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必須 公差: 〜 必須
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公差: 〜 φ

⽳形状変更
全幅変更
⻭幅変更
その他

公差: 〜

必須

圧⼒角
⻭数

#100
#120

部品番号

被 削 物 諸 元 ド レ ス ギ ヤ 諸 元
部品名 ⼯具番号

⻭数 一任
⼯具刃幅 一任

#80
必須 砥粒

［ご担当者様名］

［添付資料］ 支給ワーク図 支給⼯具図 その他

ドレスギヤ設計仕様書

［提出日］
［ユーザー様名］

一任
指定

⻭底径

⻭厚
円弧⻭厚 またぎ⻭厚

ねじれ角
外径 マスターギヤ⻭形 ツルー 別紙参照

マスターギヤ⻭筋 ツルー 別紙参照
ド レ ス ギ ヤ 形 状

オーバーピン寸法 形状参考図面を添付のこと
当社図面番号

⻭形管理⻑さ
かみ合い⻑さ

その他⼯具図
参考図通りに設計
参考図から追加変更(備考に記⼊のこと)

回転角
TiF径、⻭形管理径

備考・連絡事項

材質
硬度
⻭幅

必須

外径

⻭数

必須

相⼿⻭⾞諸元

⻭切り後

軸間距離

仕上げ後
(仕上げ代)

九州精密工業株式会社ＫＳＫ


