
1323

定
位
銷

定
位
銷
用
襯
套

21

1324

定
位
銷

定
位
銷
用
襯
套

21

日 出 貨7

定
位
銷

小
徑
定
位
銷

進
給
銷

支
柱
銷

定
位
銷
用
襯
套

銲
接
治
具
用

定
位
銷

形狀
直柱型 附頭緣型 法蘭型

壓入後使用的基本形狀。 頭緣部可支撐本體的關係，適合用於
不易調節孔穴深度的地方。

有固定螺栓的空間，適合用於需要防
止脫落的地方。

標準型

適合用於支撐定位銷・檢查治具用插
銷的基本類型。

P.1415 · 1417 P.1419 · 1421 P.1428

薄壁型

壁厚較薄的關係，適合用於襯套間距
較緊密的地方。

P.1416 · 1418 P.1420 · 1422

－

防鬆脫型

將螺栓橫向緊固的關係，能夠防止鬆
脫。

P.1423 P.1424

－

長圓孔型

長邊方向有較大
空間可以插銷，
適合用於想要吸
收間隙誤差的地
方。 －

P.1425 P.1431

無給油

適用於拔插頻
率高，需要粗
略 導 引 的 用
途。

P.1427 P.1428

－

BUSHINGS FOR LOCATING PINS -GUIDE-

定位銷用襯套
－選定表・測試資料－

＜定位銷用襯套＞
Q定位銷用襯套種類
備有豐富多樣的產品類型。

治具襯套內徑收縮資料
治具襯套在壓入時會收縮。
內徑收縮的大小依襯套內外徑、外徑公差、材質而異。

①壓入前

②壓入後

α

β

H7公差

※收縮的大小為依照實測結果的參考值。

襯套材質 襯套
外徑

外徑
公差

襯套
內徑 型式

安裝側材質

鋼 鋁

高硬度不鏽鋼
（35HRC～）

10

p6
6 標準 99.98% 99.98%
8 薄壁 99.93% 99.96%

m6
6 標準 99.99% 99.99%
8 薄壁 99.98% 99.99%

相當於SK3
（60HRC～）

p6
6 標準 99.97% 99.99%
8 薄壁 99.95% 99.95%

m6
6 標準 99.99% 99.99%
8 薄壁 99.96% 99.99%

相當於
SUS440C
（50HRC～）

p6
6 標準 99.97% 99.98%
8 薄壁 99.96% 99.98%

m6
6 標準 99.99% 99.98%
8 薄壁 99.98% 99.98%

SUS304 p6
6 標準 99.98% 99.99%
8 薄壁 99.98% 99.98%

β尺寸（安裝孔H7時）

LOCATING PINS  -HIGH HARDNESS STAINLESS STEEL-  LARGE HEAD, TAPERED

定位銷　高硬度不鏽鋼　大頭錐型
－壓入・內螺牙・外螺牙－

■特長：高硬度不鏽鋼大頭錐可選擇的尺寸・追加工大幅增加。

Q壓入

EL尺寸・B尺寸（ ）內適用於鑽石形　EL尺寸＝3時，Ｃ＝0.5　l1＝1。

型式 ❸P
指定單位0.01mm

❹L
指定單位1mm

❺B
指定單位0.1mm

❻E C l1 （W）❶Type ❷D 無指定 指定單位0.1mm

＜圓形＞
AFPBA（m6）
AFPBPA（p6）
AFPBGA（g6）
AFPBHA（h7）

＜鑽石形＞
AFPBD（m6）
AFPBPD（p6）
AFPBGD（g6）
AFPBHD（h7）

2  2.50～ 8.00

3（4）～16

1.0～20.0
1.0

0.5～10.0

0.5
0 1.2

3  3.50～ 8.00 2.0

1

1.5
4  4.50～ 8.00

1.0～30.0（20.0）

3.0

1

1.8
5  5.50～ 8.00 3.0 2.2
6  6.50～12.00 3.0

3
7  7.50～13.00 3.0
8  8.50～15.00

4（5）～16
4.0

1.5 3.5
9  9.50～15.00 4.0

10 10.50～16.00
5～25

4.0

2

4
11 11.50～16.50 4.0
12 12.50～18.00 4.0

513 14.00～20.00 7（12）～20 4.0
15 16.00～22.50 8（14）～23 4.0
16 17.00～25.50 8（15）～24 5.0

3 2
7

18 19.00～25.50 8（15）～27 5.0
20 22.00～25.50 10（15）～30 5.0 9

Q內螺牙

E軸頸部強度的注意事項dP.1320　EL尺寸・B尺寸（　）內適用於鑽石形　E請確認下孔深度（dP.1320）。孔可能會貫穿。
＊緊固扭矩（參考值）請見技術資料dP.3035的緊固扭矩之強度區分（10.9）。使用防鬆脫劑或彈簧墊圈時，該數值不適用。

型式 ❸P
指定單位0.01mm

❹L
指定單位1mm

❺B
指定單位0.1mm

❻E M1
（粗螺紋）

＊建議緊固扭矩
N・cm l2 （W）❶Type ❷D 無指定 指定單位0.1mm

＜圓形＞
AFPBTA（g6）
AFPBTHA（h7）

＜鑽石形＞
AFPBTD（g6）
AFPBTHD（h7）

6  6.50～12.00 6（9）～16

1.0～30.0（20.0）

3.0

0.5～10.0

M3 147 5 3
8  8.50～15.00 8（12）～16 3.0 M4 333 6 3.5

10 10.50～16.00 10（12）～20 4.0
M5 676 8

4
12 12.50～17.50 12～25 4.0 5
13 13.50～20.00 12～25 1.0～30.0（20.0） 4.0

M6 1156 9
5.5

16 17.00～25.50 17～24 5.0～30.0（27.0） 5.0 7
20 22.00～25.50 17（18）～30 5.0～30.0 5.0 9

Q外螺牙

EL＜Pitch×2時，M2尺寸會包括不完全螺牙部（Pitch×2）。粗螺牙Pitch尺寸dP.3020　EB尺寸（　）內適用於鑽石形
＊緊固扭矩（參考值）請見技術資料dP.3035的緊固扭矩之強度區分（10.9）。使用防鬆脫劑或彈簧墊圈時，該數值不適用。

型式 ❸P
指定單位0.01mm

❹L
指定單位1mm

❺B
指定單位0.1mm

❻E M2
（粗螺紋）

＊建議緊固扭矩
N・cm （W）❶Type ❷D 無指定 指定單位0.1mm

＜圓形＞
AFPNA（g6）
AFPNHA（h7）

＜鑽石形＞
AFPND（g6）
AFPNHD（h7）

3  3.50～ 8.00

0～10

1.0～20.0 0.5

0.5～10.0

M3 147 1.5
4  4.50～ 8.00

1.0～30.0（20.0）

1.0 M4 333 1.8
5  5.50～ 8.00 2.0 M5 676 2.2
6  6.50～12.00 3.0 M6 1156 3
8  8.50～15.00 3.0 M8 2803 3.5

10 10.50～16.00
0～20

4.0 M10 5557 4
12 12.50～17.50 4.0 M12 9702 5
16 17.00～25.00 0～24 5.0 M16 24108 7
20 22.00～25.50 0～30 5.0 M20 46942 9

EB＋E＞20mm時，P尺寸公差為0－0.02。
E 內螺牙・外螺牙圖面上無特別記載的部分，
與壓入型相同。

EP－2EtanA≧0.73（前端徑φ0.73以上）
參考： tan15°≒0.267 tan30°≒0.577

tan45°＝1 tan60°≒1.732
※D公差g6・h7無導入部。

壓入 內螺牙 外螺牙
M材質 H硬度 插銷

形狀D公差 D公差 D公差
m6 p6 g6 h7 g6 h7 g6 h7

AFPBA AFPBPA AFPBGA AFPBHA AFPBTA AFPBTHA AFPNA AFPNHA
高硬度不鏽鋼 35HRC～ 圓形

AFPBD AFPBPD AFPBGD AFPBHD AFPBTD AFPBTHD AFPND AFPNHD 鑽石形

E直徑超過φ10時，中心硬度有可能為30HRC～。

型式（❶Type ·❷D） － ❸P － ❹L － ❺B － ❻E

E尺寸無指定

E尺寸有指定
AFPBA8
AFPNA6

－
－

P9.02
P8.00

－
－

L10
L5

－
－

B3.2
B4.0 － E5.0

Order
訂購範例

請依照選定步驟❶～❻選擇型式和數值後再行訂購。

XMH · LAC · RAC不可併用。

Alterations 攻牙加工 排氣槽加工 扳手孔加工 內六角孔加工 一字溝槽追加工 螺牙根部逃溝加工 P尺寸公差變更 錐形角度變更

Code MH AC LAC RAC DRC NNC PM/PP/PG/PH A

Spec.

做攻牙加工。
指定方法 MH

E適用於D≧6
EB≧L3＋4
X 僅適用於押入型

做排氣槽加工。
指定方法 AC

X不適用於外螺牙
E附逃溝。

做扳手孔加工。
指定方法 LAC

E 鑽石形扳手孔開於垂直鑽石面的任意方向上。
E 適用於D≧6

做內六角孔加工。
指定方法 RAC

ES＋3≦P－2×E×tanA°
（）適用於內螺牙

指定方法 DRC

寬度0.8mm
深度1mm

E 僅適用於外
螺牙

在螺牙根部
做逃溝加工。
指定方法 NNC

E 適用於L＝0

變更P尺寸的公差。
指定方法 PM

X不適用於B＋E＞20

變更錐形角度。
指定方法 A60

E P－2×E×tanA°＞2

D MH
（粗螺紋） L3

6 M3 4
8～13 M4 6
16～20 M6 9

指定 公差
PM m6
PP p6
PG g6
PH h7

指定 角度
A30 30°
A45 45°
A60 60°

MH

L3
B⁄₂ 

Q

（30°）

適用尺寸 扳手孔尺寸
P B Q

～9.99
   5.0～  9.9 2
 10.0～30.0 2.5

10.00～
   5.0～  7.9 2
   8.0～11.9 2.5
 12.0～30.0 3.5

D
適用尺寸 內六角孔尺寸

B S e
6～7 6.5（11.0）～ 3 2
8～9 7.0（12.0）～ 4 2.5

10～11 8.0（13.0）～ 5 3
12～15 9.0（13.0）～ 6 4
16～19 15.0～ 6 4

20 15.0～ 6 4

D－0.15

e S

P

P

A°

Delivery
出貨日

日 出 貨3

Alteration
追加工

型式（❶Type ·❷D） － ❸P － ❹L － ❺B － ❻E －（MH・AC・LAC…etc）
AFPBPA8 － P9.05 － L12 － B6.4 － PH

追加規格
以紅字表示

CADCAD 2D
3D

標準化加工品

Q公差

D或P m6 p6 g6 h7

1.00
～3.00

＋0.008
＋0.002

＋0.012
＋0.006

－0.002
－0.008

0
－0.010

3.01
～6.00

＋0.012
＋0.004

＋0.020
＋0.012

－0.004
－0.012

0
－0.012

6.01
～10.00

＋0.015
＋0.006

＋0.024
＋0.015

－0.005
－0.014

0
－0.015

10.01
～18.00

＋0.018
＋0.007

＋0.029
＋0.018

－0.006
－0.017

0
－0.018

18.01
～25.50

＋0.021
＋0.008

＋0.035
＋0.022

－0.007
－0.020

0
－0.021

❻E

15（A）°
R0.2

C

無稜邊

ℓ1

φ0.01 A◎

❷
D

A 0.8

0.8 0.8

※導入部D
－0.01
－0.03

❸P
    

0 －0
.01

   

❺B
＋0.3

0   ❹L
＋0.3

0   

●壓入 （圓形）

（60°）

（W）
（鑽石形） 0.86.3

C0.5 ℓ2

M1

15（A）°
R0.2 無稜邊

φ0.01 A◎
0.8

0.8 0.8

A

－0.1
－0.3

＋0.3
0   

    
0 －0
.01

   

❻E

❷
D

❹L ❺B

❸P

●內螺牙

M2×1.5

M2

0.8

0.8 0.8

❻E

15（A）°
R0.2

無稜邊

❷
D

φ0.01 A◎A

❺B
＋0.3

0   ❹L
－0.1
－0.3   

❸P
    

0 －0
.01

   

●外螺牙

橘色文字表示

新刊載

數量區分
標準訂購 特殊訂購

少量 大量 大量
數 量 1～100 101～500 501～1000 1001～
出貨日 一般 ＋2日 ＋4日 交期另估

E 超過表中最大數量時交期另估。DP.5

最大價格下降
20%

E 僅適用於當日PM1:30前提出申請之訂單；
超過PM1:30之訂單出貨日＋1日。


