
ＤＰ（金型用ダウェルピン）

呼び径 Ｒ寸法 呼び径 Ｒ寸法
１．６ ０．５ ８ ２．０
２ ０．８ １０ ２．０
２．５ ０．８ １２ ２．０ 真円度 φ 2～ 5 φ 6.8.10 φ 12.13.16 φ 20
３ ０．８ １３ ２．０ 円筒度 2μ 3μ 4μ 5μ
４ １．５ １６ ２．５ 表面粗さ 公差 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 12年 3月 1 日
５ １．５ ２０ ３．０ １．６Ｒｙ ｍ６ ＳＫ４ ＨＲＣ６０±２ 完
６ １．５ (ＪＩＳ０６０１) ｈ７ 改訂２ 平成 24年 4月 16 日

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 金型用ダウェルピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＤＰ ２

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｒ

1.6Ry

Ｌ±０．２



真円度 φ 6.8.10 φ 12.13.16 φ 20 . １．φ２５は、バレルなしとする。
円筒度 3μ 4μ 5μ
呼び径 D ﾈｼﾞ寸法 ２．エア溝なしは、表面粗さを３．２Ｓとする。

寸法 公差 M*P*D A B C D1
5 5 M3*0.5*6 1.5 0.3-0.4 0.3 3.3～ 3.5
6 6 M4*0.7*8 2.0 0.3-0.4 0.3 4.5～ 4.7
8 8 M5*0.8*8 2.0 0.3-0.4 0.5 5.5～ 5.7

10 10 m6 M5*0.8*8 2.5 0.3-0.4 0.5 5.5～ 5.7
12 12 h7 M6*1.0*10 2.5 0.4-0.5 1.0 6.5～ 6.7
13 13 M6*1.0*10 2.5 0.4-0.5 1.0 6.5～ 6.7
16 16 M8*1.25*15 3.0 0.6-0.7 1.5 8.7～ 8.9 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 12年 3月 1 日
20 20 M10*1.5*18 3.0 0.8-0.9 1.5 11.0～ 11.2 SUJ2 HRC 45-50 完
25 25 M121.75*20 3.5 1.0-1.2 2.0 13.0～ 13.2 改訂３ 平成 31 年 4月 17 日

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付きダウェルピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± S.Ikeda E.Tanizaki ＭＤＰ ３

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部
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Ｒはバレル加工により滑らかであること。

Ｇバレル仕上げ
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ＳＨＭ Ａ種（内ねじ付き平行ピン）

呼び径 寸法差 ｄ１ネジ ピッチ Ｌ１ 約Ｃ 約ａ
５ ３ ０．５ ８ ０．８ ０．６３
６ ４ ０．７ ８ １．２ ０．８
８ ｍ６ ５ ０．８ １０ １．６ １．０

１０ ６ １ １０ ２．０ １．２
１２ ８ １．２５ １５ ２．５ １．６
１３ ８ １．２５ １５ ２．５ １．６ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図
１６ ８ １．２５ １５ ３．０ ２．０ (HRC23-33) 平成 12年 3月 1 日
２０ １２ １．７５ １８ ３．５ ２．５ (S45C) 完

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付き平行ピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＳＨＭ Ａ種

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ１

ザグリ

ａ Ｃ

ｒ≒ｄ

0.8

約１５゜

Ｌ



ＳＨＭ Ｂ種（内ねじ付き平行ピン）

呼び径 寸法差 ｄ１ネジ ピッチ Ｌ１ 約Ｃ
５ ３ ０．５ ８ ０．８
６ ４ ０．７ ８ １．２
８ ５ ０．８ １０ １．６

１０ ｈ７ ６ １ １０ ２．０
１２ ８ １．２５ １５ ２．５
１３ ８ １．２５ １５ ２．５ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図
１６ ８ １．２５ １５ ３．０ (HRC23-33) 平成 12年 3月 1 日
２０ １２ １．７５ １８ ３．５ (S45C) 完

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付き平行ピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＳＨＭ Ｂ種

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ１

ザグリ

Ｃ

1.6

約１５゜Ｃ

約１５゜

Ｌ



ＳＨＭ Ａ形（内ねじ付き平行ピン）

呼び径 寸法差 ｄ１ネジ ピッチ Ｌ１ Ｃ
５ ３ ０．５ ８ １．０
６ ４ ０．７ ８ １．０
８ ｍ６ ５ ０．８ １０ １．０

１０ ｈ７ ６ １ １０ １．０
１２ ８ １．２５ １５ １．５
１３ ８ １．２５ １５ １．５ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図
１６ ８ １．２５ １５ １．５ (HRC23-33) 平成 12年 3月 1 日
２０ １２ １．７５ １８ １．５ (S45C) 完

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付き平行ピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＳＨＭ Ａ形

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ１

Ｌザグリ

平行部

３．２Ｓ

Ｃ



ＳＨＭ Ｂ形（内ねじ付き平行ピン）

呼び径 寸法差 ｄ１ネジ ピッチ Ｌ１
５ ３ ０．５ ８
６ ４ ０．７ ８
８ ｍ６ ５ ０．８ １０

１０ ｈ７ ６ １ １０
１２ ８ １．２５ １５
１３ ８ １．２５ １５ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図
１６ ８ １．２５ １５ (HRC23-33) 平成 12年 3月 1 日
２０ １２ １．７５ １８ (S45C) 完

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付き平行ピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＳＨＭ Ｂ形

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ１

Ｌザグリ

平行部

３．２Ｓ

ｒ≒ｄ



ｄ呼び径 ｄ寸法差 Ｌ Ｌ公差
２ ３００

２．５ ３００
３ ３００
４ ３００
５ ３００
６ ３００
８ ３００
１０ ｍ６ ３５０ ±０．５
１２ ｈ７ ３５０
１３ ３５０
１４ ３５０
１５ ３５０
１６ ３５０
１８ ３５０
２０ ３５０
２２ ３５０ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図
２５ ３５０ 平成 12年 3月 1 日
３０ ３５０ 完

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 ロング平行ピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± ＨＬＰ

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

ＨＬＰ

３．２Ｓ

Ｌ

糸面バリなきこと 糸面バリなきこと



ＳＨＯ（外ねじ付き平行ピン）

呼び径 寸法差 ｄ１ネジ ピッチ Ｌ１ ｄ２
４ ４ ０．７ １０ ２．５
５ ５ ０．８ １０ ３
６ ６ １ １０ ３．５
７ ｍ６ ６ １ １０ ３．５
８ ８ １．２５ １２ ５．５

１０ ｈ７ １０ １．５ １５ ７
１２ １２ １．７５ １８ ９
１３ １２ １．７５ １８ ９ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図
１６ １２ １．７５ ２２ ９ (HRC23-33) 完 平成 12年 3月 1日
２０ １６ ２ ２５ １０ (S45C) 改訂１ 平成 15年 7月 17日

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 外ねじ付き平行ピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＳＨＯ １

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

ＬＬ１３

平行部

３．２Ｓ

ｒ１
ｒ２

ｒ１≒ｄ

ｒ２≒ｄ２



ＴＨＭ(内ねじ付きテーパピン)

(注) １．呼び長さＬ及びその許容差は、ＪＩＳテーパピン(附属書ＩＳＯによらない)に準ずる。
２．テ－パ部の表面粗さは、RZ3.2とする。（図中の仕上げ記号は JIS B 0031 製品の幾何特性仕様 GPS－表面性状の図示方法による。）
３．テーパ精度は、ＪＩＳテーパピン(附属書ＩＳＯによらない)の１級テーパピンのテーパ精度に準ずる。

呼び径 寸法差 ｄ１ネジ ピッチ Ｌ１
４ ＋ 0.030 ３ ０．５ ６
５ － 0 ３ ０．５ ７
６ ４ ０．７ ８
７ ＋ 0.036 ４ ０．７ ８
８ － 0 ５ ０．８ １０

１０ ６ １ １０
１２ ＋ 0.043 ８ １．２５ １５
１３ － 0 ８ １．２５ １５
１６ ８ １．２５ １５ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 12年 3月 1 日
２０ ＋ 0.052 １２ １．７５ １８ (HRC23-33) 完

－ 0 (S45C) 改訂２ 平成 13年 10月 31日
一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称

呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付きテーパピン
3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可

3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＴＨＭ ２

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

テ－パ１／５０
Ｌ１

Ｌ

φ
ｄ

ｄ
１
ネ
ジ

ザグリ

Ｄ
ｒ２

ｒ１

ｒ２≒Ｄ
ｒ１≒ｄ

ＴＨＭ

RZ 3.2

RZ 25
RZ 25



ＴＨＯ(外ねじ付きテーパピン)

(注) １．呼び長さＬ及びその許容差は、ＪＩＳテーパピン(附属書ＩＳＯによらない)に準ずる。
２．テーパ部の表面粗さは、JIS B 0601(表面粗さの定義と表示)の３．２Ｓとする。
３．テーパ精度は、ＪＩＳテーパピン(附属書ＩＳＯによらない)の１級テーパピンのテーパ精度に準ずる。

呼び径 寸法差 ｄ１ネジ ピッチ Ｌ１ ｄ２
４ ＋ 0.030 ４ ０．７ １０ ２．５
５ － 0 ５ ０．８ １０ ３
６ ６ １ １０ ３．５
７ ＋ 0.036 ６ １ １０ ３．５
８ － 0 ８ １．２５ １２ ５．５

１０ １０ １．５ １５ ７
１２ ＋ 0.043 １２ １．７５ １８ ９
１３ － 0 １２ １．７５ １８ ９
１６ １２ １．７５ ２２ ９ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 12年 3月 1 日
２０ ＋ 0.052 １６ ２ ２５ １０ (HRC23-33) 完

－ 0 (S45C) 改訂 2 平成 15 年 7月 17 日
一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称

呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 外ねじ付きテーパピン
3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可

3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± K.Miyazaki E.Tanizaki ＴＨＯ 2

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1

株式会社 姫野精工所 生産管理部

ＬＬ１３

テ－パ１／５０

φ
ｄ

ｄ
１
ネ
ジ

ｄ
２

ｒ１
ｒ２

ｒ１≒ｄ

ｒ２≒ｄ２
RZ 3.2

RZ 25



TMMDP

呼径 許容差ｍ 6 Ｍ×Ｐ Ｌ１ Ｌ２ Ｃａ Ｃｂ Ｌ
TMMDP05 ５ ＋ 0.012 3 × 0.5 6 1.5 0.3 0.3～ 0.4 10.15.20.25.30

＋ 0.004 ＊ 注記
TMMDP06 ６ ＋ 0.012 4× 0.7 8 2.0 0.3 0.3～ 0.4 10.15.20.25.30.35.40

＋ 0.004 50 １．防錆保証期間・・・・納入年月日より１カ年
TMMDP08 ８ ＋ 0.015 5× 0.8 8 2.0 0.5 0.3～ 0.4 15.20.25.30.35.40.45

＋ 0.006 50.60.70.80 ２．ラベルには納入年月日を捺印のこと
TMMDP10 １０ ＋ 0.015 6× 1.0 10 2.5 0.5 0.4～ 0.5 15.20.25.30.35.40.45

＋ 0.006 50.60.70.80.100.120 ３．タップの垂直度は、１゜以内とする
TMMDP12 １２ ＋ 0.018 6× 1.0 10 2.5 1.0 0.4～ 0.5 20.30.40.50.60.70.80

＋ 0.007 100.120 ４．φ５、６の場合、Ｌ＝１０のとき
TMMDP13 １３ ＋ 0.018 8× 1.25 15 2.5 1.0 0.6～ 0.7 40.50.60.70.80.100 Ｌ１＝６(下穴貫通可)

＋ 0.007 120
TMMDP16 １６ ＋ 0.018 8× 1.25 15 3.0 1.5 0.6～ 0.7 40.50.60.70.80.100

＋ 0.007 120.150
TMMDP20 ２０ ＋ 0.021 10× 1.5 18 3.0 1.5 0.8～ 0.9 50.60.70.80

＋ 0.008
φ５.６.８.１０ φ１２.１３.１６ φ２０ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 21年 8月 10 日

真円度及び円筒度 ３μ ４μ ５μ ＳＵＪ２ ＨＲＣ 完
４５－５０ 改訂１

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付きダウェルピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± E.Tanizaki TMMDP １

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1
株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ±０．２

０．１５±0.05

１５゜

６０゜

Ｃｂ

Ｇバレル

Ｌ１イ Ｌ２

（ ）

イ部詳細

Ｃａ 空気溝



THMDP

呼径 許容差ｈ７ Ｍ×Ｐ Ｌ１ Ｌ２ Ｃａ Ｃｂ Ｌ
THMDP05 ５ ＋ 0 3 × 0.5 6 1.5 0.3 0.3～ 0.4 10.15.20.25.30

－ 0.012 ＊ 注記
THMDP06 ６ ＋ 0 4× 0.7 8 2.0 0.3 0.3～ 0.4 10.15.20.25.30.35.40

－ 0.012 50 １．防錆保証期間・・・・納入年月日より１カ年
THMDP08 ８ ＋ 0 5× 0.8 8 2.0 0.5 0.3～ 0.4 15.20.25.30.35.40.45

－ 0.015 50.60.70.80 ２．ラベルには納入年月日を捺印のこと
THMDP10 １０ ＋ 0 6× 1.0 10 2.5 0.5 0.4～ 0.5 15.20.25.30.35.40.45

－ 0.015 50.60.70.80.100.120 ３．タップの垂直度は、１゜以内とする
THMDP12 １２ ＋ 0 6× 1.0 10 2.5 1.0 0.4～ 0.5 20.30.40.50.60.70.80

－ 0.018 100.120 ４．φ５、６の場合、Ｌ＝１０のとき
THMDP13 １３ ＋ 0 8× 1.25 15 2.5 1.0 0.6～ 0.7 40.50.60.70.80.100 Ｌ１＝６(下穴貫通可)

－ 0.018 120
THMDP16 １６ ＋ 0 8× 1.25 15 3.0 1.5 0.6～ 0.7 40.50.60.70.80.100

－ 0.018 120.150
THMDP20 ２０ ＋ 0 10× 1.5 18 3.0 1.5 0.8～ 0.9 50.60.70.80

－ 0.021
φ５.６.８.１０ φ１２.１３.１６ φ２０ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 21年 8月 10 日

真円度及び円筒度 ３μ ４μ ５μ ＳＵＪ２ ＨＲＣ 完
４５－５０ 改訂１

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付きダウェルピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± E.Tanizaki THMDP

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1
株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ±０．２

０．１５±0.05

１５゜

６０゜

Ｃｂ

Ｇバレル

Ｌ１イ Ｌ２

（ ）

イ部詳細

Ｃａ 空気溝



TMDP

呼び径 許容差ｐ６ Ｍ×Ｐ Ｌ１ Ｌ２ Ｘ×Ｙ Ｃｂ Ｌ
TMDP05 ５ ＋ 0.020 3 × 0.5 6 1.5 0.5× 0.5 0.3～ 0.4 10.15.20.25.30

＋ 0.012 ＊ 注記
TMDP06 ６ ＋ 0.020 4× 0.7 8 2.0 0.5× 0.5 0.3～ 0.4 10.15.20.25.30.35.40

＋ 0.012 50 １．防錆保証期間・・・・納入年月日より１カ年
TMDP08 ８ ＋ 0.024 5× 0.8 8 2.0 0.5× 0.7 0.3～ 0.4 15.20.25.30.35.40.45

＋ 0.015 50.60.70.80 ２．ラベルには納入年月日を捺印のこと
TMDP10 １０ ＋ 0.024 6× 1.0 10 2.5 0.5× 0.7 0.4～ 0.5 15.20.25.30.35.40.45

＋ 0.015 50.60.70.80 ３．タップの垂直度は、１゜以内とする
TMDP12 １２ ＋ 0.029 6× 1.0 10 2.5 1.0× 1.0 0.4～ 0.5 20.30.40.50.60.70.80

＋ 0.018 ４．φ５、６の場合、Ｌ＝１０のとき
TMDP13 １３ ＋ 0.029 8× 1.25 15 2.5 1.0× 1.0 0.6～ 0.7 40.50.60.70.80 Ｌ１＝６(下穴貫通可)

＋ 0.018
TMDP16 １６ ＋ 0.029 8× 1.25 15 3.0 1.0× 1.0 0.6～ 0.7 40.50.60.70.80

＋ 0.018
TMDP20 ２０ ＋ 0.035 10× 1.5 18 3.0 1.0× 1.0 0.8～ 0.9 50.60.70.80

＋ 0.022
φ５.６.８.１０ φ１２.１３.１６ φ２０ 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 21年 8月 10 日

真円度及び円筒度 ３μ ４μ ５μ ＳＵＪ２ ＨＲＣ 完
４５－５０ 改訂１

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付きダウェルピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± E.Tanizaki TMDP

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1
株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ±０．２

０．１５±0.05

１５゜

６０゜

Ｃｂ

Ｙ
Ｇバレル

Ｌ１イ Ｌ２

（ ）

イ部詳細

空気溝



TPMDP

呼び径 許容差（精級） Ｍ×Ｐ Ｌ１ Ｌ２ Ｌ３ Ｌ
TPMDP05 ５ ＋ 0.010 3× 0.5 6 1.5 0.3 15.20.25.30 ＊注記

＋ 0.005
TPMDP06 ６ ＋ 0.010 4× 0.7 8 2.0 0.3 10.15.20.25.30.35.40.50 １．防錆保証期間・・・・納入年月日より１カ年

＋ 0.005 ２．ラベルには納入年月日を捺印のこと
TPMDP08 ８ ＋ 0.010 5× 0.8 8 2.0 0.3 15.20.25.30.35.40.45.50.60.70.80 ３．ネジ部の振れ０．２㎜以内とする(軸基準)

＋ 0.005 ４．Ｒ１、Ｒ２＝０．１～０．２
TPMDP10 １０ ＋ 0.010 6× 1.0 10 2.5 0.4 15.20.25.30.35.40.45.50.60.70.80 (但し、Ｒ１、Ｒ２はバレル前の値)

＋ 0.005 ５．φ５、６の場合、Ｌ＝１０のとき
TPMDP12 １２ ＋ 0.010 6× 1.0 10 2.5 0.6 20.30.40.50.60.70.80 Ｌ１＝６(下穴貫通可)

＋ 0.005 ６．指示無き角部は、全て糸面取りのこと
TPMDP13 １３ ＋ 0.010 8× 1.25 15 2.5 0.6 40.50.60.70.80 ７．外観、キズ、割れ、錆その他有害な欠点がない

＋ 0.005 こと
TPMDP16 １６ ＋ 0.010 8× 1.25 15 3.0 0.8 40.50.60.70

＋ 0.005
真円度 0.003㎜以内 Ｌ 公 差 材質 熱処理硬度 表面処理 個数 尺度 図 平成 21年 8月 10 日
円筒度 0.003㎜/100㎜以内 10～ 20 25～ 60 70以上 ＳＵＪ２ ＨＲＣ 完
真直度 0.005㎜以内 ± 0.15 ± 0.2 ± 0.25 ５８－６２ 改訂１

一般公差 一般公差 認 製品名称 部品名称
呼称寸法 精級 中級 粗級 呼称寸法 精級 中級 粗級 三角法 内ねじ付きダウェルピン

3 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.2 120 400 ± 0.2 ± 0.5 ± 1.2 可
3 ｦｺｴ 6 ｲｶ ± 0.05 ± 0.1 ± 0.3 400 1000 ± 0.3 ± 0.8 ± 2.0 確認 設計 作成 図面番号 部品番号 改訂
6 30 ± 0.1 ± 0.2 ± 0.5 角度 ± ± ± E.Tanizaki TPMDP 1

30 120 ± 0.15 ± 0.3 ± 0.8 偏心量 0.1 0.1 0.1
株式会社 姫野精工所 生産管理部

Ｌ

０．１５±0.05

１５゜

６０゜

Ｇバレル

Ｌ１イ Ｌ２
イ部詳細

Ｌ３

Ｒ１
Ｒ２

1.6a

1.6a

＋0.1
0

バレル仕上げ

空気溝


