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面取り指示チェックリスト
「全周C0.5」で外注先と揉める前に確認しておきたい論点

金属加工後工程ナビ（株式会社輪郭）｜最新版・解説つきWeb版：kouteinavi.com/articles/chamfer-instruction-checklist/ 1

チェックの結果は厳密な診断ではなく、次に確認・修正・相談すべきことを整理するための目安です。各項目の詳しい判断基準
（なぜ重要か・OKとNGの目安・確認方法）はWeb版に掲載しています。

設計の観点（8項目）

面取りの対象箇所が、図面上で一意に特定できる（「全周」が成立する形状か）
目安：対象エッジが図示・引出線・注記で特定でき、第三者が同じ箇所を指させる。

穴の入口・出口、ねじ部、内側エッジ、段差・溝まで含めるかが明示されている
目安：穴・ねじ部・内側エッジの扱いが注記または個別指示で読み取れる。

C面取り・R面取り・糸面取りの使い分けが、図面または仕様書から一意に読み取れる
目安：各箇所にC0.5・R0.3などの型つき寸法があり、選択意図（応力・嵌合・安全・外観）が必要箇所で読み取れる。

「糸面取り」「軽面取り」「エッジブレーク」など曖昧になりやすい用語に、社内基準または数値の
裏付けがある
目安：「糸面取り＝0.1〜0.3」のような定義が社内基準書・仕様書にあり、図面から参照できる。

面取りの寸法と公差が、図面表記または普通公差で読み取れる
目安：個別公差の記載、または適用する普通公差（JIS B 0405等）と等級が表題欄・注記で特定できる。

例外箇所（面取り不要・別寸法）が図面または仕様書に明示されている
目安：「ただしA面のエッジは面取り不要」のような例外注記が図面に残っている。

機能面（嵌合・シール・把持・応力集中の緩和）への影響が指示に反映されている
目安：嵌合部・シール面・把持部の面取りは、機能要求から寸法の根拠を説明できる。

複数の指示（個別指示・包括注記・社内基準）が競合した場合の優先度が明示されている
目安：「個別指示は包括注記に優先する」のような優先順位の注記・社内ルールがある。

加工の観点（2項目）

指示のないエッジの扱い（軽く均すのか・そのままか）が加工現場と合意できている
目安：指示なしエッジはエッジブレーク程度に均す、などのデフォルト運用が文書で共有されている。

安全関連エッジ（手で触る・組立で触る・梱包時に接触する箇所）の処理が現場手順に落ちている
目安：取扱時に触れるエッジが作業標準書・検査項目に明記され、処理状態が出荷前に確認される。

検査の観点（2項目）

検査基準（測定方法・許容範囲・限度見本・形状の許容）が図面指示と一致している
目安：図面の寸法・公差と検査成績書の項目・限度見本が1対1で対応し、形状の許容範囲も合意されている。
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面取り寸法の測定方法（ノギス・ゲージ・投影機・目視限度）が決まっている
目安：寸法帯ごとに測定手段が決まっており、目視判定の箇所には限度見本がある。

外注の観点（3項目）

取引先固有の用語・社内独自の呼び方が、説明なしに使われていない
目安：図面・仕様書の用語が一般的な表現（JIS用語・本サイト用語集レベル）か、定義つきで使われている。

図面確定前に、加工会社（外注先）の解釈レビューを受けている
目安：見積依頼時や図面確定前に、面取り指示の解釈と加工可否を外注先に確認するプロセスがある。

図面外の社内基準・取引先要求・適用規格（JIS・ISO）が、図面指示と矛盾していない
目安：面取りに関わる社内基準・顧客要求・適用規格が、図面注記または支給仕様書として外注先に渡っている。

チェックがつかない項目が3〜4個以上ある場合は関係者レビューを、半数近くある場合は基準・文書そのものの見直しをおすすめします
（目安であり、組織・製品により異なります）。発行：2026-06-10


