
P505 （ 追加工）

条件式部　表記漏れを修正
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W,A=指定1mm単位
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5¯A¯20

MC＝V部に加工
MQ＝Q部に加工

BV,BC¯F,S-PitchM3

止め輪溝追加工 二面幅追加工 タップ穴追加工

AC,AQ＝指定0.1mm単位
AC,AQ≦F－m－n加工限度値

AC＝V部に加工, AQ＝Q部に加工
指定方法

加工e許容差

指定方法

指定1mm単位

SC＝V部に加工
SQ＝Q部に加工
　V,Qいずれか

　Q（V）＜15の場合
　SW≧Q（V）－2

　30≦Q（V）の場合
　SW≧Q（V）－5
　3≦SY≦20

　15≦Q（V）≦25の場合
　SW≧Q（V）－3

　1ヶ所のみ適用

指定方法

MC・MQ(選択範囲)
指定方法
BV＝V部に加工
BC＝Q部に加工

ZC＝V部に加工
ZQ＝Q部に加工
　V,Qいずれか1ヶ所のみ適用

指定方法

　同一軸端にタップ穴
　追加工のみ併用可
　（加工条件：P.512参照）

V,Q＝7・9適用不可

軸キー溝の寸法

軸・穴径
適応する

許容差基準寸法 基準寸法 許容差

KC,KV,C＝指定1mm単位

KC＝Q部に加工
KV＝V部に加工

指定方法

C¯60
S(F)-C-KC(KV)̆ 2
KC(KV)̆ 2

　KC,KV＝0のとき

V,Qいずれか
1ヶ所のみ適用

ベアリングナット用

おねじ追加工 四角取追加工 キー溝追加工

限度n

W 1mm指定

平面取追加工、二面幅追加工、四角取追加工、キー溝追加工をそれぞれ組み合わせた場合、位相関係は任意となります。

BV,BC¯MM3
BV,BC˘PitchM3
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5¯A¯20

MC＝V部に加工
MQ＝Q部に加工

BV,BC¯F,S-PitchM3

止め輪溝追加工 二面幅追加工 タップ穴追加工

AC,AQ＝指定0.1mm単位
AC,AQ≦F－m－n加工限度値

AC＝V部に加工, AQ＝Q部に加工
指定方法

加工e許容差

指定方法

指定1mm単位

SC＝V部に加工
SQ＝Q部に加工
　V,Qいずれか

　Q（V）＜15の場合
　SW≧Q（V）－2

　30≦Q（V）の場合
　SW≧Q（V）－5
　3≦SY≦20

　15≦Q（V）≦25の場合
　SW≧Q（V）－3

　1ヶ所のみ適用

指定方法

MC・MQ(選択範囲)
指定方法
BV＝V部に加工
BC＝Q部に加工

ZC＝V部に加工
ZQ＝Q部に加工
　V,Qいずれか1ヶ所のみ適用

指定方法

　同一軸端にタップ穴
　追加工のみ併用可
　（加工条件：P.512参照）

V,Q＝7・9適用不可

軸キー溝の寸法

軸・穴径
適応する

許容差基準寸法 基準寸法 許容差

KC,KV,C＝指定1mm単位

KC＝Q部に加工
KV＝V部に加工

指定方法

C¯60
S(F)-C-KC(KV)̆ 2
KC(KV)̆ 2

　KC,KV＝0のとき

V,Qいずれか
1ヶ所のみ適用

ベアリングナット用

おねじ追加工 四角取追加工 キー溝追加工

限度n

W 1mm指定

平面取追加工、二面幅追加工、四角取追加工、キー溝追加工をそれぞれ組み合わせた場合、位相関係は任意となります。

BV,BC¯MM3
BV,BC˘PitchM3

＜訂正用＞


