽根形４２０ ｍ
ｍ） 

４０３０－１６０－５４５２－５ ＴＥ－２０２－１
－Ｂ 

６６ 
 

継ぎかん（桿）（鉄，ユニバーサル
ジョイント形３５０ ｍｍ） 

８３４０－１６０－５４５３－５ ＴＥ－２０３－１
－Ｂ 

６７ 
 

くい抜き工具（鉄，１ １００ ｍｍ
） 

８３４０－１６０－５７１０－５ ＴＥ－２４１－１
－Ｂ 

６８ 
 

くい抜き工具（鉄，１ ０００ ｍｍ
） 

－ － 

６９ 
シャックル（鉄，ＢＣ形８ ｍｍ） ４０３０－０１１－２５６１－５ ＴＥ－４４３－３ 

７０ 
シャックル（鉄，ＳＣ形６ ｍｍ） ４０３０－１６０－６００６－５ ＴＥ－４４３－７ 

７１ 表示札 － ＴＥ－５５０－１ 

７２ 

 

煙突ガード 

 

８３４０－１６１－８２５８－５ 
 

ＴＥ－１００１－
１ 

７３ 

 

煙突支持環（黄銅，きっ甲形１０５ 
ｍｍ） 

８３４０－１６０－５７８０－５ 
 

ＴＥ－１００１－
２ 

７４ 

 

窓（窓フィルム及び

窓フィルム袋） 

窓フィルム ８３４０－１６０－５９６５－５ ＴＥ－１００２－
２ 
 窓フィルム袋 ８３４０－１６０－５９６６－５ 

７５ 

 

窓（窓フィルム及び

窓フィルム袋） 

窓フィルム ８３４０－１６０－５９８１－５ ＴＥ－１００２－
３ 
 窓フィルム袋 ８３４０－１６０－５９６７－５ 

７６ 窓フィルム ８３４０－１６０－５７６８－５ ＴＥ－１００２ 

７７ 
 

煙突支持金具 ５３４０－１６０－５７０４－５ ＴＥ－１００３－
１－Ｃ 

７８ 
 

煙突つり金具 
 

５３４０－１６１－６３５０－５ 
 

ＴＥ－１００３－
２－Ｃ 

７９ 灯皿（４５ ｍｍ） ８３４０－１６０－６５３６－５ 
 

ＴＥ－１００５－
１－Ｂ 

８０ 灯皿（５０ ｍｍ） 
 

８３４０－１６１－５４３３－５ 
 

ＴＥ－１００５－
２－Ｂ 

８１ 
 

灯脚（鉄，２段式１ ０００ ｍｍ） ８３４０－１６０－６５３７－５ 
 

ＴＥ－１００６－
１ 
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表14－建設具及び附属品（続き） 

図番号 品名 物品番号 形式番号 

８２ 経始綱（業務用天幕用） ８３４０－１６０－６５３１－５ ＴＥ－１００７－
１ 

８３ 経始綱（病院天幕用） ８３４０－１６０－５８４８－５ ＴＥ－１００７－
２ 

８４ つりフック ８３４０－１６１－７５７６－５ ＴＥ－１００８－
１ 

Ｄ形環 ５３６５－１６０－７０２０－５ ＴＥ－１００９－
１ 

８５ くい ８３４０－１６０－５６９９－５ ＴＥ－１０１０－
１ 

中間フレーム ８３４０－１６０－５６９７－５ ＴＥ－１０１１－
１ 

８６ 打込みハンマ ５１２０－００４－１６７５－５ ＵＴＩＫＯＭＩＨ
ＡＮＭＡ ＴＥＮ
ＭＡＫＵＹＯＯ 
ＤＳＰ Ｂ 

８７ 支柱 ８３４０－１６０－５６９６－５ ＴＥ－１０１２－
１ 
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単位 ｍｍ

Ａ

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。

注記1 はとめの足の長さＨは，打着する部分の厚さによって変更してもよい。
注記2 形状は，標準を示す。

＃６ ３７．４ １１．２ １９．３
９ ０．５ ０．４ ＪＩＳ Ｈ

３１００
±３ ％

＃５ ３１．５ １０．８ １６．０

＃４ ２６．７ ９．４ １２．７
８

＃３ ２３．５ ８．１ １１．２
７ ０．４

＃２ ２２．０ ７．８ ９．５

＃１ ２０．０ ７．０ ７．９
６ ０．３ ０．３

＃０ １７．０ ６．３ ６．４

＃００ １３．５ ５．６ ４．０
－

呼び Ｄ Ｈ φ
歯
数

おす めす
材質

寸法の
許容差材料の厚さ

Ａ－Ａ

めすおす

φ
Ｈ

図2－はとめ（曲縁外歯形）

Ｂ－Ｂ

Ｂ

Ｂ

Ａ



図3－はとめ（複眼形）
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単位 ｍｍ

防炎加工を施された布地域の表面処理は，それらに接触する部分と打着する場合は，アル
マイト加工を施す。

注記1 はとめの足の長さＥは，打着する部分の厚さによって変更してよい。
注記2 座金２板及びはとめ２個をもって１組とする。
注記3 形状は，標準を示す。

ＪＩＳ Ｈ ４０００ ±３ ％

材質 寸法の許容差

1
.
0

8
.
5

1
0
.
0

13.0

5.0

9.5

1
.0

6
.3

おすめす

Ａ
Ａ

Ａ－Ａ



＃２ ３０．８ ９．６ ２９．５ ５７．６ １０．５ ３９．４ １１．０ ０．６ ０．６ ＪＩＳ Ｈ
３１００

±３ ％

＃１ ２１．８ ５．０ １６．０ ３２．６ ５．７ ２３．０ ６．２ ０．５ ０．４

呼び Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ Ｈ Ｊ 材質
寸法の
許容差

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。

注記1 はとめの足の長さＥは，打着する部分の厚さにより変更してもよい。
注記2 ＃１の本体及び座金は，扁平のままでもよい。
注記3 形状は，標準を示す。

図4－はとめ（だ円形）

単位 ｍｍ

-
20
-

Ｆ

ＧＣ

Ｂ

Ｄ

Ａ

ＪＨ

Ｅ



表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。

注記1 はとめの足の長さは，打着する部分の厚さによって変更してもよい。
注記2 形状は，標準を示す。

図5－はとめ（柱受金用おす）
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単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３５３２
厚さ１ ｍｍ

±３ ％

材質 寸法の許容差

１９．７

３１．８

１
８

Ａ

Ａ

Ａ－Ａ



図6－丸環
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単位 ｍｍ

溶接

６２ ６２ ９．０ ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±５ ％

４０ ４０ ６．０

３５ ３５ ４．０

２２ ２２ ２．５

１８ １８ ２．０

呼び Ｄ φ 材質 寸法の許容差

表面処理は，溶接後，溶接亜鉛めっき又はユニクロムめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



図7－Ｄ形環
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単位 ｍｍ

４０ ４０ ２５ ４ ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±５ ％

１２ １２ １０ ４

呼び Ｗ Ｈ φ 材質 寸法の許容差

Ｈ

Ｗ

溶接

表面処理は，溶接後，溶接亜鉛めっき又はユニクロムめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



図8－だ円環
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単位 ｍｍ

Ｈ

Ｗ

溶接

＃２ ３０ ２０ ３ ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±５ ％

＃１ ３０ １２ ３

呼び Ｈ Ｗ φ 材質 寸法の許容差

表面処理は，溶接後，溶接亜鉛めっき又はユニクロムめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



φ７

φ
４

３．５

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
溶接した部分を固定するひもの方に取り付ける。

注記 形状は，標準を示す。

図9－尾錠[遊単さん（閂）式]
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単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±３ ％

材質 寸法の許容差

２
０

２７
３
２

φ４

丸みを付けず直角に曲げる。

溶接

２
７



図10－尾錠歯付き（片反形）
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単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３１４１ ±３ ％

材質 寸法の許容差

留め歯 本体

Ｒ２Ｒ４ 留め歯本体

ＡＡ Ｂ Ｂ

４
０

２９２０ ５５

２
７

４
．
８

２
．
５

３３
０
°

４６
３２

Ｒ１６

Ａ－Ａ Ｂ－Ｂ

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



0.3

2

図11－スナップ[きっ（亀）甲Ｗ形]
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単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｈ ３１００
ばねは，ＪＩＳ Ｈ ３２７０又はＪＩＳ Ｈ
３２６０

±３ ％

材質 寸法の許容差

6
めす本体

おす本体

0.4

5.8

15

1
48
.
5

0
.
5

23

12

20 ばね

めす用座金
おす用座金

0.
4

23

12

20

0.
4

15.8

6

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



図12－先止金（テープ丸形）

- 28 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｈ ３１００
厚さ０．４ ｍｍ

±３ ％

材質 寸法の許容差

１
４
．
５

１７

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



８

図13－フック

- 29 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３１４１
ばねは，ＪＩＳ Ｇ ４４０１又はＪＩＳ Ｈ ３１１０

±３ ％

材質 寸法の許容差

４１．７

３０

１７．５
７
９

ばね材

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，黒焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



４

図14－フック（針金製）

- 30 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±５ ％

材質 寸法の許容差

４
０

１０

１８

４

１
８

Ｒ７

Ｒ３

溶接

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



２．６

７．４

１２．６

図15－差込栓

- 31 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±５ ％

材質 寸法の許容差

５
０

溶接

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



１
７

図16－調節金（張綱用）

網のすれる部分
は滑らかにけず
る。その他は、
鋳はだのままと
する。ただし，
鋳ばりは，取り
去る。

単位 ｍｍ

-
32 -

１２ ｍｍ
０

１５－２
ＪＩＳ Ｈ ５１２０ 許容差を示した部

分を除き±５ ％
とする。

９ ｍｍ
０

１２－２

８ ｍｍ
０

１１－２

呼び φ 材質 寸法の許容差

２
．
５

２
．
５

２
２

４ ４φ

９ １
７

１
０
０くいにかける。

組み込み３回以上

調節金

テント頂上に向かう。

くいにかける。

ビニル液で先留めする。

テント頂上に向かう。

一般的な使用法

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。
鋳巣，ひびなどがなく⇔方向に２ ９４２ Ｎ（３００ ｋｇｆ）の荷重をかけて変形しない。
注記 形状は，標準を示す。



図17－つり上げ栓

- 33 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±５ ％

材質 寸法の許容差

４

１
２

１８

３７面取り

溶接

表面処理は，溶融亜鉛めっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



図18－プレート

- 34 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｈ ３１００ ±３ ％

材質 寸法の許容差

腐食文字とする。
強く巻き留めをすること。

注記 形状は，標準を示す。

（表示例）
しまる
ひらく
つり上げ網

３０

１
８

ｔ０．４



６

１
２

図19－頭部ワッシャ

- 35 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｈ ３１００ ±３ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。
φ４の銅丸頭リベット（めっきの要なし）を使用する。

注記 形状は，標準を示す。

装着部分の厚さに
よって決定する。φ４

７

１７．８

４．２キリ

２

８
０



図20－補強座金

- 36 -

単位 ｍｍ

６０ ６０ １２ ４２ ２ ＪＩＳ Ｈ ３１００ ±３ ％

５４ ５４ １７ ３８ ２

呼び Ｄ ｄ Ｓ ｔ 材質 寸法の許容差

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。
φ４の銅丸頭リベット（めっきの要なし）を使用する。

注記 形状は，標準を示す。

装着部分の厚さに
よって決定する。φ４

４．２キリ

ｔ

Ｄ



φ
8

図21－鎖５連（Ｗシンブル付き）

- 37 -

単位 ｍｍ

①のシンブルは，ＪＩＳ Ｇ ３１４１
②の鎖の部分は，ＪＩＳ Ｇ ３５３２

±５ ％

材質 寸法の許容差

溶接
鎖５連

22

φ838

100

50

3845

1 2

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。

25



図22－シンブル

- 38 -

単位 ｍｍ

Ｄ

Ｃ

Ｂ

Ｆ

Ａ

Ｃ－１６ ４２ ５５ １９ １６ ２３ ３ ＪＩＳ Ｇ ３１０
１又はＪＩＳ Ｇ
３１４１

±５ ％

Ｃ－１２ ３４ ４２ １５ １２ １８ ３

Ｃ－ ９ ２８ ３６ １２ ９ １６ ２

呼び Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ 材質
寸法の
許容差

表面処理は，溶融亜鉛めっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



6

図23－張網滑車

- 39 -

単位 ｍｍ

５ 枠 ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±３ ％

４ カラー ＪＩＳ Ｇ ３１０１又はＪＩＳ Ｇ ３１４１

３ 受け板

２ 丸座金 ＪＩＳ Ｈ ３１００

１ 滑車本体 ＪＩＳ Ｈ ５２０２

符号 部品名称 材質 寸法の許容差

54

0
.
8

36

1
8

23

9

306

18

R6

18

26

33

φ6.3穴

溶接

カラー回転自由

十分な溶接をすること。

滑車本体の表面処理は，孔は滑らかに仕上げ，その他は，鋳はだのままアルマイト加工を施す。
丸座金の表面処理は，地肌のままとする。
受け板，カラー及び枠の表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。

１

３

２

４

５



図24－柱受金（滑車付き）

- 40 -

単位 ｍｍ

６０

１

５

５４

ＴＥ－４０－ｌを使用する。
（ただし、カラーを除く。）

３
０

１
０８

１
０
７

６
８

ＪＩＳ Ｇ ３１０１又はＪＩＳ Ｇ ３１４１ ±３ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



９

図25－中間滑車

- 41 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３１０１又は
ＪＩＳ Ｇ ３５３２

４
２

６
０

３８

２１５ ２０

かしめ

滑車本体
（ＴＥ－４０－ｌ）

ＪＩＳ Ｇ ３１０１又はＪＩＳ Ｇ ３５３２
滑車本体は，ＴＥ－４０－１

±３ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



図26－柱受金（尾錠付き）

- 42 -

単位 ｍｍ

６０３．５

ＴＥ－５－４

自由に動くとする。

６
２

１

ろう付け

７

ＪＩＳ Ｇ ３１０１ 又はＪＩＳ Ｇ ３１４１ ±３ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



図27－柱受金（Ｄリング付き）

- 43 -

単位 ｍｍ

５５．８

ろう付け

１
．
２

３
．
２

１０４

６

６２

３
６

３５

５
０

ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ＪＩＳ Ｇ ３１４１

５０

ＪＩＳ Ｇ ３１４１ 又はＪＩＳ Ｇ ３５３２ ±３ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



１
．
２

ＴＥ－４０－１ を使用する。
(ただし，カラーを除く。)

図28－柱受金（滑車付き）

- 44 -

単位 ｍｍ

ろう付け

φ３．２リベット穴

５
０

６２

１０．４

３
．
２

滑車本体

ＪＩＳ Ｇ ３１０１ 又はＪＩＳ Ｇ ３１４１ ±３ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
φ３の銅丸頭リベット(めっきの要なし)を使用する。

注記 形状は，標準を示す。



図29－柱受金（尾錠付き）

- 45 -

単位 ｍｍ

ろう付け

φ３．２リベット穴

ＴＥ－５－４

溶接

５
０

３
１
１

６２

３

１０．４

ＪＩＳ Ｇ ３１０１ 又はＪＩＳ Ｇ ３１４１ ±３ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，りん（燐）酸塩皮膜処理後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
φ３の銅丸頭リベット(めっきの要なし)を利用する。

注記 形状は，標準を示す。

１
．
２



２

図30－つり上げ滑車（黄銅）

- 46 -

単位 ｍｍ

４

１

２

３

４ 滑車 黄銅 Ｍ６

３ ボルト，ナット

２ つり金具 ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ－Ｂ －

１ 滑車枠金 ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

符号 部品名称 材質 規格

２
６

６

３
８
．
５

６
．
５

２
４

３
．
２

溶接

溶接

３０

４８２

３．２

１３

９．６

１２

１６

8

滑車枠金，つり金具の表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
ボルト，ナット及び滑車の表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。



4
5

図31－窓棒（換気口用）

- 47 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３４４４，ＪＩＳ Ｇ ３５３２，ＪＩＳ Ｈ ３２６０及び
ＪＩＳ Ｈ ５１２０

±３ ％

材質 寸法の許容差

Ｚ

6.8
3.5

ＪＩＳ Ｈ ５１２０

ＪＩＳ Ｈ ３２６０

面取りする

400

Ｂ

Ｂ

Ｂ－Ｂ

面取りする

ＪＩＧ Ｇ ３５３２

100

ＪＩＧ Ｇ ３４４４

Ａ

Ａ－Ａ

φ
6
.
5

φ4

12

28.5

36

18

45

φ3

Ａ

表面処理は，ユニクロムめっきを施す。ただし，リベットを除く。

注記 形状は，標準を示す。



図32－ファスナ（スライド，片口）

- 48 -

単位 ｍｍ

＃１０ ３００ ２ テープ
綿又はポリエステルとし，色は，
ＯＤ色とする。

１ スライド部分
丹銅（平角線）

±３ ％

呼び 長さ 材質 寸法の許容差

ファスナは，片引手止とする。

注記 形状は，標準を示す。

長さ



図33－ファスナ（スライド，両口）

- 49 -

単位 ｍｍ

長さ

＃１０ １ ３２０ ２ テープ
綿又はポリエステルとし，
色は，ＯＤ色とする。

１ スライド部分
丹銅（平角線）

±３ ％

呼び 長さ 材質 寸法の許容差

ファスナは，片引手止とする。

注記 形状は，標準を示す。



3.5

図34－つりボルト及びつりナット（長・短）

- 50 -

単位 ｍｍ

50

8

ろう付け

φ
1
.
5

7
.
2

4

4
3

9

緩める 締める

ナット

ゴムパッキン

2

2
5

13＋1
－2

58±3

つりナット（長・短）

つりボルト（ナット付き）

27 8

φ18

長
97

短
42

M9（おねすじに合わせる。）

大きい面を取り糸を防ぐ

φ3リベット穴
（銅くぎ又は鉄くぎ）

M
9

φ
2
4

φ
3
0

φ
9
.
5

ＪＩＳ Ｈ ３２５０ 許容差を示した部分を除き，±３ ％とする。

材質 寸法の許容差

表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。
ねじ合わせを正しく行い，ナットは両面取りする。

注記 形状は，標準を示す。



図35－防虫ブラシ

- 51 -

単位 ｍｍ

はんだ付け

１４０１５

５
０

１
０

２１５

ＪＩＳ Ｇ ３５３２
の亜鉛めっき鉄線

図示による。 ±５ ％

材質 寸法の許容差

表面処理は，図示による。

注記 形状は，標準を示す。



３

０．７

図36－アルミボタン

- 52 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｈ ４０００ ±３ ％

材質 寸法の許容差

１

２．５

３

１．５～２．０

６

１
５

１
８

２
０

１０

表面処理は，アルマイト加工を施す。

注記 形状は，標準を示す。



本体に千鳥縫いする。

図37－留木及び留木わな

- 53 -

単位 ｍｍ

１

３

約５６

φ１０

２
０

４
０

約２５ 約６

本体に縫着

（麻縫糸 ２０/３）

２

５．２

本体に縫着
ロープの場合は，

約８ 約２７

約７８

刺ミシン（麻縫糸２０/３）

３ 留木押さえ 個別仕様書による。 図示による。

２ 留木わな

１ 留木 合成樹脂 ±３ ％

符号 部品名称 材質 寸法の許容差

本体の縫着は，平縫い又はミシン千鳥縫いとする。
本体の縫着する縫糸は，個別仕様書による。

注記 形状は，標準を示す。

本体に千鳥縫いする。



20

+1
010

15 105 155 5

図38－支柱上部（鉄，２本継ひねり形 ３ ５６０ ｍｍ）

-
54

-

単位 ｍｍ

７ 小ねじ ６ 銅 Ｍ４

６ 振止め金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

５ リベット １ 銅 φ５

４ 接続金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００又はＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ －

３ リベット ２ 銅 φ５

２ 先端金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

１ 上部管 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ

符号 部品名称 数量 材質 規格

本文2.7の刻印表示をする。支柱上部

（3 560）

取付後ろう付け 5

4

68 40

2
0

3

35

44
0

-0
.5

100 35

75

30 30

（40）

溶接

+1
010

90

21
0

-0
.5

38

270±5（1 740）

溶接
7

1 円周３等分取付後ろう付け

6

2

37±0.5

16±0.2

+1 0
10

2 110±10

3

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。 注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



-
55

-

図39－支柱下部（鉄，２本継ひねり形 ３ ５６０ ｍｍ）

（3 560）

53
.5

円周３等分
取付後ろう付け

４ 小ねじ ３ 銅 Ｍ４

３ 突子 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００－Ｄ －

２ 接続金具（めす） １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００又は
ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ

１ 下部管 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ

符号 部品名称 数量 材質 規格

８ 小ねじ ３ 銅 Ｍ４

７ 底部補強金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

６ だ円環 ２ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ－Ｂ

５ Ｕ字環 ２

符号 部品名称 数量 材質 規格

44
.5

2
.5

5

単位 ｍｍ

本文2.7の刻印表示をする。

6

2.5溶接

15

8

1
7
±

0
.
5

29

φ8±0.2

φ6

φ6

20

16
38

φ6

40
1515

(30)(30)

15

60

9±
0.
2

+0
.5 0

44
.5

(530)
1 830±10
1 300±10

ろう付け又は溶接

円周３等分
取付後ろう付け

7

1

6

5
2

４
3

8
8

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



+1
010

5±
0.
50

-0.5

支柱上部

-
56

-

単位 ｍｍ

図40－支柱上部（アルミニウム，２本継ひねり形 ２ ６００ ｍｍ）

（2 600）

（1 532）

(40)

95

5

34
6530

40

1 478±10 50±2

200

45
5

20

φ6±0.2

φ
11
±
0.
2

φ40±t2.3
φ50

10

+1 0
10

0
-0
.5

φ
45

７ 振れ止め金具 １ ＪＩＳ Ｈ ４０４０のＡ５０５２Ｂ又はＡ５０５６Ｂ －

６ だ円環 ２ 銅 φ５

５ 接続金具（おす） １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００－Ｄ又はＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ －

４ リベット ４ 銅 φ５

３ しん栓 １ ＪＩＳ Ｈ ４０４０のＡ５０５２Ｂ又はＡ５０５６Ｂ －

２ しん棒 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００－Ｄ －

１ 上部管 １ ＪＩＳ Ｈ ４０８０のＡ５０５２Ｔ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

1

2

6
4

7

鉄部の表面処理は電気亜鉛めっき（ユニクロム），アルミニウム部はアルマイト加工後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



4

円周３等分

面取りをする。

円周３等分

-
57

-

単位 ｍｍ

図41－支柱下部（アルミニウム，２本継ひねり形 ２ ６００ ｍｍ）

1

6

5
34

2

溶接

1 347±10

φ
60

φ
50
.6

+
0.
4 0

φ9±0.2

75

35 15

2
.5

φ
50
×
t2

φ
55 φ
12

15

本文2.7の刻印表示をする。

６ 小ねじ ３ 銅 Ｍ４

５ 底部補強金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００，ＪＩＳ Ｇ ５７０５のＦＣＭＢ３１-０８又
はＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５０－１０

－

４ 小ねじ ３ 銅 Ｍ４

３ 突子 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００-Ｄ －

２ 接続金具（めす） １ ＪＩＳ Ｈ ４０４０のＡ５０５２Ｂ又はＡ５０５２Ｔ －

１ 下部管 １ ＪＩＳ Ｈ ４０８０のＡ５０５２Ｔ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

（1 532）

（2 600）

支柱下部

鉄部の表面処理は電気亜鉛めっき（ユニクロム），アルミニウム部はアルマイト加工後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



本文2.7の刻印表示をする。

-
58

-

単位 ｍｍ

図42－支柱上部（鉄，２本継テーパ形 ３ ９１３ ｍｍ）

６ 小ねじ ４ 銅 Ｍ６×１０

５ リング １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

４ リベット １ 銅 φ６

３ 接続金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

２ 先端金具 １ －

１ 上部管 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

表面処理は，電気亜鉛めっき後，かん合部を除き，ＯＤ色焼付塗装を施す。
セット調達の場合は，バンド取付け用ねじ穴を，２本に１本の割合で加工する。
Ｍ４×１２丸頭小ねじ，Ｍ４用平座金各４個を付ける。
テーパー加工を施す部分は，角度ゲージを用いて誤差計算０．５ °以下とする。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

M4小ねじ用ねじ穴４か所
13 13

50 350

バンド取り付け位置

8 104
軽目穴

支柱上部
φ
15
±
0.
2

溶接
4

15

3
6

2

150±5 556±10
2 070±15

13

35
18

6溶接

6

26

φ
51

3

88
46

23

5

取付け後ろう付
け

18

20 °

φ
54

φ
46

+0
.2 0

（3 913）



φ
51

3 φ17±0.5

4

2

3
1

図43－支柱下部（鉄，２本継テーパ形 ３ ９１３ｍｍ）

-
59

-

単位 ｍｍ

本文2.7の刻印表示をする。 支柱下部

（3 913）

54 28 5 23 23
6

6

溶接

20
°

2 070±15

表面処理は，電気亜鉛めっき後，かん合部を除き，ＯＤ色焼付塗装を施す。
テーパー加工を施す部分は，角度ゲージを用いて誤差計算０．５ °以下とする。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

φ
45
.7

0
-
0.
2

４ リベット １ 銅 φ６

３ 底部金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

２ 接続金具（おす） １ －

１ 下部管 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ －

符号 部品名称 数量 材質 規格



Ｍ４小ねじ用ねじ穴４か所

200

-
60

-

単位 ｍｍ支柱上部 本文2.7の刻印表示をする。

（2 596）

13 13

バンド取り付け位置

200

52

3

4

1栓溶接２か所

2
.5

φ
44
.5

φ
13
±

0.
5

70±5 28

18

6

6 溶接
1 370±15

取り付け後ろう付け

20
°

φ
47

φ
39
.5

+0
.2 0

4 8 10
18

65 20

40

5

6 軽目穴

表面処理は，電気亜鉛めっき後，かん合部を除き，ＯＤ色焼付塗装を施す。
セット調達の場合は，バンド取付け用小ねじ穴を，２本に１本の割合で加工する。
Ｍ４×１２丸頭小ねじ，Ｍ４用平座金各４個を付ける。
テーパー加工を施す部分は，角度ゲージを用いて誤差計算０．５ °以下とする。

５ 小ねじ ４ 銅 Ｍ６×１０

４ 接続金具（めす） １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

３ しん栓 １ －

２ しん棒 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００-Ｄ －

１ 上部管 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

図44－支柱上部（鉄，２本継テーパ形 ２ ５９６ ｍｍ）

9

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



単位 ｍｍ

-
61

-

支柱下部 本文2.7の刻印表示をする。

（2 596）

4

2 1
3

1 370±15

φ17±0.520
°

2.
5

6
溶接

φ
44
.5

2.
5

6

202024 554

φ39.3
0

-0.2

表面処理は，電気亜鉛めっき後，かん合部を除き，ＯＤ色焼付塗装を施す。
テーパー加工を施す部分は，角度ゲージを用いて誤差計算０．５ °以下とする。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

４ リベット １ 銅 φ６

３ 底部金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

２ 接続金具（おす） １ －

１ 下部管 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

図45－支柱下部（鉄，２本継テーパ形 ２ ５９６ ｍｍ）
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φ
3.
5
±

0.
2

回転にさしつかえない

ように取り付ける。

懸ちょう金具

TE－108－2

図46－支柱（鉄，３段式かかし形 ３ ８００ｍｍ）

-
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-

3

２

3

1 2

4

１

(8
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)

(2 222)
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)

(30)
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台
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）
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.5
)

1－2

1-3 外径φ15.9 内径φ13.5 カラー貫通
棟

φ13 用リベット穴で柱本体にかしめる。

1.
6

50
.8

25

150

2 193±5

1-1

304

3-5

φ20

1-4
W 1/2ねじ切り

240

Φ43 穴

59
.8
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3-2

4.
5

φ13リベット穴

１６８
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.3

4
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4.
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2
00
±
5

25±0.5

1830φ17±0.2 2-2
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90
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が
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に
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線
ぼ
り
２
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ｍ
ｍ
赤
塗
目
印

9
0
0±

3

1
5

90

20

1
00

2-1

2-5

2-6 2-7

支柱中部

3-3
3-4

3-1

3-6

3-7

3-8

φ12.7

支
柱

中
部
の

内
面
を

滑
ら
か

に
ス

ト
ロ

ー
ク

す
る
こ

と
。

1
 1
4
4
±

2φ46.7

φ42.7

2.3
4.5

1.6

φ50.6

φ4

3
0

支柱上部

4.5

最後の工程にかしめ

支柱下部と接続

15.5

(57.8)

95.8
5.5

5

1
1
1

φ3テ－バピン
頭赤塗り

12
.5

2
8

φ
10

φ
12

69.8

ネジ切り5/8
25

4-9 ロープ １ － －

4-8 リベット １ 銅 φ13

4-7 支台取付金具 ２ JIS G 3101のSS400 －

4-6 支台板 １

4-5 ガイドカラー ３ 1-1と同じ

4-4 振り止めリング １

4-3 振り止めリング １

4-2 連結環 １ JIS G 3532のSWM-B

4-1 下部管本体 １ 1-1と同じ

4 支柱下部 １ 4-1 ～ 4-9

3-8 安全栓 ２ JIS G 3123のSGD400-D

3-7 リベット ２ 銅 φ6

3-6 ボス（Ｂ） ２ JIS G 3123のSGD400-D －

3-5 ボス（Ａ） ２

3-4 補強リング ２ JIS G 3452のSGP

3-3 リベット ２ 銅 φ13

3-2 棟保持金具 １ JIS G 3101のSS400 －

3-1 中部管本体 １ 1-1と同じ

3 支柱中部 １ 3-1 ～3-8

2-7 振り止めリング １ 1-1と同じ

2-6 ガイドカラー 1

2-5 振り止めリング 1

2-4 ガイドカラー 1

2-3 しん栓 １ JIS G 3101のSS400

2-2 しん棒 １ JIS G 3123のSGD400-D

2-1 上部管本体 １ 1-1と同じ

2 支柱上部 １ 2-1 ～ 2-7

1-4 ちょうボルト用
ナット

１ JIS G 3123のSGD4000-D

1-3 ガイドカラー １ JIS G 3444のSTK290又は
JIS G 3445のSTKM11A

1-2 補強管 １

1-1 棟本体 １

1 棟 ２ 1-1 ～ 1-4

符
号

部品名称 数
量

材料 規格
表面処理は，電気亜鉛めっき後，安全栓を除き，ＯＤ色焼付塗装を施す。 注記 形状は，標準を示す。

６
溶接十分

３２

φ
１
５
．

９

φ12.7

８

φ4２.７

支柱中部のφ６
リベットに接続

Φ ６ロープ
１ ０００切り

内
寸

1
 1
4
0

φ４

4-3

たがねにて線ぼり
２５ ｍｍ赤塗目印

２．３

８
５

４
２

φ１４穴×４

５６ 4.5

口
２

０
０

±
３

φ16

３
０

８
５

１
０
０

1
5

φ４６

支柱中部の内面を滑らか
にストロークすること。

（
８

６
０

．
５

）

4-2

4-5

4-4

4-1

4-9

4-5

4-7

4-6

4-5

4-8

１５

本文2.7のd)の表示

単位 ｍｍ

3-6

④ 支柱下部

Ｒ２５



図47－支柱（鉄，３段式かかし形 ３ ８００ ｍｍ）

-
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-

支柱上部

φ3ピン
安全栓を取り付けた後
溶接，頭赤塗り

４ ねじ ２ 鉄 Ｍ４

３ 先止金 １ ＪＩＳ Ｈ ３１００ －

２ だ円環 ２ ＪＩＳ Ｇ ３５３２ ＃２

１ ビニロンテープ １ ２重織，ＯＤ色，３×２５ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

表面処理は，だ円環は溶接後，溶融亜鉛めっき又はユニクロムめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。

単位 ｍｍ2 200

1 2302－M4小ねじ用ねじ穴

13

2

4

1

3

支柱中部 支柱下部

Ａ Ａ’

59.8

55
.3

4.
5

φ50.8

8
5

溶接20

4.54.5

10

φ
12

φ
2530

94
.5

ねじ切りW5/8

Ａ－Ａ’断面



-
64

-

７ ちょうボルト ２ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧ
Ｄ４００-Ｄ

６ スライドカラー ４ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ
４００

５ 両端座金 ４

４ 両端リング ２

３ 中央座金 ２

２ 中央リング １

１ 懸吊本体 ２

符号 部品名称 数量 材質

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

φ30×13

図48－懸吊金具（鉄）

3

233
8

3

18
°
3

0

φ18

ボルトに溶接

φ18にすじ割りを入
れてφ6さらリベッ
トかしめにてちょう
つまみ溶接

自由に回転すること。

4.5±0.5

単位 ｍｍ

4

5

7

6

12

3

φ42

φ18

φ26

曲げる前の寸法 132

１か所で
溶接のこと。

+1
0
+1
0

3

曲げる前の寸法 84

φ50

回転自由

4.
5

(遊び)

15

8
0

φ30×13

W1/2

谷径寸法
より小さく



φ
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φ
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10

図49－入口柱（鉄， １ ８００ ｍｍ）

-
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-

単位 ｍｍ

４ リベット ４ 銅

３ 石突き １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００，ＪＩＳ Ｇ
５７０５のＦＣＭＢ３１-０８又はＪＩＳ Ｇ
５５０２のＦＣＤ４５０－１０２ 先端金具 １

１ 本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４４のＳＴＫ２９０又はＪＩＳ
Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１１Ａ

符号 部品名称 数量 材質

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

2 1

72

1 800±10

35

15
50 5

φ
13
±

0
.2

めっき後かしめる。
1.
6

35 30

15

5

4 3

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



45

(40) 54

図50－入口柱（アルミニウム， １ ７０６ ｍｍ）

単位 ｍｍ

-
66

-

1

3
64 5 円周３等分

15

φ
37

1 706±5

本文2.7の刻印表示をする。

φ32×t1.6 φ
11
±
0.
2

50±0.2

６ リベット ２ 銅 φ６

５ 小ねじ ３ Ｍ４

４ 底部補強金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００，ＪＩＳ Ｇ ５７０５の
ＦＣＭＢ３１-０８又はＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５
０－１０

－

３ しん棒 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００-Ｄ －

２ しん栓 １ ＪＩＳ Ｈ ４０４０のＡ５０５２Ｂ又はＡ５０５６Ｂ －

１ 本体 １ ＪＩＳ Ｈ ４０４０のＡ５０５２Ｔ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

鉄部の表面処理は電気亜鉛めっき（ユニクロム），アルミニウム部はアルマイト加工後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

2



3.5(33) 7

1.2

12±0.3

27
.8

1.
2

図51－側柱（鉄，頭冠付き １ ２００ ｍｍ）

-
67

-

単位 ｍｍ

３ タッピングネジ ６ 銅 φ２×L５

２ 頭部冠金 ２ ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＥ －

１ 本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４４のＳＴＫ２９０又は
ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１１Ａ

－

符号 部品名称 数量 材質 規格

表面処理は，電気亜鉛めっき（ユニクロム）後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

1
2

2 3
パイプ穴φ2×３本 ３組立時同時せん孔
タッピンねじ打ち込み1.

2

φ25.4

(1 192)

1 200±5

頭部冠金詳細

+0.5
0

3
.5

+0
.5 0

40

φ2穴３か所３等分



φ
34

軽目穴φ15

図52－側柱（鉄， くい回し付き １ ４５０ ｍｍ）

単位 ｍｍ

-
68

-

2

7

743

1

5 6

７ くい回し １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

６ 石突き １ －

５ 底部座金 １ －

４ リベット １ 銅 φ６

３ しん栓 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００ －

２ しん棒 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００-Ｄ －

１ 本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３４５２のＳＧＰ －

符号 部品名称 数量 材質 規格

表面処理は，防せい塗装後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

⑦挿入後かしめ
自由にスライドする。

溶接

φ
12
±
0.
2

100±5 25 25
3

(1 375)

1 450±10

75±5

φ
64

3.
2

溶接

詳 細

32

99 6 625

溶接

11
+1
0

両端面取り



35

15

M4，小ねじ用ねじ穴 ４か所

図53－側柱（塩化ビニル，１ ４５０ ｍｍ）

-
69-

単位 ｍｍ

6

1

Ｖ

3 6 5

2

4
70

φ
10
±
0.
2

60 1 450±10

φ48×t4.0
70

15

35
45

13

55 バンド取付け位置

６ リベット ４ 銅 φ４．５

５ 底蓋 １ ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ －

４ しん棒 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００-Ｄ －

３ しん栓（Ｂ） １ 硬質塩化ビニル棒 －

２ しん棒（Ａ） １ －

１ 本体 １ ＪＩＳ Ｋ ６７４２の硬質塩化ビニル －

符号 部品名称 数量 材質 規格

表面処理で，しん棒は電気亜鉛めっき後，ＯＤ色塗装を施し，底蓋は電気亜鉛めっき後，黒塗装を施す。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

1



55

60 25

図54－側柱（鉄，１ ５００ ｍｍ）

単位 ｍｍ

-
70

-

2

1
453

栓溶接３か所

溶接

17

φ10±0.2

1 500±10

Φ31.8×t1.2

15

30 30

13

250

φ4丸頭リベットφ4.2穴貫通４か所

バンド取付位置

13

250

５ リベット ２ 銅

４ 石突き １ ＪＩＳ Ｇ ５７０５のＦＣＭＢ３１-０８又は
ＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５０－１０

３ しん棒 １ ＪＩＳ Ｇ ３１２３のＳＧＤ４００-Ｄ

２ しん栓 １

１ 本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４４のＳＴＫ２９０又はＪＩＳ
Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１１Ａ

符号 部品名称 数量 材質

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
セット調達の場合は，６本に１本の割合で加工する。
φ４×約Ｌ４３丸頭リベット，φ４用平座金（市販品）各４個を付ける。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。
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量 １ １
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０
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０
０
又
は
Ｊ
Ｉ
Ｓ

Ｇ
３
１
３
１
の
Ｓ
Ｐ
Ｈ
Ｃ

Ｊ
Ｉ
Ｓ

Ｇ
３
１
０
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０



図56－ほろ枠金（鉄，８すい形外幕用 ５２０ ｍｍ）

-
72

-

４ だ円環 ２ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

３ 取付金具 ２ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

２ だ円環 ８ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

１ 枠 金 １

符号 部品名称 数量 材質

溶接

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。 注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

1

3

2

4

溶接

45
°

45°

45°

45°

φ520

3
.2

3
.5 φ

1
2.
7

一体に造ってもよい。

単位 ｍｍ

2

3 4

12.7

φ4.5

溶接

溶接

6 1
7.
5
(
8)

2
5.
5

20

9

5

5+0.50

1
2.
7

6

φ
6

3
6

38 12.7

6

3
.2

1
5



13(41) 4

図57－ほろ枠金（鉄，８すい形内幕用 ５００ ｍｍ）

-
73

-

単位 ｍｍ

1 280
20 (45) 15
18

φ
89

3
15

４ Ｕ字環 ２ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

３ だ円環 ４ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

２ 接続環 １ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

１ 枠 金 １

符号 部品名称 数量 材質

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
注記 形状は，標準を示す。
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35

43

溶接

溶接

溶接

φ
6

φ
6φ8

18

14 6 15  8

41

4

3

2

1

135°

45
°

80

45
°

φ500

135°
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図59－柱受金（鉄，鎖付き８すい形 ３５ ｍｍ）

-
75

-

単位 ｍｍ

４ 鎖 ８ ＪＩＳ Ｇ ３５３２の
ＳＷＭ-Ｂ

３ だ円環 ８

２ 鎖受け金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１の
ＳＳ４００，ＪＩＳ
Ｇ ５７０５のＦＣＭ
Ｂ３１-０８又はＪＩ
Ｓ Ｇ ５５０２のＦＣ
Ｄ４５０－１０

１ 柱受け金具 １

符号 部品名称 数量 材質

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
鎖は，市販品５連のものを使用する。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

2

1

3

4

56

80

市販品でもよい。

44

383 +2
0

φ23

φ17 +1
0 5

29

3

5

12
25

35

φ８

12



図60－ほろ枠金（鉄，アーチほろ形 ５２０ ｍｍ）

-
76

-

単位 ｍｍ

6
(1
8)

11

20

5.5+0.5
0

10
+1
02

1

3abａ b

a b
3

φ
6

φ
69

φ
9

3.2 3.2 3.2

8.4 8.4 8
24

φ
6

φ9 溶接 溶接

φ
6

3.2 3.2 3.2

8.4 8.4 8
2
2

40
0

39
1

41
2

6 6
9

溶接

4.
5

60
40
18

R6 4.5

35

要板詳細図

３ 要 板 ４ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

２ 側 骨 ２ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

１ 中央骨 １

符号 部品名称 数量 材質

部詳細図部詳細図

溶接

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。

注記 形状は，標準を示す。



表面処理は，溶融亜鉛めっきを施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図61－くい（鉄，アングル丸頭 ３００ ｍｍ）

- 77 -

単位 ｍｍ

３ ピン １ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

２ 頭部金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００，ＪＩＳ
Ｇ ５７０５のＦＣＭＢ３１-０８又はＪＩ
Ｓ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５０－１０

１ くい本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

符号 部品名称 数量 材質

2

3
1

300±10

50
3

溶接

20±3

溶接
Ａ

A
10±1

28

φ6

40
±
2

13

Ａ－Ａ



表面処理は，溶融亜鉛めっきを施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図62－くい（鉄，アングル丸頭 ４００ ｍｍ）

- 78 -

単位 ｍｍ

３ ピン １ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

２ 頭部金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００，ＪＩＳ Ｇ ５７０５
のＦＣＭＢ３１-０８又はＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４
５０－１０

１ くい本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

符号 部品名称 数量 材質

Ａ

φ6

2

3
1

400±10

3

溶接

20±3

溶接

Ａ

10±1

28

50
±
2

13

Ａ－Ａ

50



表面処理は，溶融亜鉛めっきを施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図63－くい（鉄，アングル丸頭 ５６０ ｍｍ）

- 79 -

単位 ｍｍ

３ ピン １ ＪＩＳ Ｇ ３５３２のＳＷＭ-Ｂ

２ 頭部金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００，ＪＩＳ Ｇ ５７０５の
ＦＣＭＢ３１-０８又はＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５
０－１０

１ くい本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

符号 部品名称 数量 材質

Ａ

φ9

2

3
1

560±10

5

溶接

30±3

溶接

Ａ

16±1

44

58
±
2

19

Ａ－Ａ

64



表面処理は，溶融亜鉛めっきを施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図64－丸くい（鉄，２５０ ｍｍ）

- 80 -

単位 ｍｍ

250±10

10

9

10 10

50±5

20±5

9

面取り

溶接肉盛り

ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

材質



φ10周リベット穴

図65－ねじ込みくい（鉄，羽根形 ４２０ ｍｍ）

単位 ｍｍ

-
81

-

31

2

4

５

6

3

80±5 80±5

Ｂ

Ｂ

3

80±5 80±5

80
+1
0

-5

450±10

20252525

13

Ａ

Ａ

25±1

2

φ
25

羽根と接続子の
関係角度は任意

矢視図 Ａ－Ａ

継ぎ目の位置は任意

Ｂ－Ｂ

本体に圧入後同時せん孔

3

溶接

φ
21

φ
13

羽根の下端より一回り牽
以上刃付きとする。

50

70

30

0
-0

.
3

14
22

0
-0.5

+1
0

10

６ リベット １ 銅 φ６

５ 石突き １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ
４００，ＪＩＳ Ｇ ５７０
５のＦＣＭＢ３１-０８又
はＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦ
ＣＤ４５０－１０

－

４ リベット １ 銅 φ１０

３ 接続子（お
す）

１ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ
４００

－

２ 羽 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴ
ＫＭ１３Ａ

－

１ 本体 １

符号 部品名称 数量 材質 規格

22

表面処理は，電気亜鉛めっきを施し，めっき後かしめるリベットに銀色塗装を施す。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



表面処理は，ボルトを除き，溶融亜鉛めっきを施し，めっき後かしめるリベットに銀色塗装を施す。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図66－継ぎかん（桿）（鉄，ユニバーサルジョイント形 ３５０ ｍｍ）

-
82

-

単位 ｍｍ

25
350±10

25

約
φ
21

φ
13

11
+0
.3 0

22

16+1
0

5
1

4 2343

2 3

4

2

φ
25

両端接続子の関係
角度は任意とする。

φ10リベット用穴 φ10

16+1
0 W3/8

30+1
0

φ10リベット用穴

本体に圧入後同時せん孔（φ10リベット用）

22

R11

30+1
0

30+1
0

14 0
-0.5

50
70

2
2

10
0

-
0.

3

11
+
0.

3 0

22

70±2

23±1

7 +2
0

W3/8

５ ボルト １ ＪＩＳ Ｇ ４３０３
のＳＵＳ３０４

φ１０

４ リベット ３ 銅 －

３ 接続子
（おす）

２ ＪＩＳ Ｇ ３１０１
のＳＳ４００

－

２ 接続子
（めす）

１ ＪＩＳ Ｇ ３４４５
のＳＴＫＭ１３Ａ

－

１ 本体 １

符号 部品名称 数量 材質 規格

R11



図67－くい抜き工具（鉄，１ １００ ｍｍ）

-
83

-

４ 鎖 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０５のＳＢＣ３００

３ フック １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

２ 二又 １ ＪＩＳ Ｇ ５７０５のＦＣＭＢ３１-０８又はＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５０－１０

１ 本体 １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１３Ａ

符号 部品名称 数量 材質

表面処理は，電気亜鉛めっき（ユニクロム）を施す。
注記 形状は，標準を示す。

溶接

φ8

単位 ｍｍ

1

4

3

溶接

5 φ30

450250

1 100

R120

12
5

R120
20 °

2

65

50 溶接

本文2.7の刻印表示をす
る。

R16.525

溶接
φ13



注記 形状は，標準を示す。

図68－くい抜き工具（鉄，１ ０００ ｍｍ）

-
84

-

単位 ｍｍ

１ ７

６

３
４２５

１００

４ ちょう番 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１
のＳＳ４００

３ 受け金 １

２ 本体パイプＢ １ ＪＩＳ Ｇ ３４４５
のＳＴＫＭ１４

１ 本体パイプＡ １

符号 部品名称 数量 規格

３８０
５０ ７０

５２０

１ ０００

７ 石突棒 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

６ 鎖金具 １ ＪＩＳ Ｇ ３１０５のＳＢＣ３００

５ 先端金具 １ ＪＩＳ Ｇ ５７０５のＦＣＭＢ３１－０８又は
ＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５０－１０

符号 部品名称 数量 規格



- 85 -

単位 ｍｍ

１

２

１０

２ ボルト １ 銅 Ｍ１０×３２

１ シャックル本体 １ － －

符号 部品名称 数量 材質 規格

表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。ただし，ボルトは，めっきだけとする。
ＪＩＳ Ｂ ２８０１のＢＣ８又は同等品

注記 形状は，標準を示す。

図69－シャックル（鉄，ＢＣ形 ８ ｍｍ）



表面処理は，電気亜鉛めっき後，ＯＤ色焼付塗装を施す。
ＪＩＳ Ｂ ２８０１のＳＣ６又は同等品

注記 形状は，標準を示す。

図70－シャックル（鉄，ＳＣ形 ６ ｍｍ）

- 86 -

単位 ｍｍ

１

２

φ６

２ アイボルト １

１ シャックル １

符号 部品名称 数量



図71－表示札

- 87 -

単位 ｍｍ

○
○

天
幕

○
○
柱
上
下
各
○
本

○
○
柱

○
本

○
○
柱

○
本

○
○
会
社

○
○
会
社

内 容 契
約
者

製
造
業
者

表示札は，支柱に取付け後，文字は正面を向くこと。

５０
だ円環ＴＥ－４－１
３０×１２又は３０×２０

ミシン２０×３麻糸又はビニロン相
当系２条（返し針を行うこと。）だ
円環と表示札を通してからミシン掛
けをする。

先止金テープ丸形ＴＥ－７－１

テープ３×２５ＳＥ長さは内容品を２回
回して１００ ｍｍ以上あまること。

鉄丸頭木ねじ ２本

黄銅座金 ２枚

柱又は棟木にねじ込む。
鉄柱につける場合は鋲又は小ねじを用い座金を要す。
木ねじ及び小ねじ共，＋でもよい。

包装番号を記入

文字は腐食黒文字

５

１
０

３
８

３３１３
ろう付け

φ２．４ 黄銅線

３２

１

ｔ１ 黄銅板

図示による。 ± ３ ％

材質 寸法の許容差

注記 形状は，標準を示す。



図72－煙突ガード

- 88 -

単位 ｍｍ

５００

１４６

５０

本体

５
０

力布

１
２
６

縁

縁取りテープ

Ａ

Ａ

３
４
６

縁取りテープ１×２５

テント本体

テント力布

３０

麻縫糸２０／３s

ビニロン縫糸８s

煙突ガード布（本体）

煙突ガード布（緑）

煙突ガード布（力布）３２

２５ ステンレス縫糸１２ μｍ／１００本／３

Ａ－Ａ

縁取りテープは，表5のビニロンテープ（杉織一つ山ＯＤ １×２５）を用いること。
煙突ガード布は，表13による。
材質は，図示による。

注記 形状は，標準を示す。



図73－煙突支持環（黄銅，きっ甲形 １０５ ｍｍ）
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単位 ｍｍ

１

２

３

４
２０

２０

６

１４

８

６

８

３０°

３０°

２
０

１
４
６
±
３

１
２
１
±
２

２０

１０５±２１
２
１
±
２

１２６±３

１
４
６
±
３

枠板は２か所で
ろう付けする。 丸棒は枠板に６か所で

ろう付けする。

φ６．５

Ｍ３用小ねじ穴

４ 小ねじ（ナット付き） ８ 黄銅 Ｍ３

３ リベット ８ φ３

２ 支持環 １ ＪＩＳ Ｈ ３２６０のＣ２６００Ｗ又は
ＪＩＳ Ｈ ３２５０のＣ３６０４ＢＥ

φ６．５

１ 枠板 １ ＪＩＳ Ｈ ３１００のＣ２６００Ｐ又は
ＪＩＳ Ｈ ３１００のＣ２８０１Ｐ

厚さ
１ ｍｍ

符号 部品名称 数量 材質 規格

表面処理は，キリンス処理を施す。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。



120

- 90 -

単位 ｍｍ

注記1 用布の材料は，個別天幕仕様書による。
注記2 形状は，標準を示す。

図74－窓（窓フィルム及びフィルム袋）

Ａ

8
7
0

62
5

(
7
0
)

3
5

1

1
1
3

1
2

6
2

5
0

230230230

2

710
1 010

1 090

黄銅両面かしめ
（大３個）

Ａ

B

Ｂ

1 150±20

テープ 1×20，白
（長さ 300，2本）

Ｄ

10
0

80 窓フィルム袋

Ｄ

Ｃ－Ｃ

Ｄ－Ｄ
縛りテープ

Ｂ－Ｂ
本体

高周波
ミシン掛

5
7

5
17
5

5

枠布

高周波
ミシン掛け

60°

120

２ スナップ
（きっ甲Ｗ形）

４ ＴＥ－６－１による。

１ はとめ（＃２） ７ ＴＥ－１－１による。

符号 部品名称 数量 規定

Ａ－Ａ

本体
（ビニルフィルムt0.8）

枠布（t0.5）

45 25

70

力帯（ビニルフィルムt0.4）

5



120

- 91 -

単位 ｍｍ

注記1 用布の材料は，個別仕様書による。
注記2 形状は，標準を示す。

図75－窓（窓フィルム及びフィルム袋）

Ａ

6
7
04
2
5

(7
0)

35

１

1
1
3

1
2

6
25
0

147147147

２

480
780
860

黄銅両面かしめ
（大３個）

Ａ

Ｂ

Ｂ

1 150±20

テープ 1×20，白
（長さ 300，2本）

Ｄ

約
10
0

80 窓フィルム袋

Ｄ

Ｃ－Ｃ

Ｄ－Ｄ
縛りテープ

本体
（ビニルフィルムt0.8）

Ｂ－Ｂ
本体

高周波
ミシン掛

5
7
5

17
5

5

枠布

高周波
ミシン掛け

60°

120

２ スナップ
（きっ甲Ｗ形）

４ ＴＥ－６－１による。

１ はとめ（＃２） ７ ＴＥ－１－１による。

符号 部品名称 数量 規定

Ａ－Ａ

枠布（t0.5）

45 25

70

力帯（ビニルフィルムt0.2）

5



スナップ（きっ甲，めす）

高周波ミシン掛け

０．８フィルム本体

スナップ（きっ甲，おす）

- 92 -

単位 ｍｍ

注記1 用布の材料は，個別仕様書による。
注記2 形状は，標準を示す。

図76－窓フィルム

６１１

１４０ １４０ １４０１４０２５．５

１
４
０

１
４
０

１
４
０

１
４
０

６
１
１

２
５
．
５

８９ ４３３

８
９

４
３
３

１

黄銅両面かしめ（大４個）

５

１３

５

窓 枠（布付）

１ スナップ
（きっ甲Ｗ形）

１６ ＴＥ－６－１による。

符号 部品名称 数量 規定



表面処理は，電気亜鉛めっき後，銀色塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図77－煙突支持金具

- 93 -

単位 ｍｍ

８
市販品（鉄）

２
８

１
５Ｍ
６

２
４

φ
６

４０

３
０

溶接

４２

４
２

Ｒ１．５
断面

Ｍ５×３５
市販品（鉄）

１５ ７．５

３０

ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ

材質



表面処理は，電気亜鉛めっき後，銀色塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図78－煙突つり金具

- 94 -

単位 ｍｍ

ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００

材質

２ ２８０ ２２

１４４５

１
４

２ ３２４±１０

１
２

３

３

４０

４
０



表面処理は，電気亜鉛めっき後，銀色塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

- 95 -

単位 ｍｍ

4

28

16

2

M6

8.5
370±3

4

4

2
4

溶接

溶接

1
86

5.5
8

33

３ ちょうナット １ 黄銅製市販品又は，ＪＩＳ Ｂ １１８５
ちょうナット

２ 受け皿 １ ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ

１ 握り １

符号 部品名称 数量 材質

3

2

1

図79－灯皿（４５ ｍｍ）



表面処理は，電気亜鉛めっき後，銀色塗装を施す。

注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

- 96 -

単位 ｍｍ

4

28

16

2

M6

8.5
370±3

4

4

2
4

溶接

溶接

1
86

5.5
8

33

３ ちょうナット １ 黄銅製市販品又は，ＪＩＳ Ｂ １１８５
ちょうナット

２ 受け皿 １ ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ

１ 握り １

符号 部品名称 数量 材質

3

2

1

2.
5

図80－灯皿（５０ ｍｍ）



φ
1
6.
3

φ
18

7.5

Ｂ
組立て後「かしめ」

図81－灯脚（鉄，２段式 １ ０００ ｍｍ）

-
97
-

５ 自在 １ ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ

４ 石突き １ ＪＩＳ Ｇ ５７０５のＦＣＭＢ３１-０８又は
ＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５０－１０

３ 下部パイプ １ ＪＩＳ Ｇ ３４４４のＳＴＫ２９０又はＪＩＳ
Ｇ ３４４５のＳＴＫＭ１１Ａ

２ 上部パイプ １

１ 受け皿 １ ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ

符号 部品名称 数量 材質

表面処理は，電気亜鉛めっき後，銀色焼付塗装を施す。
注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

上部

下部に挿入後広げる。

φ3丸頭リベット「かしめ」

下部
(595)

550±5

(450)
(65)100±3

7.5

3

φ
2
3.
6

φ
2
4

φ3
上部

Ａ

50

φ4

現
合

自由に動くように

10

Ｂ
30

10

25

3

4

21

35
±
2

43
±
2

4
5

25±2
（555）

530±5

溶接

1.
2

15
.9 21

Ａ－Ａ Ｂ－Ｂ

25

φ
3

φ
3

φ
3

1
2
4

1
2
4

リベット組立て後「かしめ」

Ａ

5

溶接

50±3

単位 ｍｍ



注記 形状は，標準を示す。

図82－経始網（業務用天幕用）
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単位 ｍｍ

TE－2－1 D＝35

赤ビニル被膜電線 φ3以上

TE－2－1 D＝22

TE－2－1 D＝22TE－2－1 D＝18

4 950

2 475

1 400

20202020

ビニロン縫糸5番

2×4回巻き縛り



中 心

丸
環
TE
－

2－
1φ

40

注
記

形
状
及
び
寸
法
は
，
許
容
差
を
示
す
場
合
を
除
き
，
標
準
を
示
す
。

図
83
－
経
始
網
（
病
院
天
幕
用
）
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黄



つりフックの表面処理は，亜鉛めっき，クロメート処理及び熱処理を施す。
Ｄ形環の表面処理は，黒ニッケルめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。

図84－つりフック及びＤ形環
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単位 ｍｍ

２０

２
０

３
３

２
６

３
．
５

３

９

φ１．８

つりフック

Ｄ形環

Ｄ形環 ＪＩＳ Ｈ ３２５０ ±３ ％

つりフック ＪＩＳ Ｇ ３５２１ ±１０ ％

部品名称 材質 寸法の許容差

φ５

ろう付け



ソケット及びフレームの表面処理で，ＳＴＫ管は，ユニクロめっきを施す。

注記 形状は，標準を示す。

図85－くい及び中間フレーム

- 101 -

単位 ｍｍ

2 1

2

く い

250±5

36±335±3 面取りする。

中間フレーム

3

切断部分はすべて0.5Cとする。

φ
22

φ
16

φ
22
.2

φ
25
.4

60

120

708

３ ソケット １ ＪＩＳ Ｇ ３４４４のＳＴＫ２９０ 許容差を示した部分
を除き，±３ ％と
する。

２ フレーム １ ＪＩＳ Ｋ ６７４１

１ くい １ ＪＩＳ Ｈ ４１００

符号 部品名称 数量 材質 寸法の許容差



Ｈ

Ｋ

Ｇ

柄 部頭 部
Ｇ

Ｅ

Ｏ
Ｌ

Ｄ

Ａ

Ｉ

Ｂ
Ｃ

Ｇ 打撃面

Ｑ
Ｐ

Ｍ

Ｒ

Ｓ

頭部質量(kg)
Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｇ

質量 許容差

２．５ ±０．２ ２５５ ８７ ３０ ３５ ８５ ５１

２ 柄部 乾燥したかし

１ 頭部

ＪＩＳ Ｇ ３１０１のＳＳ４００，
ＪＩＳ Ｇ ５７０５のＦＣＭＢ３１-０８
又はＪＩＳ Ｇ ５５０２のＦＣＤ４５０
－１０

符号 品名 規格等

Ｈ Ｉ Ｋ Ｌ Ｍ Ｎ

２３ ２８ １１ ５００ ４０ ２５

Ｏ Ｐ Ｑ Ｒ Ｓ

２２ ６０ ２８ ３０ ２３

Ｎ

注記 形状及び寸法は，標準を示す。
図86－打込みハンマ

-
102

-

単位 ｍｍ



注記 形状及び寸法は，許容差を示す場合を除き，標準を示す。

図87－支柱

5732164

2 34 16

4

2

3
5

7

35

15 3φ3皿×37

2

φ20

708±2
R2

65±2
φ25.2

（有効平面）

+3
0

1.
5φ2575±2

φ30
（有効平面）

+3
0

1

663R1.5

52

φ
20
.2

+
0.
2 0

6

62 6

φ
25
.2

+
0.
3 0

1.
5φ30

609±223

6 20 φ3皿×346

φ
13

φ
10

(752)

φ40φ20

23

(1840)

φ
25

φ
20

φ
30

23 35

φ
1
0

７ リベット １ ＪＩＳ Ｈ ３２
６０

６ リベット １

５ 先頭金具 １ ＪＩＳ Ｈ ４０
４０のＡ２０１
７ＢＤＴ４４ 石突き １

３ パイプ(上) １ ＪＩＳ Ｈ ４０
８０のＡ５０５
２ＴＤＨ１８２ パイプ(中) １

１ パイプ(下) １

符号 部品名称 数量 材質

単位 ｍｍ

-
103.

-

φ
10

表面処理は，アルマイト処理を施す。
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