
P834（追加工）

追加工　RTC　選択選択の数値を一部修正

＜訂正用＞
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丸形状に適用。
一面加工を行います。
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丸形状に適用。
一面加工を行います。
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191513119 R0.2    R2    R3
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廻り止め位置変更 スパナ掛加工 先端部角度変更 つば上部R変更

　ダイヤ形状のみ適用。

ツバ付 ツバなし

規格位置を0°とし90°移動
した位置に廻り止め一面
加工を行います。

スパナ掛を追加工します。 逃げ溝加工を下記選択Rに変更します。

ツバ付丸形状のみ適用。
ツバ付タイプのみ適用。

選択

指定方法

先端角度を変更します。
選択
指定方法
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RTC≦（H-P）/2
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