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Unless otherwise specified, corners should be C0.1 to C0.5.

W and H should be adjusted to match the user's lifter.
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削り加工普通寸法公差
削り加工寸法普通寸法公差
呼び寸法の区分

０

　　　６をこえ　　３０以下
　　３０をこえ　１２０以下
　１２０をこえ　３１５以下
　３１５をこえ１０００以下

ＪＩＳ
Ｂ　０４０５
－ｍ
（１９９１）
による。

１０００をこえ２０００以下
１．削り加工：φ記号を用いる寸法では、内径に正（＋）側、外径には負（－）側のみを用いる。
２．面取り加工：上記寸法公差は、Ｃ面取り、Ｒ面取りに適用する。
３．バリ高さ：上記寸法公差は図面上でバリの指示のない箇所に適用する。
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１．０をこえ３．０以下
０．４をこえ１．０以下＋
０．３をこえ０．４以下
０．２をこえ０．３以下
０．１をこえ０．２以下
　　　　　　０．１以下
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　０．５をこえ　　　６以下
　　　０をこえ　０．５以下
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注１）機械加工部の指示無き角部はＣ０．１～Ｃ０．５とする。
　２）本部品の材料・環境負荷物質の使用については、「環境負荷物質の材料および製部品への使用
　　　制限」に関する基準ＤＤＳ２００４－１００を満足すること。

ＳＹＭ ＲＥＶＩＳＩＯＮ　ＲＥＣＯＲＤＩＳＳＵＥ　ＮＯ．ＤＡＴＥ ＲＥＶＩＳＥＲＯＲＩＧＩＮＡＬ　ＤＷＧ
ＳＹＭＩＳＳＵＥ　ＮＯ．


