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 制定年月日  2016-05-01 

改訂第１版  2020-03-18 

 

 

個 別 審 査 事 項 

 

B03：ベルトラッシング 

［該当日本産業規格：JISB8850 ベルトラッシング］ 

 

Ⅰ．初回工場審査 

１．製品の管理 

 製造する製品の種類・等級に応じて、該当ＪＩＳで規定している品質特性、製品検査方法及び

製品保管方法を社内規格で具体的に規定し、その内容は該当ＪＩＳに規定している内容及び下表

に掲げる内容を満足し、かつ、これに基づいて適切に実施していること。 

 

製品の品質特性 製品検査方法 製品保管方法 

１．種類・記号及び最大使用力 

（１）種類 

（２）種類の記号 

（３）最大使用力 

 

２．性能 

（１）プルーフロード 

（２）破断荷重 

（３）ベルトの伸び率及びベル

トの破断荷重 

（４）軽荷重保持 

（５）負荷解除機能 

３．構造及び寸法 

（１）縫製部の構造 

（２）寸法 

４．外観 

５．材料 

６．製品の呼び方 

７．表示 

８．取扱説明書 

 

 

  左記の品質を確保するため 

に必要な検査方法を具体的に 

規定していること。 

  特に判断基準が明確に表現 

されていない項目については 

限度見本等によって品質の判 

定が具体的にできるように規 

定していること。 

 なお、試験は外部に依頼し

てもよい。 

製品を適切な状態で保管する 

ための、製品保管方法につい 

て具体的に規定しているこ 

と。 

  備考 製品検査は、最終検査又は工程間検査（中間検査）のいずれで実施してもよい。 
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２．原材料の管理 

 下表に掲げる原材料について、その品質、受入検査方法及び保管方法を社内規格で具体的に規

定し、その内容は下表に掲げる内容を満足し、かつ、これに基づいて適切に実施していること。 

 

原材料名 原材料の品質 受入検査方法 保管方法 

１．原材料 

（１）合成繊維長繊 

   維糸 

 

（２）染料 

（３）樹脂、仕上剤 

（４）金具用鋼材 

 

（５）包装材 

 

 

２．購入部品又は 

外注品 

（１）バックル及び

端末金具 

 

（２）ベルト用生地 

 

 

 

（３）縫糸 

１． 

（１）’種類、寸法、 

外観、機械的性質（引 

張強さ） 

（２）’種類 

（３）’種類 

（４）’種類、形状、 

寸法、外観 

（５）’種類 

 

 

２’ 

 

（１）’種類、形状、 

寸法、外観 

 

（２）’種類、形状、 

寸法、外観、目付重量 

又は経緯糸数、機械的 

性質（引張強さ） 

 

（３）’種類、外観、 

機械的性質（引張強さ、 

伸び）、色相、染色堅 

ろう度 

左記の品質項日について検査 

を行い、受け入れていること。 

ただし、次のいずれかによっ 

て実施してもよい 

（１）ＪＩＳマーク品の場合 

   ＪＩＳマーク品の確認 

（２）試験成績書の確認 

（３）購入先の品質が長期間 

   安定していることが確 

   認できる場合は、銘柄 

   の確認 

ロットの区分を明 

確にしているこ 

と。 

備考１． ベルト用生地、金具及び縫糸については、購入又は外注のいずれでもよい． 

     ２． 当該工場が製造する製品の種類、製造方法などに応じて、表中の原材料のうちの必要と

    する原材料について社内規格で規定していること。 

 

３．製造工程の管理 

 下表に掲げる製造工程について、各工程で要求する管理項目及びその管理方法、品質特性及び

その検査方法並びに作業方法を社内規格で具体的に規定し、その内容は下表に掲げる内容を満足

し、かつ、これに基づいて適切に実施していること。 
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 工程名 管理項目 品質特性 管理方法及び検査方法 

   ［共通事項］ 

①次に規定する品質特性 

 についての記録をとっ 

 ていること。 

②検査方式、不良品（不 

 合格ロット）の措置等 
     を定め，実施している 

     こと。 

○外ｌ．ベルトの製造 

（１）撚糸 

１’ 

（１）’撚り方向、 

 撚糸回数、合糸数 

１’’外観 

（１）’’外観 

１’’’ 

（１）’’’撚糸回数、合糸 

 数 

（２）製織 （２）’経糸、経糸 

 本数 

（２）’’外観、形状 

 寸法 

（２）’’’経糸本数、形状， 

 寸法 

（３）染色 （３）’染料の種類 

 浸せき時間、液温、 

 乾燥温度・時間 

（３）’’外観、色相、 

 染色堅ろう度 

（３）’’’浸せき時間、液 

 温、乾燥温度・時間、 

 染色堅ろう度、色相 

（４）樹脂加工 （４）’樹脂の種類 

 乾燥温度・時間 

（４）’’外観 （４）’’’乾燥温度・時問 

（５）ヒートセット （５）’温度、延伸 

 倍率 

（５）’’外観、寸法、 

 機械的性質（引張 

 強さ、伸び） 

（５）’’’温度，延伸倍率、 

 寸法、機械的性質（引 

 張強さ、伸び） 

○外２．縫糸の製造 

（１）撚糸 

２’ 

（１）’撚り方向、 

 撚糸回数、合糸数 

２’’ 

（１）’’外観 

２’’’ 

（１）’’’撚糸回数、合糸 

 数 

（２）染色 （２）’染料の種類 

 浸せき時間、液温、 

 乾燥温度・時間 

（２）’’外観、色相、 

 染色堅ろう度 

（２）’’’浸せき時閏、液 

 温、乾燥温度・時間、 

 染色堅ろう度、色相 

（３）仕上加工 （３）’仕上剤の種 

 類、乾燥温度・時 

 間 

（３）’’外観、機械 

 的性質（引張強さ、 

 伸び） 

（３）’’’乾燥温度・時間、 

 機械的性質（引張強さ、 

 伸び） 

○外３．金具の製造 

（１－１）鍛造 

 

（１－２）鋳造 

 

（１－３）プレスまた 

は塑性加工 

 

 

３’ 

（１）’加熱温度、 

 金型の交換時期 

（１）’加熱温度、 

金型の交換時期 

（１）’金型の交換 

時期 

 

３’’ 

（１）’’外観、形状、 

 寸法 

（１）’’外観、形状、 

 寸法 

（１）’’外観、形状、 

 寸法 

 

３’’’ 

（１）’’’加熱温度、形状 

 ・寸法金型の交換時期 

（１）’’’加熱温度、金型の

交換時期、形状・寸法 

（１）’’’金型の交換時期、

形状・寸法 
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（２）熱処理 

 

 

（３）表面処理（めっ 

き） 

（４）組立 

（２）’熱処理温度 

 ・時間、冷却温度 

・時間 

（３）’前処理、め

っき浸漬時間 

（４）’（溶接の場 

合）溶接位置、溶 

接電流 

 

（２）’’外観、硬度 

 

 

（３）’’めっき膜厚 

 

（４）’’外観、形状、 

寸法 

 

 

（２）’’’熱処理温度・時 

 間、冷却温度・時間、硬度

  

（３）’’’ めっき膜厚 

 

（４）’’’外観、形状、 

寸法 

 

 

４．ベルトラッシング

の製造 

（１）ケガキ及び裁断 

 

（２）端面処理 

 

（３）縫製 

４’ 

 

（１）’ケガキ及び 

 裁断方法 

（２）’端面処理方 

 法 

（３）’重ね数、縫 

 製位置，順序・長 

 さ、縫条数、縫目 

 数、縫い糸止処理 

４’’ 

 

（１）’’外観、形状 

 ・寸法 

（２）’’外観 

 

（３）’’外観、構造 

 ・寸法、最大使用 

 力、プルーフロー 

ド・破断荷重 

４’’’ 

 

（１）’’’形状・寸法 

 

 

 

（３）’’’構造・寸法、最 

 大使用力、プルーフロード・

破断荷重 

 

   方法    

 ５．検査 ５’ ５’’ プルーフロー

ド、破断荷重、ベルト

の伸び率、ベルトの破

断荷重、軽荷重保持、

負荷解除機能、構造及

び寸法、外観、表示 

５’’’ プルーフロード、

破断荷重、ベルトの伸び率、

ベルトの破断荷重、軽荷重保

持、負荷解除機能、構造及び

寸法、外観、表示 

（これらの試験は、関連工場

に依頼してもよい。） 

 
６．表示、包装 ６’表示、包装単位 

 包装方法 

６’’外観  

    

備考１．当該工場が製造する製品の種類、製造方法等に応じて、表中の製造工程のうち必要とす 

   る工程について社内規格に規定していること。 

  ２．工程の順序は、変更することによって製品の品質が変わらない場合は、表に示した順序 

   どおりでなくてもよい。 

  ３ ○外印を付けた工程は、外注工場又は関連工場へ依頼しても良い。 

 

４．設備の管理 

 下表に掲げる主要な製造設備及び検査設備を保有し、更にそれらの設備について適切な管理方

法（点検箇所・点検項目・点検周期・点検方法・判定基準・点検後の処置、設備台帳など）を社

内規格で具体的に規定し、その内容は下表に掲げる内容を満足し、かつ、これに基づいて適切に

実施していること。 
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 設備名 管 理 方 法 

１．主要製造設備 

 ○外（１）ベルト製造設備 

 ○外（２）縫糸製造設備 

 ○外（３）金具製造設備 

  （４）ベルトラッシング製造設備 

  （５）表示包装設備 

 

２．主要検査設備 

  （１）寸法測定器 

  （２）温・湿度測定器 

 ○外（３）染色堅ろう度試験設備 

 ○外（４）引張試験設備 

①製造設備は、該当ＪＩＳに規定された品質 

 を確保するのに必要な性能をもったもので 

 あること。 

②検査設備は、該当ＪＩＳに規定された品質 

 を検査できる設備であること。 

③製造設備及び検査設備は、該当ＪＩＳに規 

 定された品質特性を確保するのに必要な性 

 能及び精度を保持するための点検・修理、 

 点検・校正などの基準を定めていること。 

  備考 当該工場が製造する製品の種類、製造方法、製造工程又は試験の外部への依頼など 

     に応じて、表中の製造設備及び検査設備のうちの必要とするものについて保有して 

     いること。 

 

５．外注管理 

５．１ 製造工程の外注 

 製造工程を外注する場合には、外注工場の選定基準、外注内容、外注手続、管理基準など

を社内規格で具体的に規定し、この審査事項の3.(製造工程の管理)に示す各項目について、

外注工場と契約を取り交わすなどして適切に実施していること。 

 また、外注品の受入れに当たっては、外注品受入検査規格などとして社内規格で具体的に

規定し、かつ、これに基づいて適切に実施していること。 

５．２ 試験の外注 

 試験を外注する揚合には、外注先の選定基準、外注内容、外注手続、試験結果の処置など

について社内規格で具体的に規定し、かつ、これに基づいて適切に実施していること。    

５．３ 設備の管理における点検・修理、点検・校正などの外注 

 設備の点検・修理、点検・校正などの一部を外注する場合には、外注先の選定基準、外注

周期、外注内容、外注手続及び事後の処理などについて社内規格で具体的に規定し、かつ、

これに基づいて適切に実施していること。 

 

６．苦情処理 

  次の事項について、社内規格に具体的に規定し、かつ、適切に実施していること。 

 （１）苦情処理に関する系統及びその系統を構成する各部門の職務分担 

 （２）苦情処理の方法 

 （３）苦情原因の解析及び再発防止のための措置方法 

 （４）記録票の様式及びその保管方法 

 

 備考 ＪＩＳＱ１０００２（品質マネジメント－顧客満足－組織における苦情対応のための指

針）を参考にするとよい。 
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７．表示 

(1) 初回工場審査の場合は、該当JISに定められた内容が表示されているかどうかを調べ  

る。 

(2) 維持審査の場合は、(1)の表示及び認証契約に定められた次の内容が表示されているか   

どうかを調べる。 

① 認証マーク等の表示 

 a) 認証マークは、単色とし、１製品ごと直径5mm以上の大きさとする。 

 b) 日本産業規格の番号 

 c) 表示単位は、１製品ごととする。 

 d) 表示の方法は、表面又は裏面に印刷し、押印し、吹き付けし、刷り込みし、転 

 写印刷し又は織ネームを付ける。 

② 付記事項 

 a) 認証番号 

 b) 製造の時期又は略号 

 c)  製造業者名(又は略号)又は工場若しくは事業場の名称(又は略号) 

 d) 表示単位は、１製品ごととする。 

 e) 表示の方法は、表面又は裏面に印刷し、押印し、吹き付けし、刷り込みし、転 

 写印刷し又は織ネームを付ける。 

③ 認証マーク等 

 

 

 

 

 

 

 ＱＴＥＣの名称又は略称  

 

 日本産業規格の番号  

 

 付記事項  

 

８．ロットの追跡 

  製品から原材料まで、ロットの追跡ができるかどうかを調べる。 

 

  備考１．追跡のための製品は、サンプリングした製品又は検査記録から指定したもので行う。 

    ２．追跡は、１製品について、これに用いられる材料のうちから任意に選定した１原材料

まで行い、追跡ができるかどうかを調べる。 

 

 

９．認証の区分 

 
 

 JISB8850  □00  ベルトラッシング 
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Ⅱ．初回製品試験 

１．検査項目 

 1)実地検査項目 

      該当なし 

 2)試験項目 

   (a)  プルーフロード試験 

   (b)  引張試験 

   (c)  ベルトの伸び率及びベルトの破断荷重試験 

   (d)  軽荷重保持試験 

   (e)  負荷解除機能 

  (f)  構造及び寸法 

  (g)  外観 

    

２．サンプリング 

 (1) サンプリングの場所：当該工場の検査場又は完成品倉庫 

 (2) ロ ッ ト の 確 認：サンプルを採取するロット又はバッチ単位の確認（製造工程を代表  

                               する製品等） 

 (3) サンプリングの時期：初回工場審査時（ただし、事前に実施する必要がある場合は、申請

               者と協議の上実施時期を決定する。） 

 (4) サンプリングの方法：最終検査が終了している製品からランダムサンプリング 

 (5) サンプルの大きさ：ロット毎若しくは、ロットの２５０本毎に各検査項目1点 

             （該当ＪＩＳ規定の試験試料に必要な量） 

  (6)  サンプリングの実施者：工場審査員又は技術審査員 

 

３．初回製品試験の実施 

 (1) 初回製品試験は、認証の区分ごと工場審査員が試料を抜き取り、該当するJISB8850に規 

   に規定する全ての試験をＱＴＥＣのＪＮＬＡ登録試験所の試験員が行うか又は次のいずれ

   かかこれらの組合せにより行うことができる。 

 ① ＱＴＥＣの立会による場合 

    申請者の試験所で、申請者の試験員が実施し、技術審査員が立会う。 

  ② 第三者の試験所で実施し、その結果を活用する場合 

   a) ＱＴＥＣ技術審査員がＩＳＯ／ＩＥＣ１７０２５に規定する要求事項を満足する能力 

      を評価し実証された試験所（非ＪＮＬＡ登録試験所）のデータの活用 

   b) 産業標準化法に基づく試験所登録制度（ＪＮＬＡ制度）に登録した試験所（ＪＮＬＡ 

       登録試験所）のデータの活用 

  ③  申請者の試験所で、申請者の試験所の試験員が実施し、その結果を活用する場合 

   a) ＱＴＥＣ技術審査員が評価し、ＩＳＯ／ＩＥＣ１７０２５に規定する要求事項を満足 

     する能力を評価し、実証された申請者の試験所のデータの活用 

   b) 産業標準化法に基づく試験所登録制度（ＪＮＬＡ制度）に登録した申請者の試験所（Ｊ

     ＮＬＡ登録試験所）のデータの活用 
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Ⅲ．定期認証維持製品試験 

１．検査項目 

  品質管理実施状況説明書の提出があり、書面審査で初回製品試験に適合したとおりに維持され

ていることが記録により確認された場合、以下の試験項目のうち＊のある項目を省略することが

できる。 

 1)実地検査項目 

      該当なし 

 2)試験項目 

   (a)  ＊プルーフロード試験 

   (b)  ＊引張試験 

   (c)  ＊ベルトの伸び率及びベルトの破断荷重試験 

   (d)  ＊軽荷重保持試験 

   (e)  ＊負荷解除機能 

  (f)   構造及び寸法 

  (g)   外観 

   

２．サンプリング 

 (1) サンプリングの場所：当該工場の検査場又は完成品倉庫 

 (2) ロ ッ ト の 確 認：サンプルを採取するロット又はバッチ単位の確認(製造工程           

                             を代表する製品等） 

 (3) サンプリングの時期：維持工場審査時(ただし、事前に実施する必要がある場合は、   

              申請者と協議の上実施時期を決定する。） 

 (4) サンプリングの方法：最終検査が終了している製品からランダムサンプリング 

 (5) サンプルの大きさ：代表的なものから原寸(製品）１点を採取する。 

  (6)  サンプリングの実施者：工場審査員又は技術審査員 

 

３．定期認証維持製品試験の実施 

 (1) 定期認証維持製品試験は、認証の区分ごと工場審査員が試料を抜き取り、前項１．に規定

する試験をＱＴＥＣのＪＮＬＡ登録試験所の試験員が行うか又は次のいずれかこれらの組

合せにより行うことができる。 

   ① ＱＴＥＣの立会による場合 

    申請者の試験所で、申請者の試験員が実施し、技術審査員が立会う。 

  ② 第三者の試験所で実施し、その結果を活用する場合 

   a) ＱＴＥＣ技術審査員がＩＳＯ／ＩＥＣ１７０２５に規定する要求事項を満足する能力を

評価し実証された試験所（非ＪＮＬＡ登録試験所）のデータの活用 

   b) 産業標準化法に基づく試験所登録制度（ＪＮＬＡ制度）に登録した試験所（ＪＮＬＡ登

録試験所）のデータの活用 

  ③  申請者の試験所で、申請者の試験所の試験員が実施し、その結果を活用する場合 

   a) ＱＴＥＣ技術審査員が評価し、ＩＳＯ／ＩＥＣ１７０２５に規定する要求事項を満足す

る能力を評価し、実証された申請者の試験所のデータの活用 

   b) 産業標準化法に基づく試験所登録制度（ＪＮＬＡ制度）に登録した申請者の試験所（Ｊ

ＮＬＡ登録試験所）のデータの活用 
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