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ROLLED  BALL  SCREWS

轉造滾珠螺桿　軸端自由型
－精密度等級C10－

 CAD資料夾名稱：10_Ball_Screws

型式 － L － F － P － S － V － U － C －KC－ E －SC－ X －Ｚ－ G － Q － K － N － J －JC－Ｈ－ Y － W － R
FBSSRAA1004
FBSSZDJ2010

－
－

450
1200－F36－P12－S60－V15－U15 －G20－Q15 －N10

Order
訂購範例

Delivery
出貨日

螺帽種類 Type
螺桿軸 螺帽

M材質 H硬度 S表面處理 M材質 H硬度 S表面處理

標準螺帽

FBSSR
S55C 高周波淬火

56～62HRC

磷酸鹽 
皮膜處理

SCM420 浸碳淬火
58～62HRC

磷酸鹽
皮膜處理

FBSSZ －

精密度 
等級

型式 指定單位1mm 指定單位1mm 選擇 指定單位1mm 選擇

Type 左形狀 
支撐側

右形狀 
固定側

螺桿軸 
外徑 導程 L F P S U C KC SC X Ｚ V E 

（粗螺紋） G K J JC Ｈ Y R W Q N 
（粗螺紋）

C10
FBSSR
FBSSZ

A
B
C
D
E
F
G
Ｈ

A
J
K
M
N
P
R
S

08 02 100～400

5≦F≦P×3
5≦S≦V×4
V≦U

S－P×3
≦

U≦
V×2

b1＜C≦60
F－C－KC≧2
KC＝0     or KC≧2
5≦SC≦P×3 SC≦F－2
5≦X≦20
P≧4 P≧V/2
V＝6時，P＝4
V＝8時，P≦V－2

6

4
5
6
8

10

5≦G≦Q×3
5≦K≦Q×3
3≦J≦20
H≧Q－2
5≦Y≦20
R≦Q－2

6 －08 04 100～380 6
10 02 150～585

8
6

－10 04 150～600 6
10 10 150～585 6
12 04 150～800 8 10 6 8 412 10 150～800 8 10
14 05 150～800 8 10 6 8 10 4 5 6
15 05 150～1200

10 12 8 10 12 5 6 815 10 200～120015 20
20 05 200～2000

10 12 15 8 10 12 15 5 6 8 1020 10 250～200020 20
25 05 200～2000

15 20 10 12 15 20 6 8 1025 10 300～200025 25
28 06 200～2000 15 20 10 12 15 20 6 8 10
32 10 300～2000 20 25 10 12 15 20 25 6 8 1032 32

E無FBSSZ0804、1002、1010的尺寸 EE≦P－4 EN≦Q－4

E 已封入鋰皂基潤滑油（殼牌 Alvania潤滑油S2）。
E 使用注意事項：請勿讓螺帽超出滾珠螺桿螺帽的驅
動範圍，也不要將它從螺桿軸拔出。以免造成滾珠脫
落及滾珠循環零件毀損等。

E轉造滾珠螺桿的精密度請參閱P.2285・P.2286
E螺桿支撐座詳細資訊請參閱P.779～P.796
E螺帽支撐架請參閱P.798

V 公差

6 －0.002
－0.007 

8 －0.002
－0.008

10 －0.002
－0.015

12・15 －0.003
－0.018

20・25 －0.004
－0.021

型式 － L － F － P － S － V － U － C －KC－ E －SC－ X －Ｚ－ G － Q － K － N － J －JC－Ｈ－ Y － W － R －（RLC・SZC）
FBSSZDJ2010－1200－F36－P12－S60－V15－U15 －G20－Q15 －N10 －RLC

Alterations Code Spec.

螺帽方向變更

RLC
變更螺帽方向。
指定方法  RLC

固定側扳手槽加工

SZC

於右側軸端做扳手槽加工。
指定方法  SZC
E螺帽轉至扳手槽處會導致滾珠脫落。

EL為不完全淬火範圍

軸徑 Ｚ ZC S L
8 4 4 5 18
10 5 5 8 20
12 5 5 8 20
14 5 7 10 22
15 5 7 10 22
20 6 9 16 25
25 7 10 18 27
28 8 11 21 29
32 9 13 27 32

(右軸端)(左軸端)

變更

一般

ZC

l
Z

    
S 0   

–0.3

Q扣環槽加工詳細尺寸

Q e

m

Q e

m

Q e容許公差 m＋0.14
0

6 5.7 0
－0.06

0.8
8 7.6 0.9
10 9.6 0

－0.09
1.1512 11.5 0

－0.1115 14.3
20 19 0

－0.21 1.3525 23.9

Q四角加工詳細尺寸

Q （
P ）

W(Z)

3.2 Y（X） （Q（P）/2） √2≦W （Z） 
有時會因Q（P）與W（Z）的關
係而無法製作。

Q（P） W（Z）指定1mm
6～10  5～8

11～14 8～10
15～19 10～14
20～25 14～20

QV（細螺紋）詳細尺寸
M 間距
6 0.75
8 1.0

10 1.0
12 1.0
15 1.0
20 1.0
25 1.5

Q鍵槽加工詳細尺寸
C KC

P

3.2

1.6 b

t

1

1

r1

適用的 
軸・孔徑 

P

軸鍵槽的尺寸
b1 t1

r1基準 
尺寸

容許公差
（N9）

基準 
尺寸

容許 
公差

6・7 2 －0.004
－0.029

1.2

＋0.1
0

0.08
～0.168～10 3 1.8

11・12 4
0
－0.030

2.5
13～17 5 3.0

0.16
～0.25

18～22 6 3.5

23 8 0
－0.036 4.0 ＋0.2

0

L L

L

V
P

h6

U M（細螺紋）＝V

F S

Q
h7

K
G

L

N×2

N Q
h7

H JC J
G

L

U

L

V

F S
SC

P h
6

M（細螺紋）＝V

0.5

U

L
V

F S
SC

Ph
6

M（細螺紋）＝V

0.5

0.
5

Qh7

G

□W Y

L

Q
h7

R
h7

G
Y

L

V

U

L
F

X
S

Ph6
M（細螺紋）＝V

□Z

M（細螺紋）＝V E×2

V

U

L

E
X

FS

Ph6

□Z

左（支撐側）軸端形狀 右（固定側）軸端形狀

E×2

VE P h
6

U
M（細螺紋）＝V

L
FS

M（細螺紋）＝VU

L

V
C
FS

KC
P h

6

G
L

Q
h7

Q
h7

K
G

L

G
L

N×2

Q
h7 N

無軸端加工 軸頸加工 無軸端加工

軸頸扣環槽攻牙加工 軸頸二面寬度加工 2段二面平面加工（90°）2段平面加工

軸頸四角加工 2段加工 2段四角攻牙孔加工2段四角加工

EK＜G

EY＜G
 2≦G－Y

EJC＋J＜G

EY＜G
 2≦G－Y

EX＜F
 2≦F－X
 V－P≧2

ESC＜F
 2≦F－SC
 V－P≧2

EV－P≧2

EV－P≧2

EV－P≧2

ESC＜F
 2≦F－SC
 V－P≧2

EX＜F
 2≦F－X
 V－P≧2

E螺帽尺寸及各規格請參照各刊載頁次。軸徑8 WP.729、10 WP.735、12 WP.741、14 WP.741、15 WP.747、20 WP.753、25 WP.759、28 WP.763、32 WP.763
E組合左側軸端形狀F,G與右側軸端形狀KNPRS時，無相對位置關係。

A B A J

K

E F N P

G Ｈ R S

2段加工

2段攻牙孔加工M2段鍵槽加工

E附中心孔

軸頸扣環槽加工 軸頸攻牙孔加工

E附中心孔

EK＜G

C D

E 與螺桿支撐座組合時，請插入
軸環。

C0.5 C0.5

S F
K

G

C0.5C0.5

L

R0.3以下R0.3以下

Y(螺帽驅動範圍)
不完全淬火範圍（10）

螺桿軸
從左軸端
形狀選擇

從右軸端
形狀選擇

P

Q V

搜尋
詳情請參照DP.694     or CLICK！

MISUMI　滾珠螺桿

螺桿徑 導程
NT$材料基準單價　1～4 pcs　左側軸端：A形狀右側軸端：A形狀

FBSSR FBSSZ
最短L～200 201～400 401～600 601～800 801～1000 1001～1200 1201～1500 1501～2000 最短L～200 201～400 401～600 601～800 801～1000 1001～1200 1201～1500 1501～2000

08 02 － － － － － － － － － － － －
08 04 － － － － － － － － － － － － － －
10 02 － － － － － － － － － － － － －
10 04 － － － － － － － － － －
10 10 － － － － － － － － － － － － －
12 04 － － － － － － － －
12 10 － － － － － － － －
14 05 － － － － － － － －
15 05 － － － －
15 10 － － － －
15 20 － － － －
20 05
20 10 － －
20 20 － －
25 05
25 10 － －
25 25 － －
28 06
32 10 － －
32 32 － －

螺桿徑 導程
NT$左側軸端加工基準單價 1～4 pcs NT$右側軸端加工基準單價 1～4 pcs
B C D E F G Ｈ J K M N P R S

08 02 － － － － － －
08 04 － － － － － －
10 02 － － － －
10 04 － － － －
10 10 － － － －
12 04
12 10
14 05
15 05
15 10
15 20
20 05
20 10
20 20
25 05
25 10
25 25
28 06
32 10
32 32

Price
價格


