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承 認 日
改 訂 日
登録コード 110611006

１．対象製品
内部引き戸用戸車・レール 略称：CjK 戸車・レール

２．標準(共通)化の部位
内部引き戸用戸車・レールの標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：幅
Ｂ：高さ
Ｃ：奥行き
ｒ：固定ビス位置
ｄ：固定ビス穴径
Ｅ：車輪　凸部厚さ
Ｆ：車輪　総厚さ
Ｇ：車輪　肩出寸法(E=4位置)
Ｈ：車輪　凸部出寸法
Ｊ：車輪　肩テーパー角度
Ｋ：レール　溝幅
Ｌ：レール　溝深さ

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2011年9月15日
2016年4月28日

図１－標準(共通)化の部位
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３．寸法・形状
単位：mm

４．表示方法
表示マークの製品への表示は、戸車本体木口または側面に”CjK”マークを表示する。　 

５．特記事項
5.1 レール

・レールはＹ型とする。
・レールは敷居有りのはめあいタイプとしている。

5.2 管理公差について
・”表１－各部位の寸法”のＡ、Ｂ、Ｃ、ｒの数値は、管理公差を設け管理すること。

６．解　説
レール溝幅４㎜の理由は、車輪幅７㎜に対して戸車掛代1.5㎜以上確保するため
である。

７．共通事項
7.1 寸法について

・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について
・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記：専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2014年3月20日改訂

・”７．共通事項”を基準書記載内容改訂により記載
・”表１－各部位の寸法”のＡ、Ｂ、Ｃ、ｒの備考欄に記載されていた”管理公差を含め
左記を満足すること。”を削除し、５．特記事項欄に追記した。
・符号、書式の統一

8.2 2016年4月28日改訂
・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・表１－Ｇ部位の寸法基準値範囲を不等号表示に変更
・7.1寸法について記載内容改訂

Ｌ：レール　溝深さ ≧２
Ｋ：レール　溝幅 ４

Ｈ：車輪　凸部出寸法 ≦１．５
Ｊ：車輪　肩テーパー角度 １４０±１０°

Ｆ：車輪　総厚さ ≧７
Ｇ：車輪　肩出寸法(E=4位置) ２．５≦Ｇ≦６．５ 左記調整範囲を満足すること。

車輪　形状 Ｙ形
Ｅ：車輪　凸部厚さ ≦３．５

　　車輪出入調整ネジ 木口面

ｄ：固定ビス穴径 ４．５
　　荷重支持面形状 半円形

ｒ：固定ビス位置 ７．９
Ｃ：奥行き ４２．８

項目 寸法

Ｂ：高さ ４８

備考
Ａ：幅 １５．８

表１－各部位の寸法



登録コード 122011010

１．対象部材
内部レバーハンドルケース錠 略称：CjK 錠

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ケース厚 Ｎ：固定ねじ穴ピッチ

Ｂ：フロントプレート幅 Ｏ：バックセット

Ｃ：ケース高さ Ｐ：ハンドル座固定穴ピッチ

Ｄ：フロントプレート高さ Ｑ：ハンドル軸心ハブ穴寸法１

Ｅ：ケース奥行き Ｒ：ハンドル軸心ハブ穴寸法２

Ｆ：フロントプレート厚 Ｓ：サムターン軸心ハブ穴寸法

Ｇ：ハンドル軸心ハブ穴心～ラッチ心 Ｔ：ハンドル座固定穴　短径

Ｈ：ラッチ心～サムターン軸心ハブ穴心 Ｕ：フロントプレートコーナー半径

Ｉ：ハンドル軸心ハブ穴心 Ｖ：ラッチボルト縦寸法

～サムターン軸心ハブ穴心 Ｗ：ラッチボルト横寸法

Ｊ：ハンドル軸心ハブ穴心～ケース上端 Ｘ：ラッチボルト出寸法

Ｋ：ケース下端～ラッチ心位置 Ｙ：固定ねじ穴心

Ｌ：ケース上端～ラッチ心位置 　 ～ラッチ受け当たり部寸法

Ｍ：ラッチ心～フロントプレート下端

図１－標準(共通)化の部位

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2012年3月8日

改 訂 日 2022年1月27日



３．寸法・形状
内部レバーハンドルケース錠の寸法は表１に示す２種類とする。

単位：mm

Ａ：ケース厚

Ｂ：フロントプレート幅

Ｃ：ケース高さ

Ｄ：フロントプレート高さ

Ｅ：ケース奥行き

Ｆ：フロントプレート厚

Ｇ：ハンドル軸心ハブ穴心～ラッチ心

Ｈ：ラッチ心～サムターン軸心ハブ穴心

Ｉ：ハンドル軸心ハブ穴心

～サムターン軸心ハブ穴心

Ｊ：ハンドル軸心ハブ穴心～ケース上端

Ｋ：ケース下端～ラッチ心位置

Ｌ：ケース上端～ラッチ心位置

Ｍ：ラッチ心～フロントプレート下端

Ｎ：固定ねじ穴ピッチ

Ｏ：バックセット

Ｐ：ハンドル座固定穴ピッチ

Ｑ：ハンドル軸心ハブ穴寸法１

Ｒ：ハンドル軸心ハブ穴寸法２

Ｓ：サムターン軸心ハブ穴寸法

Ｔ：ハンドル座固定穴　短径

Ｕ：フロントプレートコーナー半径

Ｖ：ラッチボルト縦寸法

Ｗ：ラッチボルト横寸法

Ｘ：ラッチボルト出寸法

Ｙ：固定ねじ穴心

　 ～ラッチ受け当たり部寸法

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

１２≦Ｗ≦１３

１０≦Ｘ≦１２

Ｗ／２

７．１

８．１

５．１

６．２

６

１８≦Ｖ≦２０

６６ ６４

１１４

５１ ５０

３０

５８ ５４．５

３８ ３７．５

３６ ３９．５

２２ １５

２８ ３１

５０ ４６

２５

７４ ７７

１３０

６８≦Ｅ≦７２．３

４

表１－各部位の寸法

項目
寸法

① ②

１７≦Ａ≦１９



５．特記事項
5.1 表１－各部位の寸法について

Ｑ、Ｒ、Ｓの軸心ハブ穴は、管理公差を定め”＋0.15,－０”を条件とする。

5.2 関連部材が具備すべき条件

・洋開き戸の扉厚については、CjK部材基準書”034内部建具　洋開き戸(扉厚)”

　に基づく。

・ドア本体切り欠き加工寸法は図２を基準とし、レバーハンドルケース錠が支

　障なく納まるように加工する。

・レバーハンドル及びレバーハンドル座については、CjK部材基準書”058内部

　レバーハンドル”に基づく。

・サムターン座については、CjK部材基準書”070内部サムターン座”に基づく。

・ラッチ受けについては、CjK部材基準書”088内部ラッチ受け”に基づく。

６．解説
レバーハンドルの軸心は、ハブ穴に対してバネ付きなどのガタツキ防止調整

機能を持つことが望ましい。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2014年3月20日改訂

・”７．共通事項”を基準書記載内容改訂により記載

・”表１－各部位の寸法”のＱ、Ｒ、Ｓに記載されていた管理公差を削除し、

　”５．特記事項”に”5.3”を追加し管理公差を記載した。

・符号、書式の統一

8.2 2015年9月24日改訂

図２－ドア本体切り欠き加工寸法



・”図１－標準(共通)化の部位”の記号を見直した。

・”図１－標準(共通)化の部位”のラッチ受けの図を削除した。

・”図２－ドア本体切り欠き加工寸法”のドア厚36を削除した。

・”表１－各部位の寸法”について、

　　・「Ｐ：座固定用柱ピッチ」を「Ｐ：座固定穴ピッチ」に項目名称を変更した。

　　・「レバーハンドル角心寸法」「サムターン軸心寸法」を削除した。

　　・付属部の「レバーハンドル座固定用柱　柱径」を削除した。

　　・付属部の「レバーハンドル座固定用柱　穴縦径」を「座固定用柱穴　短径」

　　　　に項目名称を変更した。

　　・付属部の「ラッチプレート端部形状」を「ラッチプレートコーナー半径」

　　　　に項目名称を変更した。

　　・「Ｐ：座固定穴ピッチ」の寸法を30に修正した。

　　・付属部の「ラッチプレート端部形状」の寸法表現を６に修正した。

・5.4関連部材の具備すべき条件　を追加した。

8.3 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂

8.4 2017年9月28日改訂

・5.4 関連部材の具備すべき条件にあった図３－関連部材で、「ラッチ受け」の

　みを残し、他の図を削除した。

・表２で、ラッチ受けの寸法のみを残し、他の寸法を削除した。

・ラッチ受けの図を三面図として製図法に適った図に修正した。

・５．特記事項の構成を追加変更した

　　・5.1 ラッチ受けの項目を削除

　　・5.3 を文言はそのまま5.1とした。

　　・5.4 関連部材の具備すべき条件を5.2とした。

　　・5.2 ドア本体の加工についてを、5.2 関連部材の具備すべき条件に含めた。

　　・図２を5.2 に移動した。

　　・図３と表２の表題を変更した。

　　・関連するCjK部材基準書を明記した。

8.5 2019年3月14日改訂

・”図１－標準(共通)化の部位”を三面図として製図法に適った図に修正した。

・”図１－標準(共通)化の部位””表１－各部位の寸法”及び”４．表示方法”

　　の「ラッチプレート」を「フロントプレート」に名称変更した。

・”図１－標準(共通)化の部位”及び”表１－各部位の寸法”について

　　・「ケースビスピッチ」を「固定ねじ穴ピッチ」に名称変更した。

　　・アルファベットを順に並べ、大文字に統一した。また、同一名称は末尾

　　　番号を付けた。

　　・「ラッチボルト振分け寸法」を「固定ねじ穴心～ラッチ受け当たり部寸

　　　法」に名称変更した。
・”表１－各部位の寸法”の左欄の表題部及び項目に記載のある※印の文言を
　　削除した。
・”４．表示方法”について、定型の表現に変更した。
・”５．特記事項”5.2 関連部材が具備すべき条件に記載のある「ドア本体切
　　り欠き加工寸法」について表現を変更し、かつ、指示書の記載を削除した。
・”５．特記事項”5.2 関連部材が具備すべき条件に「内部ラッチ受け」につ
　　いて関連するCjK部材基準書を明記した。
・”図３－ラッチ受け”を削除した。
・”表２－ラッチ受けの具備すべき条件”を削除した。

8.6 2019年11月28日改訂
・”図１－標準(共通)化の部位”に固定ねじ穴を図示した。
・”表１－各部位の寸法”の項目Ｙに記載ある寸法を修正した。

8.7 2022年1月27日改訂
・”図１－標準(共通)化の部位”、”表１－各部位の寸法”、5.1表１－各部位
　　の寸法について、および６．解説について、”レバーハンドル角心”を
　　”ハンドル軸心”に名称を改訂した。
・”図１－標準(共通)化の部位”、”表１－各部位の寸法”について
　　”ハンドル心”を”ハンドル軸心ハブ穴心”に、
　　”サムターン軸”を”サムターン軸心ハブ穴心”に、
　　”座固定用柱穴”を”ハンドル座固定柱穴”に名称を改訂した。



登録コード 130612014

１．対象部材
内部階段・廊下用手すり 略称：CjK 手すり

２．標準(共通)化の部位
内部階段・廊下用手すりの標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：手すりの外径

３．寸法・形状
内部階段・廊下用手すりの断面形状は円形とする。

外径寸法は、以下①、②の２種類を標準寸法とする。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

手すり関連部材との誤組み合わせを防ぐため、手すりの外径寸法も印刷物・電子媒体

などに表示する。

表１－各部位の寸法

図１－標準(共通)化の部位

 　   Ａ：手すりの外径 ３４ ３５

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

①

2024年1月25日

承 認 日 2013年1月24日

改 訂 日

項    目 ②



５．特記事項
特に無し

６．解説
6.1 手すりの外径寸法は、手すりのエンドキャップ紛失時や壁固定金具の役物の互換性を

考慮して設定した。

6.2 手すりの外径寸法を設定することで、今後の手すりブラケット設計時の方向性

が明確になり、手すりと手すりブラケットの接合部の共通化を推進することにもなる

と考えた。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2014年3月20日改訂

・”７．共通事項”を基準書記載内容改訂により記載

・符号、書式の統一
8.2 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂

・特記事項追記による改訂

8.3 2024年1月25日改訂

5.特記事項について、関連部材が具備すべき条件の記載を削除



登録コード 131911015

１．対象部材
内部開き戸用調整ᶵ⬟付き୎番 略称：CjK ୎番

２．標準(共通)化の部位
内部開き戸用調整ᶵ⬟付き୎番の標準(共通)化の部位を図１図２に示す。

Ａ：縦

Ｂ：横

Ｃ：縦端部

Ｄ：縦ビス穴㛫㝸

Ｅ：横端部

Ｆ：横ビス穴㛫㝸

Ｇ：穴径

Ｈ：幅　１ẁ目

Ｉ：幅　２ẁ目

Ｊ：῝さ　１ẁ目

Ｋ：῝さ　２ẁ目

Ｌ：᙮り㎸み２ẁ目

　　コーナー半径

Ｍ：軸心ᣢࡕ出し

図１－ᯟഃビス穴部位、扉ഃ୎番᙮り㎸み加工部位

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2013年1月24日

改 訂 日 2022年1月27日



３．寸法・形状
ᯟഃビス穴、扉本体᙮り㎸み、軸心ᣢࡕ出し加工寸法を表１～表３に示す。

単位：mm

Ａ：縦

Ｂ：横

Ｃ：縦端部

Ｄ：縦ビス穴㛫㝸

Ｅ：横端部

Ｆ：横ビス穴㛫㝸

Ｇ：穴径

単位：mm

Ｈ：幅　１ẁ目

Ｉ：幅　２ẁ目

Ｊ：῝さ　１ẁ目

Ｋ：῝さ　２ẁ目

Ｌ：᙮り㎸み２ẁ目コーナー半径

単位：mm

Ｍ：軸心ᣢࡕ出し

４．表示方法
୎番本体に”CjK”マークを表示する。

印刷物・電子媒体などに、ヱ当ၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。

３８

２７

４．５

１１．５

≦６

表３－軸心のᣢࡕ出し部位・寸法

項目 寸法

項目
寸法

① ②

３３ ３６

２０．５

８

１２

ȍ５

ȍ８．５─面ྲྀり

表２－扉ഃ୎番᙮り㎸み加工部位・寸法

表１－ᯟഃビス穴部位・寸法

項目 寸法

１０２

５１

１０

図２－軸心のᣢࡕ出し、扉とᯟのྲྀりྜい部位



５．特記事項
5.1 ୎番の扉ഃᮌཱྀྲྀ付けの㔠具形状については、この᙮り㎸みに納まる形状寸法とする。

5.2 扉とᯟのチࣜ寸法は、୎番面付けのሙྜ3.6s１ੈの⠊ᅖに対応できること。

かつチࣜ寸法3.6ੈに対して１ੈ௨上ᘬきᐤࡏができること。

5.3 ୎番の調整幅は、上下s２mm௨上、左ྑs２mm௨上、๓ᚋs２mm௨上とする。

5.4 ᯟഃ୎番ྲྀ付けビスは５本使用し、ୟつ表１の”Ｇ：穴径”に対応したつ᱁とする。

６．解説
䞉ㄪᩚ機ᵓ䚸ᡬᅛᐃ䝡䝇➼䛿つᐃし䛺い。

䞉ㄪᩚ୎␒䛿䠏ḟඖᘧを๓ᥦとし䛶い䜛。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2014年3月20日改訂

・”７．共通事項”を基準書記載内容改訂により記載

・符号、書式の統一

8.2 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂

・7.1寸法について記載内容改訂

8.3 2022年1月27日改訂

・図１のＤ、Ｆの名称の”ビス㛫㝸”を”ビス穴㛫㝸”に改訂した。

・図１、表１の”ᯟഃビス固定穴”を”ᯟഃビス穴”に改訂した。

・表２のＨ寸法に”３３”のタ࢖プを追加し、表を改訂した。



承 認 日
改 訂 日
登録コード 130612020

１．対象製品
内部ᗋୗ཰⣡ᗜ㸦固定式㸧 略称：CjK ཰⣡ᗜ

２．標準(共通)化の部位
ᗋୗ཰⣡ᗜの交換をྍ⬟とするⅭにᏲࡽなࡃてはなࡽない部位を図１に示す。

Ａ：ᗋ㛤口寸法幅
Ｂ：ᗋ㛤口寸法長さ
Ｃ：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき幅
㹂：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき長さ

３．寸法・形状
ᗋୗ཰⣡ᗜのᗋ㛤口、ᗋୗ཰⣡ᗜのᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞきの標準寸法を表１、表２に示す。

内部ᗋୗ཰⣡ᗜ㸦固定式㸧はこの寸法に⣡まることとする。

単位：mm

タイプ

単位：mm

６０６ ９０９ １２０５

㹂：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき長さ

寸法
２３
９１

項目
Ｃ：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき幅

表２－ᢕᡭษḞきの標準寸法

Ａ：ᗋ㛤口寸法幅
Ｂ：ᗋ㛤口寸法長さ

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2013年3月21日
2016年4月28日

６０６

図１－標準(共通)化の部位

表１－ᗋ㛤口の標準寸法

項目 寸法
６００�１２００６００�６００ ６００�９００

ᗋ㛤口寸法 ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき寸法 

ᗋ㛤口 

ᗋ㛤口 Ａ,Ｂ 

Ｃ 

㹂

Ａ 

Ｂ
 

 ࢺࢵࢣࣂ

 高さࢺࢵࢣࣂ
(深さ) ཷᱞ 

ᗋୗ཰⣡ᗜᯟ 



４．表示方法
༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ヱᙜၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 ᗋ㛤口内側等に設置するཷᱞはᗋୗ཰⣡ᗜ交換᫬にᯟとྜࡏて交換とする。
5.2 ᗋୗ཰⣡ᗜᯟとࢺࢵࢣࣂはࢺࢵࢭで㐠用とする。
5.3 。高さ(深さ)は㌣体寸法を確認することࢺࢵࢣࣂ

６．解  説
6.1 ᗋୗ཰⣡ᗜᯟ、ཬࢺࢵࢣࣂࡧは各࣓ー࢝ーにより⣡まり形状が␗なるⅭ、

ཷᱞ、ᯟ、ࢺࢵࢣࣂをࢺࢵࢭ㐠用とした。
6.2 ᗋ㛤口寸法はᗋ௙上ࡆ材(ࣟࣇーࣜࣥࢢ)等の๭௜により、㸾303mmを基準とした。

７．共通事項
7.1 寸法について

・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について
・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
 ͤ専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2014年3月20日改訂

・”７．共通事項”を基準書記載内容改訂により記載
・符号、書式の統一

8.2 2016年4月28日改訂
・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・7.1寸法について記載内容改訂



承 認 日
改 訂 日
登録コード　 130612025

１．対象製品　　　
内部ᗋୗⅬ᳨口 略称：CjK Ⅼ᳨口

２．標準(共通)化の部位
内部ᗋୗⅬ᳨口の交換をྍ⬟とするⅭにᏲࡽなࡃてはなࡽない部位を図１に示す。

　　　Ａ：ᗋ㛤口寸法幅
　　　Ｂ：ᗋ㛤口寸法長さ
　　　Ｃ：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき幅
　　　㹂：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき長さ

３．寸法・形状
内部ᗋୗⅬ᳨口のᗋ㛤口、内部ᗋୗⅬ᳨口のᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞきの標準寸法を表１、表２
に示す。
CjK Ⅼ᳨口はこの寸法に⣡まることとする。

単位：mm

タイプ

単位：mm

４５０

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2013年9月26日
2016年4月28日

Ｂ：ᗋ㛤口寸法長さ

図１－標準(共通)化の部位

項目

４５０
６０６
６０６

寸法

表１－ᗋ㛤口の標準寸法

表２－ᢕᡭษḞきの標準寸法

４５０�４５０ ６００�６００

㹂：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき長さ

寸法
２３
９１

項目
Ｃ：ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき幅

Ａ：ᗋ㛤口寸法幅

ᗋ㛤口寸法 ᅇ㌿ྲྀᡭ(ᢕᡭ)ษḞき寸法 

ᗋ㛤口 

ᗋ㛤口 Ａ,Ｂ 

Ｃ 

㹂
 

Ａ 

Ｂ
 

ཷᱞ 

ᗋୗⅬ᳨口ᯟ 



４．表示方法
༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ヱᙜၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
ᗋ㛤口内側等に設置するཷᱞはᗋୗⅬ᳨口交換᫬にᗋୗⅬ᳨口ᯟとྜࡏて交換とする。

６．解説
ᗋୗⅬ᳨口ᯟは各࣓ー࢝ーにより⣡まり形状が␗なるⅭ、ཷᱞとᯟをࢺࢵࢭ㐠用とした。

７．共通事項
7.1 寸法について

・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について
・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
 ͤ専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2014年3月20日改訂

・”７．共通事項”を基準書記載内容改訂により記載
・符号、書式の統一

8.2 2016年4月28日改訂
・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・7.1寸法について記載内容改訂



登録コード 130612027

１．対象部材
内部階段・廊下手すり用ブラケット 略称：CjK ブラケット

２．標準(共通)化の部位
階段・廊下手すりの標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：壁から手すり心までの寸法

３．寸法・形状
・ブラケットの壁からの出寸法は、以下①、②の２種類を標準寸法とする。

・ブラケットの最外部は、手すり最外部より突出しないこと。

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

手すり関連部材との誤組み合わせを防ぐため、手すりの外径寸法も印刷物・電子媒体

などに表示する。

５．特記事項
特に無し

６．解説
本ブラケットは、CjK手すりの使用を前提とする。

表１－部位の寸法

図１－標準(共通)化の部位

５５ ６２

項　目 ① ②

単位：mm

 Ａ：壁から手すり
心までの寸法

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日

改 訂 日 2024年1月25日

2023年1月26日

Ａ



７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

 ※専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2014年3月20日改訂

・”７．共通事項”を基準書記載内容改訂により記載

・符号、書式の統一

8.2 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂

・特記事項追記による改訂

・7.1寸法について記載内容改訂
8.3 2024年1月25日改訂

5.特記事項について、関連部材が具備すべき条件の記載を削除



承認日
改 訂 日
登録コード 141912030

１．対象製品
内部཰⣡ྍືᲴ用࣎ࢲ 略称：CjK ࣎ࢲ

２．標準(共通)化の部位
内部཰⣡ྍືᲴ用࣎ࢲの標準(共通)化の部位を図１に示す。

　　Ａ：࣎ࢲ差㎸部直径
　　Ｂ：࣎ࢲ差㎸部長さ

３．寸法・形状

単位：㎜

４．表示方法
4.1 ༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ᙜヱ製品が長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。
4.2 。ール等で表示をするࢩに対応していることを࣎ࢲ穴側にはCjK࣎ࢲ

または、ྲྀᢅ説᫂書に記載表示をする。

５．特記事項
穴直径５mm、３mmタイプは࣎ࢲ差㎸部寸法Ａ㸪Ｂに示す寸法は、５mmタイプは࣎ࢲ
。穴深さは共に10mmを๓ᥦとしている࣎ࢲ、穴直径３mmを๓ᥦとし࣎ࢲ

６．解説
6.1 。追ຍをྍ⬟としたࡸの交換࣎ࢲ、差㎸部長さＢ、の寸法を定め࣎ࢲ、差㎸部直径Ａ࣎ࢲ
6.2 Ჴཷけ部(Ⅼ⥺部)についてはᲴの形状、寸法によࡗて㑅ᢥする。

７．共通事項
7.1 寸法について

　・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表ࢃすものではない。

7.2 交換について
　・交換については、専門知識を有する者が行なうことを推奨する。
　ͤ専門知識を有する者とは：専門知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・7.1寸法について記載内容改訂

Ｂ：࣎ࢲ差㎸部長さ
Ａ：࣎ࢲ差㎸部直径 䠐䠊䠔䡚䠐䠊䠕䠑

䠍䠌௨ୗ
䠎䠊䠔䡚䠎䠊䠕䠑

2016年4月28日

長期使用対応部材基準書
2014年3月20日

項目

表１－各部位の標準(共通)化寸法

５mmタイプ ３mmタイプ

䚷図䠍䠉ᶆ‽㻔ඹ㏻㻕໬䛾㒊఩

B 
A

 



承 認 日
改 訂 日
登録コード　　　　141911031

１．対象製品　　　
内部ᢡ戸用ࣥࢭター୎␒ 略称：CjK ୎␒

２．標準(共通)化の部位
内部ᢡ戸用ࣥࢭター୎␒の部位名称と、標準化する部位・寸法を図１に示す。

　㹇：ᗙの位置㸦ࣂࢶ幅方ྥ㸧
　Ｊ：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ幅方ྥ㸧
　Ｋ：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ幅方ྥ㸧
　Ｌ：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ長さ方ྥ㸧
　㹋：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ長さ方ྥ㸧
　㹌：ࣂࢶの厚ࡳ
　㹍：ᗙの厚ࡳ

　Ｃ：ࣂࢶእ形の位置㸦幅方ྥ㸧
　㹂：ࣂࢶእ形の位置㸦長さ方ྥ㸧
　Ｅ：ࣂࢶእ形の位置㸦長さ方ྥ㸧
　Ｆ：ࣂࢶእ形の半径
　Ｇ：ࣂࢶእ形の半径

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2014年3月20日

　Ｈ：ᗙの直径

図１－標準(共通)化の部位

　Ａ：ࣂࢶእ形の位置㸦幅方ྥ㸧
　Ｂ：ࣂࢶእ形の位置㸦幅方ྥ㸧

2016年4月28日

Ｇ Ｃ 

㹇 

Ｂ 

Ａ 

Ｆ 

Ｈ 

Ｅ
 

㹋
 

Ｌ
 

㹂
 

Ｊ 

Ｋ 
 ࣂࢶ

ᗙ 

㍈
ᚰ
 

㹌 㹍 

 ᗙ ࣂࢶ

Ｈ
 ㍈ᚰ 



３．寸法・形状
図１は表１の標準寸法に⣡まることとする。

単位：㎜

４．表示方法
༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ヱᙜၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 ᘓල本体のຍᕤについて

・ᘓලのຍᕤは㔠≀が⣡まる寸法とする。
・㍈ᚰはᗙの᙮り㎸ࡳの୰で⣡まることとする。
・ᘓල側のࣥࢭター୎␒のྲྀ௜け部のຍᕤ形状は、ࣂࢶ部ศを᙮り㎸ࡴሙྜと᙮り㎸ま
　ないሙྜの２✀㢮あり、ࡑれࡒれ図２、図３に示す。
・各寸法は表２につ定する寸法とする。
注記　寸法つ定እの形状については௵ពとする。　

5.2 㔠ලのྲྀ௜けについて
・㔠ලのྲྀ௜けビスは─㢌ビスȭ3.5㎜を๓ᥦとする。

㹟�㹟᩿面
図２－ᘓල側のຍᕤ㸦ࣂࢶ部ศを᙮り㎸まないሙྜ㸧

㹋：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ長さ方ྥ㸧 ５７
㹌：ࣂࢶの厚ࡳ ≦２
㹍：ᗙの厚ࡳ ≦７

Ｊ：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ幅方ྥ㸧 １５
Ｋ：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ幅方ྥ㸧 ３２
Ｌ：ビス穴の位置㸦ࣂࢶ長さ方ྥ㸧 ６８

Ｇ：ࣂࢶእ形の半径 ≧１０
Ｈ：ᗙの直径 ５０
㹇：ᗙの位置㸦ࣂࢶ幅方ྥ㸧 １６

㹂：ࣂࢶእ形の位置㸦長さ方ྥ㸧 ８０
Ｅ：ࣂࢶእ形の位置㸦長さ方ྥ㸧 ３９
Ｆ：ࣂࢶእ形の半径 ≧１５

Ａ：ࣂࢶእ形の位置㸦幅方ྥ㸧 ４２．３
Ｂ：ࣂࢶእ形の位置㸦幅方ྥ㸧 ３５
Ｃ：ࣂࢶእ形の位置㸦幅方ྥ㸧 ５

表１－ࣥࢭター୎␒の標準寸法

項目 寸法

㍈
ᚰ
 㹇' 

Ｈ' 

㹟 

㹟 

㹍' 



㹠�㹠᩿面

図３－ᘓල側のຍᕤ㸦ࣂࢶ部ศを᙮り㎸ࡴሙྜ㸧

単位：㎜

６．解説
・ᘓලのຍᕤはࣂࢶ部ศを᙮り㎸࠿ࡴ᙮り㎸まない࠿で␗なるⅭ、２✀㢮にศけた。
・ビス位置をつ定しているのは、ᘓල側にビスཷ材があることも᝿定し、交換ྍ⬟に
　するためつ定した。

７．共通事項
7.1 寸法について

・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について
・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記　専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

㹇
：ᗙ᙮り㎸ࡳ部の୰ᚰ位置㸦幅方ྥ㸧

表２－ຍᕤእ形の標準寸法

項目 寸法
Ａ
部のእ形の位置㸦幅方ྥ㸧ࡳ᙮り㎸ࣂࢶ：

Ｃ
部のእ形の位置㸦幅方ྥ㸧ࡳ᙮り㎸ࣂࢶ： ≦５
㹂
部のእ形の位置㸦長さ方ྥ㸧ࡳ᙮り㎸ࣂࢶ： ≧８０

㹌
部の深さࡳ᙮り㎸ࣂࢶ： ≦２

Ｅ
部のእ形の位置㸦長さ方ྥ㸧ࡳ᙮り㎸ࣂࢶ： ≧３９

㹍
：ᗙ᙮り㎸ࡳ部の深さ ≧７

Ｆ
部እ形の半径ࡳ᙮り㎸ࣂࢶ： ≦１５
Ｇ
部እ形の半径ࡳ᙮り㎸ࣂࢶ： ≦１０
Ｈ
：ᗙ᙮り㎸ࡳ部の直径 ≧５０

１６

≧４２．３
Ｂ
部のእ形の位置㸦幅方ྥ㸧ࡳ᙮り㎸ࣂࢶ： ≧３５

Ｂ' 

Ｈ' 

Ｆ' 
㹠 

㹠 

㍈
ᚰ
 

Ｅ
' 

㹂
' 

Ｃ' 

Ａ' 

㹇' 

Ｇ' 㹌' 㹍' 



８．改訂履歴
8.1 2015年3月19日改訂

・”表１̿ࣥࢭター୎␒の標準寸法”のＢ、Ｅ寸法の訂ṇ
・”表２̿ຍᕤእ形の標準寸法”のＢ̓、Ｅ̓寸法の訂ṇ
・”標準化部位㹌：ビス穴の内径”の削除
・”標準化部位㹌：ビス穴の内径”の削除にకい、”６．解説”に記載されたいた
　ྲྀ௜けビスについての᝿定᮲௳を”５．特記事項”へ๓ᥦ᮲௳として㌿記
・部位記号㹌の削除にకい、部位記号㹍ࡽ࠿㹌、部位記号㹎ࡽ࠿㹍へ
　部位記号㹍̓ࡽ࠿㹌̓、部位記号㹎̓ࡽ࠿㹍̓へ変更

8.2 2016年4月28日改訂
・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・7.1寸法について記載内容改訂



承 認 日
改 訂 日
登録コード

１．対象製品
内部ὒ㛤き戸㸦ᡬ厚㸧 略称：CjK 㛤き戸

２．標準(共通)化の部位
内部ὒ㛤き戸の標準㸦共通㸧化部位を図１に示す。

Ａ：ᡬ厚

３．寸法・形状
・寸法は以ୗの２✀㢮を標準㸦共通㸧化寸法とする。

４．表示方法
༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ᙜヱၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。
㛵㐃部材とのㄗ⤌ࡏࢃྜࡳを㜵ࡄため、戸のእ形寸法も༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体
な࡝に表示する。

５．特記事項

６．解説
6.1 戸を交換する㝿に㹕・Ｈ寸法のࡏࢃྜࡳれࡤ、᪤Ꮡのᯟを使用できるようにした。
6.2 。୎␒との஫換ᛶを考៖してᡬ厚を設定したࡸース㘄ࢣ

長期使用対応部材基準書

図１－標準㸦共通㸧化の部位

141911034
2016年4月28日

寸法に㛵して面材厚さཬࡧ᥋╔ᒙの厚さによる寸法㐪いは対象範囲内とする。

単位：mm

ձ

３３

項    目

2014年9月25日

 Ａ：ᡬ厚

ղ

３６

表１－部位の寸法

Ａ 



７．共通事項
7.1 寸法について

・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表ࢃすものではない。

7.2 交換について
・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記　専門知識を有する者とは：専門知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・7.1寸法について記載内容改訂



登録コード 140612035

１．対象部材
内部収納棚用棚柱 略称： CjK 棚柱

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

図１－標準(共通)化の部位

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2014年11月27日

改 訂 日 2024年1月25日

表１－各部位の寸法

項目

Ａ：穴ピッチ

Ｂ：奥行き

Ｃ：穴高さ

Ｄ：肉厚

Ｅ：穴幅

寸法

１１

１３．５

３．３

２５

≦Ｂ≦

≦Ｃ≦

２

≦Ｅ≦

１６．５

１６

４



５．特記事項
特に無し

６．解説
本棚柱は、CjK可動ブラケットの使用を前提とする。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂

・表１の寸法基準値範囲を不等号表示に変更

・特記事項追記による改訂

・7.1寸法について記載内容改訂
8.2 2024年1月25日改訂

5.特記事項について、関連部材が具備すべき条件の記載を削除



承 認 日
改 訂 日
登録コード 140612036

１．対象製品
内部཰⣡ྍືᲴ用ࢺࢵࢣࣛࣈ 略称： CjK ࢺࢵࢣࣛࣈ

２．標準(共通)化の部位
内部཰⣡ྍືᲴ用ࢺࢵࢣࣛࣈの標準㸦共通㸧化の部位を図１に示す。

３．寸法・形状
内部཰⣡ྍືᲴ用ࢺࢵࢣࣛࣈの標準寸法を表１に示す。

単位：mm

２５
≦Ｂ≦
≦Ｃ≦
≦㹂≦
≦Ｅ≦

４．表示方法
༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ᙜヱၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
∎のಶ数は、製品によるものとし、つ定しない。Ჴᯈ設置᫬、Ჴᯈがഴ࠿ない形状とする。
一ᯛのᲴᯈな࡝には、ྠࡌ形状のࢺࢵࢣࣛࣈを使用することを๓ᥦとしている。
。ࡴとは、左ྑ対称形状のものも含ࢺࢵࢣࣛࣈ形状のࡌྠ
Ჴᯈの奥行ࡸ幅ࡸ固定方法をつ定するものではない形状とする。

６．解 説
本ࢺࢵࢣࣛࣈは、CjKᲴᰕの使用を๓ᥦとする。
Ჴᯈを固定するࢺࢵࢣࣛࣈのᲴᯈの固定方法には、図２ࡸ図３に示す方法があり、事๓に
᳨ウするᚲせがある。図２のሙྜは、Ჴᯈの奥行をつ定しているので、特に注ពがᚲせで
ある。ࡑの௚には、Ჴᯈの⿬面に穴ࡸ溝等を௜けᔐྜさࡏるものもあり、ࡸはり注ពがᚲ
せである。

図２－ࢺࢵࢣࣛࣈの✀㢮 図３－ࢺࢵࢣࣛࣈの✀㢮

項目
Ａ：∎ࢳࢵࣆ

２．１㹂：ᣳࡳ㎸ࡳ寸法

１０．６９

４
３．２

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2014年11月27日

図１－標準(共通)化の部位

１３．２１１

2016年4月28日

Ｃ：∎の高さ

表１－各部位の寸法

Ｂ：∎の出幅

寸法

Ｅ：∎の厚ࡳ ２．６



７．共通事項
7.1 寸法について

7.2

８．改訂履歴
8.1 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・表１の寸法基準値範囲を不等号表示に変更
・7.1寸法について記載内容改訂

 注記　専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

 ・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

 ・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
交換について



登録コード 151911044

１．対象部材
内部木製折戸用吊金具 略称：CjK 吊金具

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：レール幅

Ｂ：レール埋め込み高さ

Ｃ：レール取付け基準面～吊戸車上端

Ｄ：レール幅方向の心～折戸裏面(吊戸車取付け基準面)

Ｅ：吊戸車埋め込み部奥行き

Ｆ：吊戸車埋め込み方形部幅

Ｇ：吊戸車埋め込み部中心位置

Ｈ：吊戸車埋め込み直径

図１－標準(共通)化の部位

改 訂 日 2023年11月30日

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2015年3月19日



３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

Ｄ：レール幅方向の心～折戸裏面(吊戸車取付

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 折戸、鴨居の加工について

・折戸、鴨居の加工は吊戸車、レールが納まる寸法とする。

・取付け部の加工形状を図２に示す。

・各加工寸法は表２に規定する寸法とする。

・折戸裏面の加工形状に適合する吊戸車下部の部材を選択する。

注記)寸法規定外の形状については任意とする。

  ②  ①  ③

図２－折戸裏面、鴨居下面の加工

Ｇ：吊戸車埋め込み部中心位置 ２６ ３１．５ １５．５

Ｈ：吊戸車埋め込み直径 ２５．８ １７ ３４．８

Ｅ：吊戸車埋め込み部奥行き ２０ １７．９ １７．４

Ｆ：吊戸車埋め込み方形部幅 １４．８ １６．８ ―

Ｃ：レール取付け基準面～吊戸車上端 ４≦Ｃ≦１２ ４．２≦Ｃ≦１０．２

１５ １３．５
　　け基準面)

Ａ：レール幅 ≦２４ ２７．８

Ｂ：レール埋め込み高さ １１ ２１．１

表１－各部位の寸法

項目
寸法

① ② ③



単位：mm

６．解説
・本内部木製折戸用吊金具は、扉の重量が30kg以下への使用を前提とする。

・メンテナンス時はレールと吊戸車をセットで交換する。

　(レールと吊戸車間の互換性は要件外とする。)

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂

・7.1寸法について記載内容改訂

8.2 2023年11月30日改訂

・対象製品に新たな基準寸法のパターンを追加したことによる改訂

・表１－各部位の寸法に②と③の基準寸法を追加した。

・表２－加工外形の寸法に②と③の基準寸法を追加した。

・６．解説－基準寸法の追加により、記載内容を見直した。

Ｇ’：吊戸車彫り込み部の中心位置 ２６ ３１．５ １５．５

Ｈ’：吊戸車彫り込み部の直径 ２６ １７ ３５

Ｅ’：吊戸車彫り込み部の深さ ≧２０ ≧１８ １７．５

Ｆ’：吊戸車彫り込み部の幅 １５ １７ －

Ｃ’：レール取付け基準面～折戸上端 ４≦Ｃ’≦１２ ４．２≦Ｃ’≦１０．２

Ｄ’：レール彫り込み部の幅方向の心～折戸
１５ １３．５

　　　裏面

Ａ’：レール彫り込み部の幅 ２５ ２８

Ｂ’：レール彫り込み部の深さ １１．５ １２≦Ｂ’≦１８

表２－加工外形の寸法

項目
寸法

① ② ③



承 認 日
改 訂 日
登録コード　 151911045

１．対象製品
内部木製ᢡ戸用ྞ㔠ල㸦ࢺࢵࢭࢺ࢘࢔㸧 略称：CjK ྞ㔠ල

２．標準(共通)化の部位
内部木製ᢡ戸用ྞ㔠ල㸦ࢺࢵࢭࢺ࢘࢔㸧の標準(共通)化の部位・寸法を図１
に示す。

　　　Ａ：レール幅
　　　Ｂ：レール上➃㹼ྞ戸車ᇙめ㎸ࡳ部୰ᚰ
　　　Ｃ：レール幅方ྥのᚰ㹼ᢡ戸⿬面

(ྞ戸車ྲྀ௜け基準面)
　　　㹂：ྞ戸車ᇙめ㎸ࡳ部奥行き
　　　Ｅ：ྞ戸車ᇙめ㎸ࡳ部直径

３．寸法・形状
ᢡ戸⿬面円形᙮り㎸ࡳ部に⣡まる࢝ࢵプ部とᢡ戸⿬面に固定するためのࣂࢶ部を持ࡗ
た固定部形状で、㬞居ୗ面にᇙめ㎸まれるレールにより支持される形式とする。
図１の各部位の寸法は表１の値に⣡まることとする。

単位：mm

Ａ：レール幅
Ｂ：レール上➃㹼ྞ戸車ᇙめ㎸ࡳ部୰ᚰ
Ｃ：レール幅方ྥのᚰ㹼ᢡ戸⿬面(ྞ戸車ྲྀ௜け基準面)
㹂：ྞ戸車ᇙめ㎸ࡳ部奥行き
Ｅ：ྞ戸車ᇙめ㎸ࡳ部直径
注記　・ྞ戸車ᇙめ㎸ࡳ部はȭ35mm࠿つ奥行き12mm以内に⣡まる௵ពの形状とする。
　　　・レールの幅方ྥの形状は、レール᙮り㎸ࡳ部の幅29mmに⣡まる௵ពの形状
　　　　とする。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

表１－各部位の寸法

項目

図１－標準(共通)化の部位

≦１２
≦３５

寸法
≦２８

５０≦Ｂ≦５６
２２．９≦Ｃ≦２６．４

2015年3月19日
2016年4月28日

Ａ 

Ｂ
 

㹂 

Ｅ 

レール 

ྞ戸

Ｃ 

㹟 

㹟 

ᇙめ㎸ࡳ部୰ᚰ 

ྞ戸車ྲྀ௜け基準面 

ᢡ戸 

㹟－㹟▮ど

᙮り㎸ࡳ部 



４．表示方法
・༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ᙜヱၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。
　または、”CjK”マークを表示する。
・部品への表示を行うሙྜは、製品本体に長期使用対応部材であることを表示する。
　または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 ᢡ戸、㬞居のຍᕤについて

・ᢡ戸、㬞居のຍᕤはྞ戸車、レールが⣡まる寸法とする。
・ྲྀ௜け部のຍᕤ形状を図２に示す。
・各ຍᕤ寸法は表２につ定する寸法とする。
注記　寸法つ定እの形状については௵ពとする。

単位：mm

Ａ̓：レール᙮り㎸ࡳ部の幅
Ｂ̓：レール᙮り㎸ࡳ部の上➃㹼ྞ戸車᙮り㎸ࡳ部のᚰ
Ｃ̓：レール᙮り㎸ࡳ部の幅方ྥのᚰ㹼ᢡ戸⿬面
㹂̓：ྞ戸車᙮り㎸ࡳ部の深さ
Ｅ̓：ྞ戸車᙮り㎸ࡳ部の直径

６．解 説
・本内部木製ᢡ戸用ྞ㔠ල㸦ࢺࢵࢭࢺ࢘࢔㸧は、ᡬの重㔞が30NJ以ୗへの使用を๓ᥦ
　とする。
・࣓ࣥテࣥࢼス᫬はレールとྞ戸車をࢺࢵࢭで交換する。
　(レールとྞ戸車㛫の஫換ᛶはせ௳እとする。)

７．共通事項
7.1 寸法について

7.2

注記　専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

 ・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

交換について

５０≦Ｂ̓≦５６
２２．９≦Ｃ̓≦２６．４

図２－ᢡ戸⿬面、㬞居ୗ面のຍᕤ

 ・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

項目 寸法
２９

表２－ຍᕤእ形の寸法

≧１２
３５

㬞居 

Ａ̓ 

Ｂ
̓
 

㹟 

㹟 
Ｃ̓ 

㹟－㹟᩿面図 

㹂̓ 

Ｅ̓ 

᙮り㎸ࡳ部୰ᚰ 

ᢡ戸⿬

ᢡ戸 

ᢡ戸⿬



８．改訂履歴
8.1 2016年4月28日改訂

・対象製品名称、略称見直しによる改訂
・7.1寸法について記載内容改訂



登録コード 151912049

１．対象部材
玄関収納用樹脂製棚板 略称： CjK 棚板

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：溝ピッチ
Ｂ：背面から背面側の溝中心までの距離
Ｃ：溝幅
Ｄ：溝深さ
Ｅ：奥行き

３．寸法・形状
図１の部位の寸法を表１に示す２種類とする。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
対象の範囲

 ・棚板の幅については、特に規定しない。

 ・本基準書は樹脂製の棚板を対象としており、木製の棚板は対象外とする。

６．解説
特に無し

２９０　Ｅ：奥行き

項　　　　目

Ａ：溝ピッチ

Ｂ：背面から背面側の溝中心までの距離

Ｃ：溝幅

Ｄ：溝深さ

②①

２５ １８

２５ １８

５ ４

２４０　

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

改 訂 日 2024年1月25日

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2015年9月24日



７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2016年4月28日改訂

特記事項追記による改訂
8.2 2024年1月25日改訂

5.特記事項について、関連部材が具備すべき条件の記載を削除



承 認 日
登録コード 160612050

１．対象製品
཰⣡ᡬ用ྲྀᡭ㸦ࣥࣁドル㸧 略称： CjK ྲྀᡭ

２．標準(共通)化の部位
཰⣡ᡬ用ྲྀᡭ㸦ࣥࣁドル㸧の標準㸦共通㸧化部位を図１に示す。

Ａ：ࡌࡡ穴ࢳࢵࣆ
Ｂ：ࡌࡡ穴径

３．寸法・形状
཰⣡ᡬ用ྲྀᡭ㸦ࣥࣁドル㸧の標準寸法を表１に示す３✀㢮とする。

単位：mm

４．表示方法
༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、ᙜヱၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 対象の範囲

。穴の深さについては、特につ定しないࡌࡡ・ 
 ・ព໶については、特につ定しない。

5.2 㛵㐃部材がල備す࡭き᮲௳
 ・཰⣡ᡬのຍᕤ穴は、཰⣡ᡬ用ྲྀᡭ㸦ࣥࣁドル㸧がྲྀ௜ྍ⬟な穴࠿、ࢳࢵࣆつ、
　 㹋４ࢧイࢬのࡌࡡが固定ྍ⬟な穴形状であることを๓ᥦとする。�
ドル㸧を固定ྍ⬟な長さであることを๓ᥦࣥࣁは཰⣡ᡬと཰⣡ᡬ用ྲྀᡭ㸦ࡌࡡ・ 
　 とする。

６．解 説
本基準書は、⋞㛵཰⣡ཬࡧ一⯡཰⣡用ᢡ戸、㛤き戸を対象とする。

７．共通事項
7.1 寸法について

7.2

 ・寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

交換について
 ・交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
 注記　専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

Ａ：ࡌࡡ穴ࢳࢵࣆ ８０ １２０ １５０
Ｂ：ࡌࡡ穴径 㹋４

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2016年3月24日

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項　　　　目 ձ ղ ճ



承 認 日
改 訂 日
登録コード　 161911051

１．対象部材
内部引き戸用ྞ㔠ල(ࢺࣇࢯクࣟーࢬ) 略称：CjK ྞ㔠ල

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：レール幅
Ｂ：レール上➃㹼࢝ࢵプ上➃
Ｃ：࢝ࢵプ幅
㹂：࢝ࢵプ幅ୗ➃部半径
Ｅ：࢝ࢵプ奥行き
Ｆ：࢝ࢵプ深さ

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

Ａ：レール幅
Ｂ：レール上➃㹼࢝ࢵプ上➃
Ｃ：࢝ࢵプ幅
㹂：࢝ࢵプ幅ୗ➃部半径
Ｅ：࢝ࢵプ奥行き
Ｆ：࢝ࢵプ深さ
注記)レール上➃㹼࢝ࢵプ上➃は寸法範囲内で᭱ప５mmの調整代をもつこととする。

４．表示方法
部材・༳ๅ≀・㟁Ꮚ፹体な࡝に、長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2016年3月24日
2018年1月25日

項目 寸法
２８

２８．５≦Ｂ≦３３．９
１５.８
７．９
４０
４３

表１－各部位の寸法

図１－標準(共通)化の部位

Ａ 

Ｂ
 

㹂 

Ｅ Ｃ ࢝ࢵプ 

Ｆ
 

レール 

引き戸 

 部 ྞ戸車ࢬクࣟーࢺࣇࢯ

レール上➃ 

 ➃プ上ࢵ࢝



５．特記事項
5.1 引き戸、㬞居のຍᕤについて

・引き戸、㬞居のຍᕤはྞ戸車、レールが⣡まる寸法とする。
・ྲྀり௜け部のຍᕤ形状を図２に示す。
・各ຍᕤ寸法は表２につ定する寸法とする。
注記)寸法つ定እの形状については௵ពとする。

単位：mm

Ａ̓：レール᙮り㎸ࡳ部の幅
Ｂ̓：レール᙮り㎸ࡳ部の上➃㹼引き戸上➃
Ｃ̓：࢝ࢵプ᙮り㎸ࡳ部の幅
㹂̓：࢝ࢵプ᙮り㎸ࡳ部の幅ୗ➃部半径
Ｅ̓：࢝ࢵプ᙮り㎸ࡳ部の奥行き
Ｆ̓：࢝ࢵプ᙮り㎸ࡳ部の深さ

６．解説
・本引き戸用ྞ㔠ල(ࢺࣇࢯクࣟーࢬ)は、ᡬの重㔞が30NJ以ୗへの使用を๓ᥦとする。
プ部は引き戸の木口ຍᕤ部に、奥行き方ྥと深さ方ྥの２方ྥでビス固定することࢵ࢝・
　を๓ᥦとする。
・࣓ࣥテࣥࢼス᫬はレールとྞ戸車をࢺࢵࢭで交換する。
　(レールとྞ戸車㛫の஫換ᛶはせ௳እとする。)
・ቨ面にレールをࢺࢵࢭࢺ࢘࢔してྲྀり௜ける௙ᵝのྞ㔠ලは対象እとする。

４０

項目 寸法
２８㸺Ａ̓≦２９

図２－引き戸、㬞居ୗ面のຍᕤ

表２－ຍᕤእ形の寸法

２８．５≦Ｂ̓≦３３．９
１６
８

４３

Ａ' 

Ｂ
̓
 

Ｃ̓ 

㹂

Ｆ
̓
 

Ｅ̓ 
引き

㬞居 

㹟 

㹟 

㹟－㹟᩿面



７．共通事項
7.1 寸法について

7.2

８．改訂履歴
8.1 2018年1月25日改訂

基準書సᡂせ㡿改訂にకい基準書内ᩥゝをಟṇ。

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。
交換について
交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



登録コード 160611058

１．対象部材
内部レバーハンドル 略称：CjK レバーハンドル

２．標準(共通)化の部位
内部レバーハンドルの標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ１・Ａ２：ハンドル軸心～

ハンドル座幅方ྥእ⦕寸法

Ｂ１・Ｂ２：ハンドル軸心～

ハンドル座高さ方ྥእ⦕寸法

Ｃ：ハンドル座ドア本体のみ㎸み部῝さ寸法

Ｄ１・Ｄ２：ハンドル軸心～

ハンドル座ドア本体のみ㎸み部እ⦕短㎶寸法　　

Ｅ１・Ｅ２：ハンドル軸心～

ハンドル座ドア本体のみ㎸み部እ⦕長㎶寸法

Ｆ：ハンドル座固定柱径

Ｇ：ハンドル座固定柱ピッチ

Ｈ：ハンドル座表⿬㛫寸法(扉厚)

Ｉ：ハンドル軸寸法

図１－標準(共通)化の部位

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2016年9月29日

改 訂 日 2022年1月27日



３．寸法・形状
内部レバーハンドルの寸法を表１に示す。

単位：mm

Ａ１・Ａ２：ハンドル軸心

～ハンドル座幅方ྥእ⦕寸法

Ｂ１・Ｂ２：ハンドル軸心

～ハンドル座高さ方ྥእ⦕寸法

Ｃ：ハンドル座ドア本体のみ㎸み部　῝さ寸法

Ｄ１・Ｄ２：ハンドル軸心～ハンドル座

ドア本体のみ㎸み部እ⦕短㎶寸法

Ｅ１・Ｅ２：ハンドル軸心～ハンドル座

ドア本体のみ㎸み部እ⦕長㎶寸法

Ｆ：ハンドル座固定柱径

Ｇ：ハンドル座固定柱ピッチ

Ｈ：ハンドル座表⿬㛫寸法(扉厚)

Ｉ：ハンドル軸寸法

注記)①ハンドル軸ڧタ࢖プ　②ハンドル軸ۍタ࢖プ

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

部品࡬の表示を行うሙྜは、ハンドル座本体➼交換᫬に☜認ྍ⬟な部位に表示する。

５．特記事項
5.1 適応⠊ᅖ

・レバーハンドルとハンドル座は、セット交換を๓ᥦとする。

・CjK部材基準書”034内部洋開き戸(扉厚)”、

　並びに”010内部レバーハンドルケース錠”の使用を๓ᥦとする。

5.2 ケース錠とドア本体の加工について

図２、並びに表２にケース錠とドア本体の加工寸法(内部レバーハンドルケース錠に

つ定)を示す。

図２－関連部材㸦単位：ੈ㸧

Ｅ２≦２０　

ȭ６

３０

３３と３６に対応ྍ⬟なこと

７ ８

Ｂ１Ӎ１４．５　

Ｂ２Ӎ１５．５　

０≦Ｃ≦６　

Ｄ１≦７．５

Ｄ２≦８．５

Ｅ１≦１９　

項目
寸法

① ②

Ａ１Ӎ２２

Ａ２Ӎ２３

表１－各部位の寸法

ケース錠本体

ハンドル座固定穴

ハンドル軸ハブ穴

6
.2

30

ハンドル座固定穴

ドア本体切り欠き加工寸法

㻞
㻟

㻟
㻠
㻚㻡

ハンドル座穴加工 ４－Ｒ１０

ハンドル軸位置

㻼

㻽

㻟㻜 㻠㻞

ラッチプレート部加工



単位：mm

Ｐ：バックセット

Ｑ：ラッチプレート部加工下端

～ハンドル軸心

5.3 レバーハンドル・ハンドル座の形状は௵ពとするが、ハンドル座እ࿘᭱ᑠ⠊ᅖと、

のみ㎸み部᭱大⠊ᅖを図３にてつ定する。

６．解説
6.1 レバーハンドルの軸心は、ハブ穴に対してバネ付きなどのガタツキ防止調整ᶵ⬟を

ᣢつことがᮃましい。

6.2 ハンドル座の寸法は、ハンドル座穴加工部分を㞃࡮いでき、ཪ、のみ㎸み部が

ハンドル座穴加工部分とᖸ΅ࡎࡏにྲྀ付ྍ⬟であることを๓ᥦとし、

かつ、ドア本体の切欠き加工寸法の公差s０．５㹫㹫を⪃៖し、図４の通り、

それࡒれ１㹫㹫のవ⿱を含ࡴ寸法つ定とした。

6.3 ハンドル座のドア本体のみ㎸み῝さは、CjK部材基準書”034内部洋開き戸(扉厚)”

並びに”010内部レバーハンドルケース錠”の使用を๓ᥦとし、のみ㎸み部が

レバーハンドルケース錠とᖸ΅しない寸法をつ定した。

５１ ５０

４４ ４９

図３－ハンドル座እ࿘᭱ᑠ⠊ᅖ　及び　のみ㎸み部᭱大⠊ᅖ㸦単位：ੈ㸧

図４－ハンドル座እ࿘᭱ᑠ⠊ᅖ　及び　のみ㎸み部᭱大⠊ᅖの᰿ᣐ(単位：ੈ)

表２－関連部材の具備すべき条件

項目
寸法

① ②

㻝㻥 ハンドル座እ࿘᭱ᑠ⠊ᅖ
ハンドル軸位置

ハンドル座ドア本体のみ㎸み部 ᭱大⠊ᅖ

㻤
㻚㻡

４－Ｒ１１

㻞㻜
㻣
㻚㻡

㻞㻞 㻞㻟
㻝
㻡
㻚㻡

㻝
㻠
㻚㻡

４－Ｒ９戸先

上

ハンドル座ドア本体のみ㎸み部 ᭱大⠊ᅖ
㻞㻜

ハンドル座እ࿘᭱ᑠ⠊ᅖ

ハンドル座固定用柱位置

ハンドル座穴加工 ケース錠①

ハンドル座穴加工 ケース錠②

㻞㻞

㻤
㻚㻡

㻝
㻠
㻚㻡

䠍
㻟
㻚㻡

㻥
㻚㻡

㻝㻥 㻞㻜

㻞㻞

㻝
㻠
㻚㻡

㻝
㻡
㻚㻡

㻞㻟

㻞㻝 㻞㻝

㻤
㻚㻡

㻣
㻚㻡

戸先

上



6.4 ハンドル座እ形の基準適ྜุ定౛

D)基準を‶たす౛

E)基準かࡽእれる౛

6.5 ハンドル座ドア本体のみ㎸み部の基準適ྜุ定౛

D)基準を‶たす౛

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

౛ 䠍 ౛ 䠎 ౛ 䠏

ハンドル座

ハンドル座እ࿘基準⠊ᅖ㸦᭱ᑠ⠊ᅖ㸧

౛ 䠍 ౛ 䠎

ケース錠①、もしくはケース錠②のいࡎ
れかのハンドル座穴加工しか㞃ࡏない。

ハンドル座

ハンドル座እ࿘基準⠊ᅖ㸦᭱ᑠ⠊ᅖ㸧

幅と高さは適ྜするが、ハンドル座穴
加工の一部を㞃ࡏない。

ハンドル座穴加工 ケース錠①

ハンドル座穴加工 ケース錠②

☞

౛ 䠍 ౛ 䠎

ハンドル座ドア本体のみ㎸み部

ハンドル座ドア本体のみ㎸み部 ᭱大⠊ᅖ



８．改訂履歴
8.1 2017年3月23日改訂

・”表１－各部位の寸法”のＣ２の寸法ㄗ記を修正

・”表１－各部位の寸法”のＧ１、Ｈ１、Ｇ２、Ｈ２、Ｉ１、Ｊ１、Ｉ２、Ｊ２の

　୙➼号のྥきのㄗ記を修正

8.2 2022年1月27日改訂

・図１を三面図として製図法に適った図に修正し、図１、表１の寸法記号をྲྀり直した。

・図１、表１の　”レバーハンドル角心”の名称を”ハンドル軸心”に改訂し、

　”ハンドル座表⿬㛫寸法”の名称に”(扉厚)”を追加し、寸法を”３３≦Ｍ≦３６”

　か３３”ࡽと３６に対応ྍ⬟なこと”に改訂した。

・図１の”ハンドル軸心”を”ڧタ࢖プ”と”ۍタ࢖プ”に分けて記載した。

・図２、図３の”レバーハンドル角心”を”ハンドル軸”に改訂した。

・表２の”レバーハンドル角心心”を”ハンドル軸心”に改訂した。

・６．解説の”レバーハンドルの角心”を”レバーハンドルの軸心”に改訂した。

・図１、表１の　”ハンドル座固定用柱”の名称を”ハンドル座固定柱”に改訂した。



登録コード 171912065

１．対象部材
࢝ーࢸンレール用ランナー 略称：CjK ランナー

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：࣍࢖ール軸長

Ｂ：࣍࢖ール㛫

Ｃ：プレート厚

Ｄ：࣍࢖ール厚

Ｅ：࣍࢖ールＲ

Ｆ：࣍࢖ール径

Ｇ：࣍࢖ール下端～

　　プレートツバ クࣜアランス

Ｈ：࣍࢖ール下端～

　　࢝ン下 クࣜアランス

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

①：CjK基準書”066࢝ーࢸンレール用キࣕップストップ”及び”118࢝ーࢸン

　　レール”の①に対応

②：CjK基準書”066࢝ーࢸンレール用キࣕップストップ”及び”118࢝ーࢸン

　　レール”の②に対応

改 訂 日 2022年9月22日

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2017年3月23日

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項目 ① ②

Ａ：࣍࢖ール軸長 ≦１３．０ ≦１４．５

Ｂ：࣍࢖ール㛫 Ӎ５．４ Ӎ８．０

Ｃ：プレート厚 ３．０ ６．０

Ｄ：࣍࢖ール厚 ２．５ ２．２

Ｅ：࣍࢖ールＲ １．２５ １．１

Ｈ：࣍࢖ール下端～
    ࢝ン下 クࣜアランス

１５．５ １４．８≦Ｈ≦１５．４

Ｆ：࣍࢖ール径 １２．０ ９．０

Ｇ：࣍࢖ール下端～
    プレートツバ クࣜアランス

２．５ １．４≦Ｇ≦２．９



４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 関連部材が具備すべき条件

使用する࢝ーࢸンレール及びキࣕップストップは、CjK部材基準書”118࢝ーࢸン

レール”及び”066࢝ーࢸンレール用キࣕップストップ”の使用を๓ᥦとする。

６．解説
≉䛻↓し。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2021年09月24日改訂

・”３．寸法・形状”表１－各部位の寸法の下に対応するCjK部材を加➹した。

・”５．特記事項”5.1関連部材が具備すべき条件についてヱ当するCjK部材基準書に

　変更した。

8.2 2022年　月　日改訂

・”２．標準(共通)化の部位”図１－標準(共通)化の部位にＨ寸法を追加した。

・”３．寸法・形状”表１－各部位の寸法の②Ｇ寸法を改訂した。

・”３．寸法・形状”表１－各部位の寸法࡬Ｈ寸法を追加した。



登録コード 171912066

１．対象部材
࢝ーࢸンレール用キࣕップストップ 略称：CjK キࣕップストップ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ： キࣕップ内寸㸦幅方ྥ㸧

Ｂ： キࣕップᗏ部内寸㸦幅方ྥ㸧

Ｃ： キࣕップ内寸㸦高さ方ྥ㸧

Ｄ： ビス長

Ｅ： ビス径
Ｆ： ∎ナットᢲさ࠼幅

Ｇ： ∎ナットᢲさ࠼レール⁁部幅

Ｈ： キࣕップ内寸㸦奥行方ྥ㸧

Ｉ： 面ྲྀり角ᗘ

図１－標準(共通)化の部位

長期使用対応部材基準書

承 認 日 2017年3月23日

改 訂 日 2021年9月24日



３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

①：CjK基準書”065࢝ーࢸンレール用ランナー”及び”118࢝ーࢸンレール”

　　の①に対応

②：CjK基準書”065࢝ーࢸンレール用ランナー”及び”118࢝ーࢸンレール”

　　の②に対応

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 関連部材が具備すべき条件

使用する࢝ーࢸンレール及び࢝ーࢸンレール用ランナーは、CjK部材基準書

”118࢝ーࢸンレール”及び”065࢝ーࢸンレール用ランナー”の使用を

๓ᥦとする。

６．解説
≉䛻↓し。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2021年09月24日改訂

・”３．寸法・形状”表１－各部位の寸法の下に対応するCjK部材を加➹した。

・”５．特記事項”5.1関連部材が具備すべき条件についてヱ当するCjK部材基準書に

　変更した。

項目 ① ②

Ａ：キࣕップ内寸㸦幅方ྥ㸧 ２０．４ ２３．４

Ｂ：キࣕップᗏ部内寸㸦幅方ྥ㸧 １４．０ －

Ｃ：キࣕップ内寸㸦高さ方ྥ㸧 ２０．３ １６．０

Ｅ：ビス径 Ｍ４

Ｆ：∎ナットᢲさ࠼幅 １０．６ １４．７

Ｉ：面ྲྀり角ᗘ ࢎ４５ －

表１－各部位の寸法

Ｇ：∎ナットᢲさ࠼レール⁁部幅 ４．０ －

Ｈ：キࣕップ内寸㸦奥行方ྥ㸧 １５．０ １４．０

Ｄ：ビス長 １２．０



登録コード 170612068

１．対象部材
内部収納用金属製ハンガーパイプ(丸型) 略称：CjK ハンガーパイプ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ハンガーパイプ外径

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

注記　ハンガーパイプの基準寸法は外径寸法とし、リブ等の形状は任意とする。

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

製品への表示を行う場合は、ハンガーパイプ交換時に確認可能な部位に表示する。

５．特記事項
5.1 対象範囲

ハンガーパイプの長さ及び厚みについては問わない。

5.2 関連部材の具備すべき条件

使用するハンガーパイプの受金物は、CjK部材基準書”114内部収納用金属製

ハンガーパイプ(丸型)用受金物”の使用を前提とする。

６．解　説
特に無し。

表１－各部位の寸法

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2017年6月22日

改 訂 日 2021年4月22日

図１－標準(共通)化の部位

項目 ① ②

Ａ：ハンガーパイプ外径 ２５ ３２



７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴

8.1 2021年4月22日改訂

”５．特記事項”5.2 関連部材が具備すべき条件のハンガーパイプ(丸型)用受金物

について関連するCjK部材基準書に変更した。



登録コード 17061206�

１．対象部材
内部収納用金属製ハンガーパイプ(ᴃ෇型) 略称：CjK ハンガーパイプ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ハンガーパイプ外形㧗さ

㹀：ハンガーパイプ外形ᖜ

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

注記　ハンガーパイプの基準寸法は外形寸法とし、リブ等の形状は任意とする。

　　　また、ハンガーパイプ(ᴃ෇型)の㹐部は༙෇形状とする。

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

製品への表示を行う場合は、ハンガーパイプ交換時に確認可能な部位に表示する。

改 訂 日 2021年4月22日

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2017年6月22日

図１－標準(共通)化の部位

㹀：ハンガーパイプ外形ᖜ １５ １５

表１－各部位の寸法

項目 ① ②

Ａ：ハンガーパイプ外形㧗さ ３㸮 ３７



５．特記事項
5.1 対象範囲

ハンガーパイプの長さ及び厚みについては問わない。

5.2 関連部材の具備すべき条件

使用するハンガーパイプの受金物は、CjK部材基準書”115内部収納用金属製

ハンガーパイプ(ᴃ෇型)用受金物”の使用を前提とする。

６．解説
特に無し。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2021年4月22日改訂

”５．特記事項”5.2 関連部材が具備すべき条件のハンガーパイプ(ᴃ෇型)用

受金物について関連するCjK部材基準書に変更した。



登録コード 170611070

１．対象部材
内部サムターン座 略称：CjK サムターン

２．標準(共通)化の部位
内部サムターン座の標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ１・Ａ２：サムターン軸心～サムターン座幅方ྥእ⦕寸法

Ｂ１・Ｂ２：サムターン軸心～サムターン座高さ方ྥእ⦕寸法

Ｃ：サムターン座ドア本体のみ㎸み部　῝さ寸法

Ｄ１・Ｄ２：サムターン軸心～サムターン座ドア本体のみ㎸み部እ⦕高さ寸法

Ｅ１・Ｅ２：サムターン軸心～サムターン座ドア本体のみ㎸み部እ⦕幅寸法

Ｆ：サムターン座表⿬㛫寸法(扉厚)

Ｇ：サムターン軸心～固定柱⠊ᅖ下端

Ｈ：サムターン軸心寸法

図１－標準(共通)化の部位

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2017年6月22日

改 訂 日 2022年1月27日



３．寸法・形状
内部サムターン座の寸法を表１に示す。

単位：mm

Ａ１・Ａ２：サムターン軸心～

サムターン座幅方ྥእ⦕寸法

Ｂ１・Ｂ２：サムターン軸心～

サムターン座高さ方ྥእ⦕寸法

Ｃ：サムターン座ドア本体のみ㎸み部　῝さ寸法

Ｄ１・Ｄ２：サムターン軸心～サムターン座

ドア本体のみ㎸み部እ⦕高さ寸法

Ｅ１・Ｅ２：サムターン軸心～サムターン座

ドア本体のみ㎸み部እ⦕幅寸法

Ｆ：サムターン座表⿬㛫寸法(扉厚)

Ｇ：サムターン軸心～固定柱⠊ᅖ下端

Ｈ：サムターン軸心寸法

①：CjK部材基準書”010内部レバーハンドルケース錠”の①に対応

②：CjK部材基準書”010内部レバーハンドルケース錠”の②に対応

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

部品࡬の表示を行うሙྜは、サムターン座本体➼交換᫬に☜認ྍ⬟な部位に表示する。

５．特記事項
5.1 適応⠊ᅖ

D)サムターンとサムターン座は、セット交換を๓ᥦとする。

E)CjK部材基準書”034内部建具　洋開き戸(扉厚)”、並びに”010内部建具レバー

　 ハンドルケース錠”の使用を๓ᥦとする。

F)サムターン座の交換に当たっては、レバーハンドル座➼とᖸ΅が↓いことを☜認

   すること。

5.2 形状

サムターン座の形状は௵ពとするが、サムターン座እ࿘᭱ᑠ寸法、並びに、のみ

㎸み部᭱大寸法、及び固定柱の᭱大⠊ᅖ・形状を図２につ定し、①に表１の①を、

②に表１の②を図示する。

①

Ｅ２≦１３．５ Ｅ２≦１４．５

３３と３６に対応ྍ⬟なこと

Ӎ８ Ӎ８．５

５

０≦Ｅ≦６

Ｄ１≦９．５ Ｄ１≦１０．５

Ｄ２≦１７．５ Ｄ２≦１６．５

Ｅ１≦１３．５ Ｅ１≦１２．５

Ａ２Ӎ１４．５ Ａ２Ӎ１５．５

Ｂ１Ӎ１０．５ Ｂ１Ӎ１１．５

Ｂ２Ӎ１８．５ Ｂ２Ӎ１７．５

項目
寸法

① ②
Ａ１Ӎ１４．５ Ａ１Ӎ１３．５

表１－各部位の寸法

のみ㎸み部᭱大寸法

サムターン座እ࿘᭱ᑠ寸法

固定柱᭱大⠊ᅖ

戸ඛ

上

サムターン軸心
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Ｅ２

㸦13.5㸧

Ａ１
㸦14.5㸧

Ａ２

㸦14.5㸧

Ｂ
２

㸦
1
8
.
5
㸧

29

2
9

Ｄ
２

㸦
1
7
.
5
㸧

2
7

サムターン部切欠き穴加工

Ｇ
㸦

8
㸧

レバーハンドルケース錠上端位置

4

サムターン部切欠き穴心
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㸧



６．解説
・サムターン座の寸法は、サムターン部切欠き穴加工を㞃࡮いでき、ཪ、のみ㎸み部

   がサムターン部切欠き穴加工とᖸ΅ࡎࡏにྲྀ付ྍ⬟であることを๓ᥦとし、かつ、

   ドア本体の切欠き加工寸法の公差s0.5㹫㹫を⪃៖し、図２の通り、それࡒれ１㹫㹫

   のవ⿱を含ࡴ寸法つ定とした。

・サムターン座のドア本体のみ㎸み῝さは、CjK部材基準書”034内部洋開き戸㸦扉

   厚㸧”並びに”010内部レバーハンドルケース錠”の使用を๓ᥦとし、のみ㎸み部が

   レバーハンドルケース錠とᖸ΅しない寸法をつ定した。

・CjK部材基準書”010内部レバーハンドルケース錠”に対応し、２ࣃターンに分け標

   準化している。௒ᚋ、᪂つにタィする㝿は、図３に示す࣓࢖ーࢪの通り、①②୧方

   を‶㊊するタィ寸法とすることがᮃましい。

・サムターン座ドア本体のみ㎸み部の᭱大寸法は、ྲྀ付᫬にケース錠にᖸ΅しない寸

   法とした。また、のみ㎸みがなくともⰋいこととし、᭱ᑠ寸法は「０」とした。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

②

図２－サムターン座の寸法基準

図３－①②を‶㊊する部品࣓࢖ーࢪ

27

のみ㎸み部᭱大寸法

サムターン座እ࿘᭱ᑠ寸法

固定柱᭱大⠊ᅖ

戸ඛ

上

サムターン軸心

1

Ｅ２
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㸧
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㸦
1
1
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㸧

戸ඛ

上

①②を‶㊊する のみ㎸み部᭱大⠊ᅖ

①②を‶㊊するサムターン座እ࿘᭱ᑠ⠊ᅖ

①②を‶㊊する固定柱 ⠊ᅖ

サムターン座ドア本体のみ㎸み部 ②

サムターン座ドア本体のみ㎸み部 ①

サムターン軸心

12.5

13.5



８．改訂履歴
8.1 2022年1月27日改訂

・図１を三面図として製図法に適った図に修正し、図１、表１の寸法記号をྲྀり直した。

・図１、表１の　”サムターン軸心心”の名称を”サムターン軸心”に改訂し、

　”サムターン軸心寸法”の名称に”(扉厚)”を追加し、寸法を”３３≦Ｍ≦３６”

　か３３”ࡽと３６に対応ྍ⬟なこと”に改訂した。

・図２、図３の”サムターン軸心心”を”サムターン軸心”に改訂した。



承 認 日

登録コード 180611079

１．対象部材
内部洋開き戸用ドアストッパー(埋込型) 略称：CjK ドアストッパー

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：本体幅(埋込み部)

Ｂ：本体高さ(埋込み部)

Ｃ：本体奥行き(埋込み部)

Ｄ：本体頂部半径

図１－標準(共通)化の部位

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

表１－各部位の寸法

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または”CjK”マークを表示する。

Ｂ：本体高さ(埋込み部) ４８

Ｃ：本体奥行き(埋込み部) ４８

Ｄ：本体頂部半径 ９

長期使用対応部材基準書

2018年1月25日

項目 寸法

Ａ：本体幅(埋込み部) １８



５．特記事項
5.1 開き戸の掘り込み加工について

・掘り込み部の加工形状を図２に示す。

・掘り込み部の各部位の寸法は表２に示す寸法を基準とし、ドアストッパー本体が

　支障なく納まるよう加工する。

注記)寸法規定外の形状については任意とする。

Ａ'：開き戸掘り込み部の幅

Ｂ'：開き戸掘り込み部の高さ

Ｃ'：開き戸掘り込み部の奥行き

Ｄ'：開き戸掘り込み部の頂部半径

　　　 図２－開き戸の加工

表２－開き戸の加工寸法

単位：mm

5.2 開き戸と床の隙間(アンダーカット)について

隙間の寸法は10～15mmの範囲とし、ドアストッパー(受金物を含むセット品)は、

その範囲で使用可能なものとする。

5.3 開き戸の扉厚について

CjK部材基準書”034 内部洋開き戸(扉厚)”の規定に基づく。

5.4 受金物について
受金物は床面への掘り込みが不要なものとする。

Ｃ'：開き戸掘り込み部の奥行き ４８

Ｄ'：開き戸掘り込み部の頂部半径 ９

項目 寸法

Ａ'：開き戸掘り込み部の幅 １８

Ｂ'：開き戸掘り込み部の高さ ４８



６．解説
メンテナンス時は本体と受金物をセットで交換する。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



承 認 日

登録コード 180611087

１．対象部材
内部洋開き戸用ドアストッパー(外௜型) 略称：CjK ドアストッパー

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ｂ：本体ྲྀ௜ࡌࡡࡅ✰の高さ

図１－標準(共通)化の部位

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

表１－各部位の寸法

単位：mm

ձ ղ ճ

２９ ２２ ３㸮

１６

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または”CjK”マークを表示する。

Ａ：本体ྲྀ௜ࡌࡡࡅ✰のࣆッࢳ

長期使用対応部材基準書

2018年6月21日

Ａ：本体ྲྀ௜ࡌࡡࡅ✰のࣆッࢳ

項目
寸法

Ｂ：本体ྲྀ௜ࡌࡡࡅ✰の高さ ２４

開き戸



５．特記事項
5.1 開き戸と床面の隙間(アンダーカット)について

隙間の寸法は基準寸法ࡈとにୗ記表の範囲とし、ドアストッパー(受金物を含む

セット品)は、その範囲で使用可能なものとする。

Ｃ：開き戸と床面の隙間

図２－開き戸と床面の隙間

表２－開き戸と床面の隙間の寸法

単位：mm

5.2 受金物について
受金物は床面への掘り込みが不要なものとする。

5.3 交換について
メンテナンス時は本体と受金物をセットで交換する。

６．解説
本体カࣂーについては、基準対象外とする。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

Ｃ：開き戸と床面の隙間 ７ӌＣӌ１㸮 ４ӌＣӌ１５

項目
寸法

ձ ղ ճ

開き戸



登録コード 180611088

１．対象部材
内部ラッチ受け 略称：CjK ラッチ受け

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ストラ࢖クプレート縦寸法

Ｂ：固定ねじ穴ピッチ

Ｃ：ストラ࢖クプレート開ཱྀ縦寸法

Ｄ：ストラ࢖クプレート開ཱྀ横寸法

Ｅ：固定ねじ穴心～ラッチボルト当り部

Ｆ：固定ねじ穴心

～ストラ࢖クプレートࣜップ端部

Ｇ：固定ねじ穴心

～ストラ࢖クプレート཯ࣜップ端部

Ｈ：ストラ࢖クボックス縦寸法

Ｉ：ストラ࢖クボックス῝さ

Ｊ：ストラ࢖クボックス内法῝さ

Ｋ：ストラ࢖クプレート厚

Ｌ：ストラ࢖クボックス๓端部

～ストラ࢖クプレート཯ࣜップ端部

Ｍ：ストラ࢖クボックスᚋ端部

～ストラ࢖クプレート཯ࣜップ端部

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2018年9月27日

改 訂 日 2022年1月27日

図１－標準(共通)化の部位

䠝䠞䠟

䠠

䠣

䠨

䠦

䠧

䠥

䠡

䠢 ストラ࢖クプレート

ストラ࢖クボックス

ࣜップ

䠤

䠩

固定ねじ穴

ラッチボルト
当り部 Ｒ６



３．寸法・形状
各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

② մ չ

２６ ３４

１４ １４

２．９

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 適応⠊ᅖ

CjK部材基準書”010内部レバーハンドルケース錠”の使用を๓ᥦとする。

5.2 表１－各部位の寸法について

ラッチボルト当り部は調整ᶵ⬟を有し、表１のＥ寸法をその⠊ᅖに含ࡴものとする。

5.3 関連部材の具備すべき条件

・ラッチ受けの交換は、ラッチ受けྲྀ付部分に切欠き加工が᪋されていることを

　๓ᥦとしている。

・ストラ࢖クボックス部の切欠き῝さ寸法は、16㹫㹫(表１のＩ寸法の᭱大値)が

　ྲྀ付ࡽれるように加工すること。

・切り欠き加工がないሙྜは、ラッチ受けのྲྀり付けせ㡿➼に基づき加工すること。

６．解説
・ストラ࢖クプレートの大きさは、᪤Ꮡラッチ受けのストラ࢖クプレートの大きさに

。ることを๓ᥦにつ定したࡏࢃྜ  

　特にＦ寸法が᪤Ꮡのものよりも大きくなると、ᯟなどかࡽのࣜップのハネ出しが

　大きくなり、Ᏻ඲上支障を᮶すᜍれがある。

・ࣜップには使用者のᏳ඲☜ಖのため、アールを付けることがᮃましい。

・製㐀௻ᴗのタィ値のᑠᩘⅬ௨下➨２位を切りᤞてた値が、表１を‶㊊すれࡤよいこ

　ととした。

　౛：表１の値が、29.5のሙྜ、製㐀௻ᴗのタィ値は、

　　　29.50か29.59ࡽの⠊ᅖであれࡤⰋい。

表１－各部位の寸法

項目
寸法

① ճ յ ն շ ո

Ａ ７０

Ｂ ５２≦Ｂ≦５７

Ｃ Ӎ３２

Ｄ Ӎ１２．５

Ｅ ６≦Ｅ≦８

Ｆ １８ １９．５ ２７ ２８ ２８．５ ２９．５

Ｇ １２．５ １２．５ １２．５ １５ １２．５

Ｈ ３７．３≦Ｈ≦３９

Ｉ ≦１６

Ｊ Ӎ１０

Ｋ ２．９ ２ ２．９ ３．２ ２．９ ２

Ｌ ≦２７

Ｍ Ӎ０．５



７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2022年1月27日改訂

図１の　”固定ねじ心”の名称を”固定ねじ穴心”に改訂した。



登録コード 1�1�110�4

１．対象部材
ᘬき㐪い〼用㬞ᒃ・ᩜᒃ 略称：CjK 㬞ᒃ・ᩜᒃ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：㬞ᒃ⁁ᖜ
㹀：㬞ᒃ⁁㛫㝸
㹁：㬞ᒃ⁁῝さ
㹂：ᩜᒃ⁁ᖜ
㹃：ᩜᒃ⁁㛫㝸
㹄：ᩜᒃ⁁῝さ

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

㹂：ᩜᒃ⁁ᖜ ２１
㹃：ᩜᒃ⁁㛫㝸 㸷 １２
㹄：ᩜᒃ⁁῝さ 　　３≦Ｆ≦４．５

Ａ：㬞ᒃ⁁ᖜ ２１
㹀：㬞ᒃ⁁㛫㝸 㸷 １２
㹁：㬞ᒃ⁁῝さ 　１２ӌ㹁ӌ１５　

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項目
寸法

① ②

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
承 認 日 201�年�月14日
改 訂 日 201�年�月26日

Ａ Ａ

㹀

㹂 㹂

㹃

㬞ᒃ

ᩜᒃ

〼

ᩜᒃすべࡾ材
㹁

㹄



４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 対象の範囲

・㬞ᒃ、ᩜᒃの⁁は１ᮏまたは」ᩘᮏとする。
・㬞ᒃ、ᩜᒃの⁁が１ᮏの場合、㹀寸法ࡼ࠾び㹃寸法はヱᙜしない。

5.2 関連部材が具備すべき条件
・ᘬき㐪い〼ᮏ体は㬞ᒃ、ᩜᒃののみ㎸み部がࢀࡒࢀࡑの⁁に納まる寸法・形
　状とする。
・ᩜᒃすべࡾ材を使用する場合は、CjK部材基準書”0�7ᘬき㐪い〼・㞀子用
　ᩜᒃすべࡾ材”の使用を前提とする。

６．解説
ᘬき㐪い〼は⌧場ࡈとに⌧ᆅ᥇寸して製సさࢀることが通౛で、ᵓᡂがከᵝで
あるたࡑࡵの寸法を㬞ᒃ・ᩜᒃにて標準化することとした。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。
7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 201�年�月26日改訂

・”図１－標準(共通)化の部位”のᩜࠕᒃ࣋ࢫリࠖをᩜࠕᒃすべࡾ材ࠖにྡ称
　変更した。
・”表１－各部位の寸法”について
。㹀：㬞ᒃ⁁㛫㝸ࠖに項目ྡ称を変更したࠕ㹀：㬞ᒃ⁁㛫ࠖをࠕ・　　
。㹃：ᩜᒃ⁁㛫㝸ࠖに項目ྡ称を変更したࠕ㹃：ᩜᒃ⁁㛫ࠖをࠕ・　　
・”５．特記事項”5.2 関連部材が具備すべき条件のᩜᒃすべࡾ材について関
　連するCjK部材基準書に変更した。



承 認 日
登録コード 1�1�110�6

１．対象部材
ᘬき㐪い㞀子用㬞ᒃ・ᩜᒃ 略称：CjK 㬞ᒃ・ᩜᒃ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：㬞ᒃ⁁ᖜ
㹀：㬞ᒃ⁁㛫㝸
㹁：㬞ᒃ⁁῝さ
㹂：ᩜᒃ⁁ᖜ
㹃：ᩜᒃ⁁㛫㝸
㹄：ᩜᒃ⁁῝さ

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

２１
１２

㹂：ᩜᒃ⁁ᖜ ２１
㹃：ᩜᒃ⁁㛫㝸 １２
㹄：ᩜᒃ⁁῝さ

長期使用対応部材基準書
201�年�月26日

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項目 寸法
Ａ：㬞ᒃ⁁ᖜ
㹀：㬞ᒃ⁁㛫㝸
㹁：㬞ᒃ⁁῝さ 　１２ӌ㹁ӌ１６　

　　３≦Ｆ≦４．５

Ａ Ａ

㹀

㹂 㹂

㹃

㹁
㹄

㬞ᒃ

ᩜᒃ

㞀子

ᩜᒃすべࡾ材



４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 対象の範囲

・㬞ᒃ、ᩜᒃの⁁は１ᮏまたは」ᩘᮏとする。
・㬞ᒃ、ᩜᒃの⁁が１ᮏの場合、㹀寸法ࡼ࠾び㹃寸法はヱᙜしない。

5.2 関連部材が具備すべき条件
・ᘬき㐪い㞀子ᮏ体は㬞ᒃ、ᩜᒃののみ㎸み部がࢀࡒࢀࡑの⁁に納まる寸法・
　形状とする。
・ᩜᒃすべࡾ材を使用する場合は、CjK部材基準書”0�7ᘬき㐪い〼・㞀子用
　ᩜᒃすべࡾ材”の使用を前提とする。

６．解説
ᘬき㐪い㞀子は⌧場ࡈとに⌧ᆅ᥇寸して製సさࢀることが通౛で、ᵓᡂがከᵝ
であるたࡑࡵの寸法を㬞ᒃ・ᩜᒃにて標準化することとした。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。
7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



承 認 日
登録コード 1�1�110�7

１．対象部材
ᘬき㐪い〼・㞀子用ᩜᒃすべࡾ材 略称：CjK ᩜᒃすべࡾ材

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ᖜ
㹀：厚さ

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
・CjK部材基準書”0�4ᘬき㐪い〼用㬞ᒃ・ᩜᒃ”ࡼ࠾び”0�6ᘬき㐪い㞀子用㬞
　ᒃ・ᩜᒃ”の使用を前提とする。
・ᖜ寸法が21mmを㉸࠼るᩜᒃすべࡾ材は、ࣞࣄ部有ࡾとする。

長期使用対応部材基準書
201�年�月26日

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項目 寸法
Ａ：ᖜ ２㸮ӌＡӌ２２
㹀：厚さ ӌ１．５

㹀
㹀

ᩜᒃ

Ａ

Ａ

材ࡾᒃすべᩜࡾ部有ࣞࣄ

部ࣞࣄ

୧㠃ࢸープ等

୧㠃ࢸープ等

材ࡾ部無しᩜᒃすべࣞࣄ



６．解説
。᭤がる部位のことをᣦすࢀにᢡࡵ部はᩜᒃ⁁ᖜのㄗ差を྾収するたࣞࣄ・
。のᖜ寸法Ａはᩜᒃ⁁にᤄධする前の寸法とするࡾ部有ࣞࣄ・
ープ等の厚さをࢸ材の᭱኱厚さと୧㠃ࡾの厚さ寸法㹀はᩜᒃすべࡾ部有ࣞࣄ・
　合わࡏた寸法とする。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。
7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

図２－ࣞࣄ部有ᩜࡾᒃすべࡾ材のᩜᒃ⁁への納まࡾ౛

ᩜᒃ

部ࣞࣄ

୧㠃ࢸープ等

材ࡾᒃすべᩜࡾ部有ࣞࣄ



承 認 日
登録コード 191911100

１．対象部材
内部洋引き戸(扉厚) 略称：CjK 引き戸

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：扉厚

３．寸法・形状
寸法は以下の２種類を標準(共通)化寸法とする。

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。
関連部材との誤組み合わせを防ぐため、戸の外形寸法も印刷物・電子媒体など
に表示する。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
2019年11月28日

図１－標準(共通)化の部位

表１－部位の寸法
単位：mm

項　　目
寸法

① ②

Ａ：扉厚 ３３ ３６



５．特記事項
上吊金具や戸車を取り付ける場合は開閉に支障のないよう、位置を決める事。

６．解説
引き戸を交換する際に幅・高さ寸法のみ合わせれば、既存の枠を使用できるよ
うにした。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。
7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



承 認 日 2020年�月26日
登録コード 201�12104

１．対象部材
ኳ஭収納用はしࡈ 略称：CjK はしࡈ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：はしࡈ使用可能㧗さ
㹀：外ᯟᖜ方ྥ外寸法
㹁：外ᯟ長さ方ྥ外寸法
㹂：はしࡈ㛤㛢時外ᯟ➃部ࡽ࠿のฟ寸法

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

① ② ճ մ յ ն
Ａ
㹀 ６３㸷 ６８８ ６７５ ６３㸷 ６８８ ６７５
㹁 １２７５ １２７５
㹂

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

２３㸮㸮ӌＡӌ２５㸮㸮 ２５㸮㸮ӌＡӌ２７㸮㸮

１２５㸮 １２５㸮
ӌ４㸮㸮 ӌ５㸮㸮

長期使用対応部材基準書

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項目
寸法

㹀 㹁

はしࡈ

外ᯟ

ࢱࣇ

Ａ

㹂

ኳ஭㠃ڹ

ᗋ㠃ۃ



５．特記事項
5.1 対象範囲

・はしࡈの使用可能ኳ஭㧗さは表１に示すＡ寸法と୍⮴することが条件となる。
・はしࡈの材㉁ࡼ࠾びはしࡈの収納方法は問わない。

5.2 関連部材の具備すべき条件
・はしࡈ㛤㛢సᴗ用に㹂寸法の外ഃにసᴗ࣌ࢫーࢫを確ಖしていること。
・ኳ஭収納はしࡈをྲྀࡾ௜ࡅる部ศのኳ஭㧗さは、①②ճの場合2�00mm௨ୖ
　2500mm௨ୗ、մյնの場合は2500mm௨ୖ2700mm௨ୗであること。

６．解説
・はしࡈの長さ方ྥの寸法はᐇ㝿の製品௙ᵝでᐃࡵる使用可能ኳ஭㧗さを基準寸

　法とした。ࡑのたࡵኳ஭㧗さ2500mmの場合はどࡽࡕの部材も基準に㐺合する。
・㹂寸法ははしࡈ使用可能㧗さ༊ศࡈとに、㛤㛢時のはしࡈのྲྀࡾᅇしにᚲせな
　寸法をㄪᰝし、ࡑのう᭱ࡕ኱寸法値の10の位をษࡆୖࡾてタᐃしたものである。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。
7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



登録コード 202708107

１．対象部材
フローリング(直張用) 略称：CjK フローリング

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：フローリング厚

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

Ａ：フローリング厚

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
特に無し

６．解説
・フローリングを交換する際は部屋単位の交換を前提とするため、厚さのみを

　標準化寸法とし、幅、長さ寸法およびサネ形状、溝数は対象範囲外とした。

・直張用とは”フローリングの日本農林規格”の用語の定義に準ずる。

・Ａ寸法はフローリングに遮音用の緩衝材が付く場合は緩衝材も含んだ厚みとする。

６ １２

②①

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日

項目
寸法

改 訂 日

2020年11月26日

2024年1月25日

表１－各部位の寸法

図１－標準(共通)化の部位

Ａ



７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2024年1月25日改訂

5.特記事項について、関連部材が具備すべき条件の記載を削除



承 認 日
登録コード 210612114

１．対象部材
内部収納用金属製ハンガーパイプ(丸型)用 略称：CjK 受金物
受金物

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ハンガーパイプ受金物内径

　　　 図１－標準(共通)化の部位

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

表１－各部位の寸法

単位：mm

４．表示方法
印刷物・電子媒体などに、ᙜヱၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。　　　　　　　　　　　

または”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
・CjK部材基準書”068内部収納用金属製ハンガーパイプ(丸型)”の使用を前提

　とする。

・寸法つᐃ外の形状については任意とする。

注記)受金物の各部位の寸法はハンガーパイプと⤌み合わࡏた㝿に使用ୖの問㢟が

ࡌない範囲とする。ཪは受金物にハンガーパイプの⬺ⴠ㜵Ṇのᥐ⨨がㅮࡌ⏕ 　　

。ていることࢀࡽ 　　

・受金物の୍部を交換したときに、ハンガーパイプの㧗さが変わる場合は、

　受金物の඲てを交換する。

Ａ：ハンガーパイプ受金物内径 Ӎ２５．５ Ӎ３２．２

長期使用対応部材基準書
2021年�月25日

項目 ① ②



６．解説
標準化部材の形状౛

౛１ ౛䠎 ౛３

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



承 認 日
登録コード 210612115

１．対象製品
内部収納用金属製ハンガーパイプ(ᴃ෇型)用　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　略称：CjK 受金物
受金物

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ハンガーパイプ受金物内形㧗さ

㹀：ハンガーパイプ受金物内形ᖜ

　　　 図１－標準(共通)化の部位

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

表１－各部位の寸法

単位：mm

４．表示方法
印刷物・電子媒体などに、ᙜヱၟ品が長期使用対応部材であることを表示する。　　　　　　　　　　　

または”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
・CjK部材基準書”06�内部収納用金属製ハンガーパイプ(ᴃ෇型)”の使用を前提

　とする。

・ハンガーパイプ受金物(ᴃ෇型)内形の㹐部は༙෇形状とし、ࢀࡑ௨外の形状に

　ついては任意とする。

注記)受金物の各部位の寸法はハンガーパイプと⤌み合わࡏた㝿に使用ୖの問㢟が

ࡌない範囲とする。ཪは受金物にハンガーパイプの⬺ⴠ㜵Ṇのᥐ⨨がㅮࡌ⏕ 　　

。ていることࢀࡽ 　　

長期使用対応部材基準書
2021年�月25日

項目 ① ②

Ａ：ハンガーパイプ受金物内形㧗さ Ӎ３㸮．５ Ӎ３８．３

㹀：ハンガーパイプ受金物内形ᖜ Ӎ１５．４ Ӎ１５．３



・受金物の୍部を交換したときに、ハンガーパイプの㧗さが変わる場合は、

　受金物の඲てを交換する。

６．解説
標準化部材の形状౛

౛２

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

౛１



登録コード 210611117

１．対象部材
内部ࣞࣂーハンドࣝ(長ᗙࢱイプ) 略称：CjK ࣞࣂーハンドࣝ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１㹼３に示す。

長期使用対応部材基準書

承 認 日 2021年6月24日

図１－標準(共通)化の部位

図２－㹟�㹟᩿㠃図

ハンドࣝ㍈ࢱڧイプ ハンドࣝ㍈ࢱۍイプ



Ａ：ハンドࣝ㍈ᚰ㹼ࢱ࣒ࢧーン㍈ᚰ

㹀：ハンドࣝ㍈寸法

㹁：ࢱ࣒ࢧーン㍈寸法

㹂：ハンドࣝ部ᅛᐃᰕ径

㹃：ハンドࣝ部ᅛᐃᰕࢳࢵࣆ

㹄：ࢱ࣒ࢧーン㍈ᚰ㹼ࢱ࣒ࢧーン部ຍᕤ✰ᚰ

㹅：ࢱ࣒ࢧーンษࡾḞきຍᕤ✰径

㹆：ࢱ࣒ࢧーン㍈ᚰ㹼ᅛᐃᰕ᭱኱範囲ୗ➃

㹇：ハンドࣝ㍈ᚰ㹼ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部ᚰ

㹈：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部ᖜ寸法

㹉：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部㧗さ寸法

㹊：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部ゅ㹐

㹋：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部῝さ寸法

㹌：ࢱ࣒ࢧーン部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部┤径

㸮：ࢱ࣒ࢧーン部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部῝さ寸法

㹎：長ᗙ表⿬㛫寸法(ᡬ厚)

図３－㹠部ᣑ኱図



３．寸法・形状
図１㹼３の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

注記)①ハンドࣝ㍈ࢱڧイプ　②ハンドࣝ㍈ࢱۍイプ

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。部材への表示を行う場合は、長ᗙᮏ体

等交換時に確認可能な部位に表示する。

５．特記事項
5.1 㐺用範囲

。交換を前提とするࢺࢵࢭ、ーンと長ᗙはࢱ࣒ࢧーハンドࣝ及びࣂࣞ・

ーハンࣂ㘄については、CjK部材基準書”010内部ࣞࢫーࢣーハンドࣝࣂࣞ・

　ドࣝࢣーࢫ㘄”の①寸法の使用を前提とする。

5.2 関連部材の具備すべき条件

・ὒ㛤きᡞのᡬ厚については、CjK部材基準書”0�4内部ὒ㛤きᡞ(ᡬ厚)”に

　基࡙き、ᡬ厚みは��mmཪは�6ੈとする。

・ド࢔ᮏ体ษࡾḞきຍᕤ寸法(CjK部材基準書”010内部ࣞࣂーハンドࣝࢣーࢫ

　㘄”につᐃ)については、図４に示す。

㹂：ハンドࣝ部ᅛᐃᰕ径 ȭ６

表１－各部位の寸法

項目
寸法

① ②

Ａ：ハンドࣝ㍈ᚰ㹼ࢱ࣒ࢧーン㍈ᚰ ５㸮

㹀：ハンドࣝ㍈寸法 ７ ８

㹁：ࢱ࣒ࢧーン㍈寸法 ５

㹃：ハンドࣝ部ᅛᐃᰕࢳࢵࣆ ３䠌

㹄：ࢱ࣒ࢧーン㍈ᚰ㹼ࢱ࣒ࢧーン部ຍᕤ✰ᚰ ４

㹅：ࢱ࣒ࢧーンษࡾḞきຍᕤ✰径 ȭ２８

㹆：ࢱ࣒ࢧーン㍈ᚰ㹼ᅛᐃᰕ᭱኱範囲ୗ➃ Ӎ８

㹇：ハンドࣝ㍈ᚰ㹼ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部ᚰ ２

㹈：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部ᖜ寸法 ӌ４１

㹉：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部㧗さ寸法 ӌ２２

㹊：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部ゅ㹐
䛾䜏㎸䜏㒊䛾ゅ䛜
ษ䜚Ḟ䛝ຍᕤ✰䛾
ゅ䛻ᖸ΅䛧䛺䛔䛣䛸

㹋：ハンドࣝ部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部῝さ寸法 䠌≦䠩≦䠒

㹌：ࢱ࣒ࢧーン部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部┤径 ӌȭ２７

㸮：ࢱ࣒ࢧーン部ド࢔ᮏ体のみ㎸み部῝さ寸法 㸮ӌ㹍ӌ６

㹎：長ᗙ表⿬㛫寸法(ᡬ厚㸧
３３と３６に対応

可能なこと



5.� 長ᗙの形状及び寸法について

・ハンドࣝ部とࢱ࣒ࢧーン部のຍᕤ✰を㞃࡮いできる形状・寸法とする。

・のみ㎸み部がຍᕤ✰部ศとᖸ΅ࡎࡏにྲྀ௜可能であることを前提とし、࠿つ、

　ド࢔ᮏ体ษࡾḞきຍᕤ寸法の公差s0.5㹫㹫を⪃៖し、1ࢀࡒࢀࡑ㹫㹫௨ୖの

　వ⿱をྵࡴ寸法とする。

６．解説
6.1 内部ࣞࣂーハンドࣝ(長ᗙࢱイプ)のᐃ⩏について

ーハンドࣝとࣂた長ᗙとࣞࡗーンᗙが୍体となࢱ࣒ࢧーハンドࣝᗙとࣂࣞ・

。ࢺࢵࢭーンのࢱ࣒ࢧ　

・ྠ形状でࢱ࣒ࢧーンが無い場合もྵࡴ。

6.2 長ᗙを交換する㝿に、ࢱ࣒ࢧーン部及びࣞࣂーハンドࣝ部௨外にࢫࣅ✰等が

㟢ฟする場合は、ᚲせに応ࡌて⿵ಟすること。

6.� 長ᗙ外形の基準㐺合ุᐃ౛

1)基準を‶たす౛

図４－ド࢔ᮏ体ษࡾḞきຍᕤ寸法

౛ 䠍 ౛ 䠎 ౛ ３



2)基準ࡽ࠿外ࢀる౛

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

౛ 䠍 ౛ 䠎

ハンドࣝ部ຍᕤ✰の୍部を㞃ࡏない。
、ࡎࡏーン部ຍᕤ✰が㞃ࢱ࣒ࢧ
䝝䞁䝗䝹㒊ຍᕤ✰し࠿㞃ࡏない。



登録コード 212012118

１．対象部材
࢝ーࢸンレール 略称：CjK ࢝ーࢸンレール

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

࢝ーࢸンレール　① ࢝ーࢸンレール　②

Ａ：レールእ寸 (幅方ྥ)

Ｂ：レール内寸 (幅方ྥ)

Ｃ：レール⁁部幅

Ｄ：レール内寸 (高さ方ྥ)
Ｅ：レールእ寸 (高さ方ྥ)

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

Ａ：レールእ寸 (幅方ྥ)

Ｂ：レール内寸 (幅方ྥ)

Ｃ：レール⁁部幅

Ｄ：レール内寸 (高さ方ྥ)

Ｅ：レールእ寸 (高さ方ྥ)

①：CjK基準書”065࢝ーࢸンレール用ランナー”及び”066࢝ーࢸンレール用

　　キࣕップストップ”の①に対応

②：CjK基準書”065࢝ーࢸンレール用ランナー”及び”066࢝ーࢸンレール用

　　キࣕップストップ”の②に対応

表１－各部位の寸法

長期使用対応部材基準書

承 認 日 2021年9月24日

　図１－標準(共通)化の部位

項目
寸法

① ②

２０．０ ２０．４

２０．２ １６．１

１５．８ １６．６

  ４．５   ７．０

１４．６ １１．２

Ａ

Ｂ

Ｃ

Ｄ

Ｅ

Ａ

Ｂ

Ｃ

Ｄ Ｅ



４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 対象⠊ᅖ

࢝ーࢸンレールの長さ及び厚みについてはၥࢃない。

5.2 関連部材の具備すべき条件

・使用する࢝ーࢸンレールのランナー及びキࣕップストップは、CjK部材基準書

　”065࢝ーࢸンレール用ランナー”及び”066࢝ーࢸンレール用キࣕップストップ”

　の使用を๓ᥦとする。

・᪤Ꮡの࢝ーࢸンレールブラケットを用いた交換ができないሙྜは࢝ーࢸンレール

　ブラケットもセット交換とする。

　㸦セット交換する࢝ーࢸンレールブラケットは᪤Ꮡの࢝ーࢸンボックス➼におさ

　　まるものとする。㸧

６．解説
᪤䛻ᶆ‽໬䛥䜜䛶い䜛䜹ー䝔ンレール⏝䝷ン䝘ーཬ䜃䜹ー䝔ンレール⏝䜻䝱䝑䝥䝇䝖䝑䝥䛻

ᑐᛂ䛩䜛䜹ー䝔ンレールとし䛶ᇶ‽್をタᐃし䛯。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



登録コード 212012121

１．対象部材
࢝ーࢸンレール用ブラケット 略称：CjK ブラケット

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

࢝ーࢸンレール用ブラケット　① ࢝ーࢸンレール用ブラケット　②

(ブルࢲ) (ブルࢲ)

࢝ーࢸンレール用ブラケット　① ࢝ーࢸンレール用ブラケット　②

(ルࢢンࢩ) (ルࢢンࢩ)

Ａ： ቨ面～❆ഃレール心

Ｂ： ❆ഃレール心～ᐊ内ഃレール心

Ｃ： ねじ穴心～࢝ーࢸンレール上端

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2022年1月27日

図１－標準(共通)化の部位
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໚



３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

Ａ： ቨ面～❆ഃレール心

Ｂ： ❆ഃレール心～ᐊ内ഃレール心

Ｃ： ねじ穴心～࢝ーࢸンレール上端

①：CjK基準書”118࢝ーࢸンレール”、”065࢝ーࢸンレール用ランナー”

　　及び”066࢝ーࢸンレール用キࣕップストップ”の①に対応

②：CjK基準書”118࢝ーࢸンレール”、”065࢝ーࢸンレール用ランナー”

　　及び”066࢝ーࢸンレール用キࣕップストップ”の②に対応

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 関連部材の具備すべき条件

使用する࢝ーࢸンレールは、CjK部材基準書”118࢝ーࢸンレール”の使用を

๓ᥦとする。

６．解説
固定ねじはブラケットとセット交換とし、ねじ穴径は௵ពとする。 

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

項目

寸法

① ②

ブルࢲ

表１－各部位の寸法

ルࢢンࢩ ブルࢲ ルࢢンࢩ

３５．０

６０．０

１８．４ １０．８ １４．０ ９．０



登録コード 221912128

１．対象部材
内部用化⢝ᕵᮌ 略称：CjK ᕵᮌ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：高さ

Ｂ：厚さ

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

表１－各部位の寸法

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2022年9月22日

図１－標準(共通)化の部位

項目 寸法

Ａ：高さ １２≦Ａ≦８２

Ｂ：厚さ ５≦Ｂ≦９

˜
ป
໚

˞জ໚

Ｂ

Ａ



５．特記事項
5.1 関連部材の具備すべき条件

ྲྀ付用のቨは、ᕵᮌおよび固定㔥➼に適した௙ᵝであること。

5.2 その他の条件

クロスを残したままᕵᮌを交換する㝿は、ཎ๎として᪤Ꮡのᕵᮌよりも高さのある

部材を㑅定すること。

６．解説
ᕵᮌを交換する㝿はཎ๎としてධ㝮かࡽධ㝮の交換を๓ᥦとするため、高さと厚さ

のみを標準化寸法とし、長さ寸法および面ྲྀりࡸ化⢝⁁➼の௙上ࡆは対象እとした。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



登録コード 220611131

１．対象部材
内部ᘬき戸用ᘬᡭ 略称：CjK ᘬᡭ

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：ᇙめ㎸み部縦寸法

Ｂ：ᇙめ㎸み部横寸法

Ｃ：ᇙめ㎸み部῝さ寸法

Ｄ：表面出寸法

３．寸法・形状
各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 適応⠊ᅖ

CjK部材基準書”100内部洋ᘬき戸㸦扉厚㸧”の使用を๓ᥦとする。

３６

Ｃ：ᇙめ㎸み部῝さ寸法 扉厚３３、３６に対応ྍ⬟なこと

Ｄ：表面出寸法 ≦２

Ｂ：ᇙめ㎸み部横寸法 ２８ ２９ ２７．８ ２５ ３５

մ յ ն

Ａ：ᇙめ㎸み部縦寸法 １０８ １１９ １２７．８ １４０ １５８ １５８．５

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項目
寸法

① ② ճ

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2022年11月24日



5.2 ᘬᡭ部品のྲྀり付け

・扉加工穴形状、及び ᘬᡭ部品形状のྲྀྜい࣓࢖ーࢪを 図２に示す。

・ᘬᡭ部品は扉加工穴にはめ㎸み、固定されるものに㝈定する。

・ᘬᡭ部品は、扉の୧面にྲྀり付けることを๓ᥦとする。

・ᘬᡭ部品は、୧面セットの交換を๓ᥦとする。

・ᘬᡭ部品は、ྲྀ付ᚋ、扉加工穴が㞃れる大きさのものを推奨する。

5.3 ᘬᡭ部品ྲྀ付部の扉加工穴寸法

Ａ̓：扉加工穴縦寸法

Ｂ̓：扉加工穴横寸法

Ａ：ᇙめ㎸み部縦寸法

Ｂ：ᇙめ㎸み部横寸法

図２－扉加工穴形状、及び ᘬᡭ部品形状のྲྀྜい࣓࢖ーࢪ

表２－扉加工穴寸法 及び ᘬᡭ部品寸法

単位：mm

６．解説
特になし

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

３６Ｂ　：ᇙめ㎸み部横寸法 ２８ ２９ ２７．８ ２５ ３５

３６

Ａ　：ᇙめ㎸み部縦寸法 １０８ １１９ １２７．８ １４０ １５８ １５８．５

Ｂ̓：扉加工穴横寸法 ２８．３ ３０ ２８．５ ２５．８ ３６

մ յ ն

Ａ̓：扉加工穴縦寸法 １０８ １２１ １２８．５ １４０．８ １５９ １６０

項目
寸法

① ② ճ



登録コード 232712133

１．対象部材
クッションフロア 略称：CjK クッションフロア

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：クッションフロア厚

３．寸法・形状
図１の部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
特に無し

６．解説
クッションフロアを交換する際は、原則として部屋単位の交換を前提とするため、厚さのみを

標準化寸法とし、色、柄、幅、長さ寸法は標準化の対象外とした。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2024年1月25日改訂

5.特記事項について、関連部材が具備すべき条件の記載を削除

表１－部位の寸法

図１－標準(共通)化の部位

Ａ：クッションフロア厚

②

２．０

③

１．８

2024年1月25日

2023年1月26日

改 訂 日

①項目

２．３

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日

Ａ



登録コード 232712137

１．対象部材
タイルカーペット 略称：CjK カーペット

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：タイルカーペット横寸法

Ｂ：タイルカーペット縦寸法

Ｃ：タイルカーペット厚さ

３．寸法・形状
図１の部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
特に無し

６．解説
標準化寸法は横寸法と縦寸法、及び厚さのみとし、色、柄については、標準化の対象外とする。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2023年1月26日

改 訂 日 2024年1月25日

図１－標準(共通)化の部位

表１－部位の寸法

項目 寸法

Ａ：タイルカーペット横寸法 ５００

Ｂ：タイルカーペット縦寸法 ５００

Ｃ：タイルカーペット厚さ ６≦Ｃ≦１０

Ｂ

Ａ

Ｃ



７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

８．改訂履歴
8.1 2024年1月25日改訂

5.特記事項について、関連部材が具備すべき条件の記載を削除



登録コード 231911138

１．対象部材
内部引き戸用引手(鍵付き) 略称：CjK 引手

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。
内部引き戸用引手(鍵付き)が取り付く扉および枠の加工寸法を規定する。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書
承 認 日 2023年9月21日



Ａ：引手加工穴縦寸法 Ｌ：フロントプレート心～ストライク心
Ｂ：引手加工穴横寸法 Ｍ：ストライクフロントプレート穴縦寸法
Ｃ：扉端～引手心 Ｎ：ストライクフロントプレート穴横寸法
Ｄ：引手心～フロントプレート心 Ｏ：ストライクフロントプレート穴コーナー半径
Ｅ：フロントプレート穴縦寸法 Ｐ：ストライクフロントプレート穴深さ
Ｆ：フロントプレート穴横寸法 Ｑ：ストライク穴縦寸法
Ｇ：フロントプレート穴コーナー半径 Ｒ：ストライク穴横寸法
Ｈ：フロントプレート穴深さ Ｓ：ストライク穴コーナー半径
Ｉ：ケース錠穴高さ Ｔ：ストライク穴深さ
Ｊ：ケース錠穴幅 Ｕ：引手表裏間寸法(扉厚)
Ｋ：ケース錠穴コーナー半径

３．寸法・形状
各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。
または、”CjK”マークを表示する。

５．特記事項
5.1 適応範囲

CjK部材基準書”100内部洋引き戸(扉厚)”の使用を前提とする。
5.2 引手部品の取り付け

・引手部品取付後、扉加工穴が隠れること。
・引手部品は、扉の両面に取り付けることを前提とする。
・引手部品は、両面セットの交換を前提とする。
・引手部品、ケース錠、フロントプレート、ストライクはセット交換を前提とする。

Ｕ：引手表裏間寸法(扉厚) ３３と３６に対応可能なこと

Ｒ：ストライク穴横寸法 １９

Ｓ：ストライク穴コーナー半径 ６

Ｔ：ストライク穴深さ １７．５

Ｐ：ストライクフロントプレート穴深さ ２．５

Ｏ：ストライクフロントプレート穴コーナー半径 ６

Ｑ：ストライク穴縦寸法 ８６

Ｌ：フロントプレート心～ストライク心 １９

Ｍ：ストライクフロントプレート穴縦寸法 １３６．４

Ｎ：ストライクフロントプレート穴横寸法 ２２．４

Ｉ：ケース錠穴高さ ７２

Ｊ：ケース錠穴幅 １６

Ｋ：ケース錠穴コーナー半径 ８

Ｆ：フロントプレート穴横寸法 １８

Ｇ：フロントプレート穴コーナー半径 ９

Ｈ：フロントプレート穴深さ ３．５

Ｃ：扉端～引手心 ５０

Ｄ：引手心～フロントプレート心 ４７．５

Ｅ：フロントプレート穴縦寸法 １０５

Ａ：引手加工穴縦寸法 １７０

Ｂ：引手加工穴横寸法 ２８．３

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法

項目 寸法



６．解説
特になし

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。
7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。
注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



登録コード 241911147

１．対象部材
内部引き戸用鎌錠 略称：CjK 錠

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

内部引き戸用鎌錠が取り付く扉および枠の加工寸法を規定する。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2024年3月21日



Ａ：操作部品(サムターン)穴径 Ｍ：ケース錠穴深さ

Ｂ：操作部品(スイッチ)穴縦寸法 Ｎ：フロントプレート穴心～ストライク穴心

Ｃ：操作部品(スイッチ)穴横寸法 Ｏ：ストライクフロントプレート穴縦寸法

Ｄ：操作部品穴心～扉端 Ｐ：ストライクフロントプレート穴横寸法

Ｅ：操作部品穴心～フロントプレート穴心 Ｑ：ストライクフロントプレート穴コーナー半径

Ｆ：フロントプレート穴縦寸法 Ｒ：ストライクフロントプレート穴深さ

Ｇ：フロントプレート穴横寸法 Ｓ：ストライク穴縦寸法

Ｈ：フロントプレート穴コーナー半径 Ｔ：ストライク穴横寸法

Ｉ：フロントプレート穴深さ Ｕ：ストライク穴コーナー半径

Ｊ：ケース錠穴高さ Ｖ：ストライク穴深さ

Ｋ：ケース錠穴幅 Ｗ：扉厚

Ｌ：ケース錠穴コーナー半径

３．寸法・形状
各部位の寸法を表１に示す。

単位：mm

Ａ

Ｂ

Ｃ

Ｄ

Ｅ

Ｆ

Ｇ

Ｈ

Ｉ

Ｊ

Ｋ

Ｌ

Ｍ

Ｎ

Ｏ

Ｐ

Ｑ

Ｒ

Ｓ

Ｔ

Ｕ

Ｖ

Ｗ

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

１５ １３．５ １８ １２ １９

３３と３６に対応可能なこと

Ｒ０ Ｒ３ Ｒ９ Ｒ０ Ｒ６

１７ １５ １５ １７ １７．５

２．５ ２．５ ３ ２ ２．５

９８ ８５ ９４ ６７ ８６

２０．５ １６ ２４ ２３．５ ２２．４

Ｒ６ Ｒ６ Ｒ６ Ｒ０ Ｒ６

１３．５ ０ ２１ ０ １９

１３５．５ １２３ １４０ ９５ １３６．４

Ｒ０ Ｒ３ ≦Ｒ７．５ Ｒ０ Ｒ８

６７ ６０ ７３ ７０ ６４．２

６２ ８８ ４９ ６４ ７２

９ ７．５ １５ １０ １６

Ｒ７．５ Ｒ６ Ｒ６ Ｒ０ Ｒ９

３ ２．７ ３．５ ３．５ ３．５

９５．５ １２３ ８３ ９５ １０５

１５．５ １６ １８ １５．５ １８

５１ ３８ ５１ ５１ ５０

１３．５ １４ ８ １４ ０

― ― ― ― ７５

― ― ― ― ２８．３

項目
寸法

① ② ③ ④ ⑤
φ３７ φ３６ φ３６ φ３８ ―

図１－標準(共通)化の部位

表１－各部位の寸法



５．特記事項
5.1 適応範囲

CjK部材基準書100”内部洋引き戸(扉厚)”の使用を前提とする。

5.2 引手用鎌錠の取り付け

・引手用鎌錠取付後、扉、枠の加工穴が隠れること。

・引手用鎌錠、操作部品、フロントプレート、ストライクはセット交換を前提とする。

６．解説
特になし

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。



登録コード 250612159

１．対象部材
内部天井点検口 略称：CjK 点検口

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：天井開口寸法幅

Ｂ：天井開口寸法長さ

３．寸法・形状
内部天井点検口の天井開口の寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

４５４ ４５６

承 認 日 2025年9月18日

表１－各部位の寸法

図１－標準(共通)化の部位

Ｂ：天井開口寸法長さ

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

項目
寸法

①

４５７ ４５８４５６

４５７ ４５８

② ③ ④

Ａ：天井開口寸法幅 ４５４

天井開口

Ａ

Ｂ

天井開口Ａ，Ｂ
野縁

内枠

外枠

天井材



５．特記事項
額縁タイプ（内枠、外枠が天井材の端部を覆っている商品）を対象とする。

６．解説
・天井点検口には一般仕様と気密仕様があり、住宅の仕様に適した部材を選択することを

　前提とする。

・気密性や強度等を確保するために、各社の製品寸法を精査した結果、基準となる開口寸

　法を細かく設定した。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

○ × ×

目地タイプ額縁タイプ 額目地タイプ



登録コード 260612161

１．対象部材
内部壁点検口 略称：CjK 点検口

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

３．寸法・形状
内部壁点検口の壁開口寸法を表１に示す。

単位：mm

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

４１２

③

４５６

タイプ

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2026年3月19日

図１－標準(共通)化の部位

４５０

表１－部位の寸法

寸法

① ④

４５７

３００角 ４５０角項目

①

３００

②

３０５Ａ：壁開口寸法

②

壁
開
口

補強材内枠

外枠 壁材

壁開口

Ａ

Ａ

Ａ：壁開口寸法



５．特記事項
・壁材と補強材の開口寸法が同一の物を対象とする。

・額縁タイプ(内枠、外枠が壁材の端部を覆っている商品)を対象とする。

６．解説
・壁点検口には一般仕様と気密仕様があり、住宅の仕様に適した部材を選択することを

　前提とする。

・気密性や強度等を確保するために、各社の製品寸法を精査した結果、基準となる開口寸

　法を細かく設定した。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを推奨する。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。

○ ×

○ ×

目地タイプ額縁タイプ

壁
開

口
寸
法

壁
開

口
寸
法

補
強

材
開
口

寸
法

補
強

材
開
口

寸
法

壁開口寸法＝補強材開口寸法 壁開口寸法≠補強材開口寸法

補強材

壁材

補強材

壁材



登録コード 260714164

１．対象部材
ホームエレベーター昇降路 略称：CjK ホームエレベーター

２．標準(共通)化の部位
標準(共通)化の部位を図１に示す。

Ａ：昇降路間口寸法

Ｂ：昇降路奥行寸法

３．寸法・形状
図１の各部位の寸法を表１に示す。

２人乗り 単位：mm

３人乗り

４．表示方法
部材・印刷物・電子媒体などに、長期使用対応部材であることを表示する。

または、”CjK”マークを表示する。

長 期 使 用 対 応 部 材 基 準 書

承 認 日 2026年9月17日

図１－標準(共通)化の部位

縦長 横長 正方形　　　

表１－各部位の寸法

Ｂ １２２０≦Ｂ≦１６４０ ７６０≦Ｂ≦８６０ １１００≦Ｂ≦１３２０

Ａ ７６５≦Ａ≦１０４０ １２００≦Ａ≦１６７５ １０５０≦Ａ≦１２２０

項目 縦長 横長 正方形

Ａ １０４０ ― １２２０≦Ａ≦１３７０

Ｂ １６４０ ― １２２０≦Ｂ≦１６７０

項目 縦長 横長 正方形



５．特記事項
5.1 対象の範囲

機械室を有しない住宅用３人乗り以下の一方向出口の機種を対象とする。

5.2 留意事項

・エレベーターの入れ替えや新設にあたっては、昇降路開口寸法の確保に加え、昇降路の上部と

　下部の構造的な強度やメンテナンス空間の確保が必要な場合があることに留意する。

・３．寸法・形状の寸法はエレベーターを交換するために必要な寸法を記載しているため、

　開口部が大きい場合は大工工事が必要になる可能性がある。

６．解説
・エレベーター本体と昇降路のクリアランスは『昇降機技術基準の解説』の基準に準じる。

・本基準書は、エレベーターを入れ替える際の分かりやすい判断基準にするため、製品寸法

　ではなく、間口寸法と奥行き寸法を設定し、駆動方式（ロープ式、油圧式）を区分しない

　こととした。

７．共通事項
7.1 寸法について

寸法は基準値を示し、公差・許容差を表すものではない。

7.2 交換について

交換については、専門知識を有する者が行うことを前提とする。

注記)専門知識を有する者とは：専門的知識、技術、経験を有する者である。
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