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EL尺寸是切削加工尺
寸的一般容許公差
（中級）。
E  CLBRM・PCLBRM
的鍵槽側面會有為了
與淬火型作為區別用
溝槽的記號的情況。

E頭緣下的逃溝尺寸
公差為參考值。
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PCLBRM
識別用溝槽

2–C0.5以下

HINGE  PINS  -NUT  TYPE  WITH  HEXAGONAL  SOCKET  EXTRA  LOW  HEAD-

鉸鏈銷
－極低頭內六角孔附頭緣螺帽固定型－

HINGE  PINS  -ONE END FOR FEMALE THREAD TYPE WITH FLANGE/ONE END FEMALE THREAD TYPE WITH HEXAGONAL SOCKET HEAD- 

鉸鏈銷
－附頭緣內螺牙型・內六角孔附頭緣內螺牙型－

Q特長：可供於空間不足之處使用的薄型頭緣設計。

Order
訂購範例

型式 － L

  CLBK15 － 120.3

Q附頭緣內螺牙型

E SHCLBHM・GSHCLBHM有時會因為淬火而導致變色。

型式 L 
指定單位0.1mm A B u T （n） M

（粗螺紋）
NT$基準單價

Type D HCLBM HCLBHM PHCLBM PHCLBHM GHCLBM SHCLBM SHCLBHM GSHCLBHM

HCLBM
HCLBHM
PHCLBM
PHCLBHM
GHCLBM
SHCLBM
SHCLBHM
GSHCLBHM

6 15.0～100.0 10   8 5.8

5 1.5

M  3
8 15.0～100.0 13 10 7.8 M  5

10 20.0～100.0 16 13 9.8 M  612 20.0～200.0 18 14 11.8
13

25.0～200.0

24 21

12.8
M  814 13.8

15 14.8
16

30.0～200.0
15.8 M10

17 16.8
M1218 17.8

20
35.0～200.0 27 23 19.8

22 21.8 M1625 30 27 24.8

D公差（g6）
6 －0.004

－0.012

8・10 －0.005
－0.014

12～18 －0.006
－0.017

20～25 －0.007
－0.020

Type M 材質 H 硬度 S 表面處理

HCLBM

相當於S45C

－
染黑處理

HCLBHM 40～45HRC

PHCLBM －
鍍無電解鎳

PHCLBHM 40～45HRC

GHCLBM 鍍膜硬度750HV～ 鍍硬鉻 
鍍膜厚度3μm以上

SHCLBM SUS304 －
－

SHCLBHM
相當於SUS440C

45～50HRC

GSHCLBHM 45～50HRC 
鍍膜硬度750HV～

鍍硬鉻 
鍍膜厚度3μm以上

Q內六角孔附頭緣內螺牙型

E  SCLBRHM有時會因為淬火而導致變色。

型式 L 
指定單位0.1mm A T B E u （n） M 

（粗螺紋）
NT$基準單價

Type D CLBRM CLBRHM PCLBRM PCLBRHM GCLBRM SCLBRM SCLBRHM

CLBRM
CLBRHM
PCLBRM
PCLBRHM
GCLBRM
SCLBRM
SCLBRHM

6 15.0～100.0 10

5

3 2 5.8

1.5

M  3
8 20.0～100.0 13 5 3 7.8 M  5

10 25.0～100.0 16
6 4

9.8 M  612 25.0～200.0 18 11.8
13

30.0～200.0

24

12.8
M  814

8 5

13.8
15 14.8
16

35.0～200.0
15.8 M10

17 16.8
M1218 17.8

20 40.0～200.0 27 10 6 19.8
22 21.8 M1625 55.0～200.0 30 12 8 24.8

D公差（g6）
6 －0.004

－0.012

8・10 －0.005
－0.014

12～18 －0.006
－0.017

20～25 －0.007
－0.020

Type M 材質 H 硬度 S 表面處理

CLBRM

相當於S45C

－
染黑處理

CLBRHM 40～45HRC
PCLBRM －

鍍無電解鎳
PCLBRHM 40～45HRC

GCLBRM 鍍膜硬度750HV～ 鍍硬鉻 
鍍膜厚度3μm以上

SCLBRM SUS304 － －
SCLBRHM 相當於SUS440C 45～50HRC

型式 － L
HCLBHM8 － 35.8

SCLBRHM10 － 50.5

Order
訂購範例

Alteration
追加工

型式 － L －（FC…etc.）
CLBK10 －50.5－ FC8

Alterations

變更螺牙部長度 變更螺牙徑 變更L尺寸公差 頭緣徑切面

Code FC MC LKC HC

Spec.

指定方法  FC4

EFC＝指定單位1mm

EM（MC）≦FC≦M（MC）×3

指定方法  MC3

E 選擇D12、MC5時請一併追加工
FC。

X不適用於D4

指定方法  LKC

L尺寸公差 
變更為±0.05。

指定方法  HC

・D＝4～10
HC＝A/2－1
・D＝12～25

HC＝A/2－2

D MC（選擇範圍）
  5   3
  6   3 4
  8   3  4  5
10       4  5  6
12           5  6  8

13～16               6  8  10
20 8  10  12
25 10  12

FC MC LKC
HC Alteration

追加工

型式 － L －（MC・TC・LKC・HC）
HCLBHM10 － 50.5 －  TC3

Alterations

變更螺牙徑 變更頭緣厚度 變更L尺寸公差 頭緣徑切面

Code MC TC LKC HC

Spec.

指定方法  MC3 指定方法  TC3

E TC＝指定單位0.5mm
E 2≦TC≦4.5
X  不適用於內六角孔
附頭緣內螺牙型

指定方法  LKC

L尺寸公差 
變更為±0.05。

指定方法  HC

・D＝6～8
HC＝A/2－1
・D＝10～25

HC＝A/2－2

D MC（選擇範圍）
6 2.6
8  3  4 

10・12     4  5 
13～15       5  6 
16～18 6  8 
20・22 8  10 

25 10  12 

MC TC LKC
HC

EL尺寸是切削加工尺
寸的一般容許公差
（中級）。
E  HCLBM・PHCLBM
的鍵槽側面會有為了
與淬火型作為區別用
溝槽的記號的情況。

E頭緣下的逃溝尺寸
公差為參考值。
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 CAD資料夾名稱：13_Hinge_Pins
E非型錄規格商品請參照 DP.131

 CAD資料夾名稱：13_Hinge_Pins
E非型錄規格商品請參照 DP.131

Delivery
出貨日

Price
價格

Price
價格

Delivery
出貨日

Type M 材質 H 硬度 S 表面處理 A 附屬品

CLBK
相當於S45C

－
染黑處理

螺帽1 pcs

M SWRCHCLBKH 40～45HRC

SCLBK SUS304 －
－ M SUS304

SCLBKH 相當於SUS440C 45～50HRC

ECLBK的鍵槽側面會有為了

。
E頭緣下的逃溝尺寸公差為參
考值。

EL尺寸是切削加工尺寸的一
般容許公差（中級）。

E因尺寸關係可能會有中心
孔。
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ー0.1u

L

A

T F
B

1.6
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）識別用溝槽

2ーC0.5以下
1.625

D公差（g6）

4～6 －0.004
－0.012

8・10 －0.005
－0.014

12～18 －0.006
－0.017

20～25 －0.007
－0.020

E  SCLBKH有時會因為淬火而導致變色。

型式 L 
指定單位0.1mm A T F B E u （n） M 

（粗螺紋）
NT$基準單價

Type D CLBK CLBKH SCLBK SCLBKH

CLBK
CLBKH
SCLBK
SCLBKH

4 10.0～50.0 7

1.5

6
2

2

3.9

1.5

M3
5 10.0～60.0 9

2.5
4.9 M4

6
10.0～100.0

10
9

5.8 M5
8 13 3 7.8 M6

10 15.0～100.0 16 12
4

3

9.8 M8
12 15.0～200.0 18

2.5

16 11.8 M10
13

25.0～200.0
24 18

12.8

M12
14

5
13.8

15 14.8
16

30.0～200.0
15.8

20 27
24

6 4 19.8
M16

25 30 8 5 24.8

與淬火型作為區別用溝槽的
記號的情況


