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十字穴付き皿小ねじと
圧縮ばねは見えませんので、
便宜上中心線を指しています。

普通公差については、詳
細はラミネートされた補足
資料を参照してください。

組立図のみ
実寸ではない！



ロゴ・文字は形彫り放電加工機で彫ります。 「大部分の表面が同じ表面性
状をもつ場合に対して部分
的に異なった表面性状の要求
事項があること」を示しま
す。この図面の場合、「除去
加工しない面」がそれに当た
ります。

レバーと組み上げたと
き、隙間のないように。

旋盤では外径切削は不要。
ねじ穴加工だけしてください。フライス前では、
2xM3x0.5x15/Φ2.5↓18　となることに注意！

青囲みは明らかに測定不能
かつ不要であることを示す



「節目が粒子状のくぼみ、無方向又は粒子状の突起」
を表します。
例：放電加工面、超仕上げ面、ブラスチング面

外形はワイヤ放電加工機で切り抜きます。
汎用機で行うのは次頁で示す下加工です。
Φ5.1キリ穴の中心がワイヤ加工の座標中心となります。



想像線に沿ってワイヤ放電加工機で切り抜く前の下加工です。
外形は仕上がっています。穴あけのみ行ってください。
それぞれのΦ5.1キリ穴の中心がワイヤ加工の座標中心となります。

加工上の利便性を優先し、累進寸法表示としています。 下加工なので測定不要



Φ10のエンドミルを横から当てます。
治具が用意されています。

Φ10深座ぐりに納まるように。



M4とΦ5.1の同心度が重要ですので、
Φ5.1の側からワンチャックでネジ加工まで行うのが望ましいです。
M4のタップを入れるためには、先にΦ5.1を開けておく必要があります。
（従って、5.1キリにのみ深さ指示をしています。）

溝より深座ぐりの方が深くなります。Φ5.8ドリルで下穴加工した後、
リーマを通して
ください。

外形切削は、79のみフライス盤で仕上げて下さい。

「2018-0105」とねじ部が逆になります！



M4とΦ5.1の同心度が重要ですので、
Φ5.1の側からワンチャックでネジ加工まで行うのが望ましいです。
M4のタップを入れるためには、先にΦ5.1を開けておく必要があります。
（従って、5.1キリにのみ深さ指示をしています。）

溝より深座ぐりの方が深くなります。Φ5.8ドリルで下穴加工した後、
リーマを通して
ください。

外形切削は、79のみフライス盤で仕上げて下さい。

「2018-0104」とねじ部が逆になります！



1mm溝は、ミリオンカッター（精密切断機）で入れます。
治具が用意されています。



パンチする際、紙の中心を合わ
せるための印となる穴です。
本実習で使用する最小のドリル
を流用するため、Φ2.5として
います。

Φ5.8ドリルで下穴加工した後、
リーマを通してください。

受底の出っ張り部が
納まるように。

切り欠き以外の外形は仕上がっています。

4つのM5は、分かりや
すいように中心
線で結んで組にして
います。



4つの脚で寸法が違うと、
ガタついてしまうので注意。

受底がスッと入って
抜け落ちにくいよう、塩梅良く調整したい。

材料の径は25.7～25.8ですので、
旋盤で25に仕上げてください。

ねじ頭が出っ張ると
組み上げられなくなりますので、
浅くならないように注意！



95は仕上がった材料が用意されていますので、
39のみ汎用機で仕上げてください。
それ以降の加工はマシニングセンタで行います。

組み上げたときに脚間に納まるように。

マシニングセンタでの加工にお
いて、アクリル板が曲がりやす
いため、厚みの公差を満たすこ
とが難しいかもしれません。
組み上がれば良しとしてくださ
い。


