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名称　

材質

備考

数量

①

②
【全国大会】成形トライ用金型

S50C

金型の名称 HM7用金型

各1ヶ

2022.08.12作成
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幅3㎜ 深さ0.02㎜

(機械面Ra6.3程度) A1 A2 A3

A4A5A6

位置 X座標 Y座標 穴径・ 公差

A1 -63 -40

A2 -50 -40

A3 -37 -40

A4 -37 -60

A5 -50 -60

A6 -63 -60
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－注記－

・製品部の磨きはダイヤモンドペースト#9（メッシュサイズ#1800程度）迄とする。

・指示なき角部は糸面取り、またはC0.3とする。

・PL受け面は合わせ調整のためヤスリ仕上げ等行っても良い。

面取り厳禁

PL受け面

PL受け面コア立壁の角部4ヵ所に

微細な面取りを施すこと

（ワレ対策、C0.2程度）


