
表面粗さ実積 表面粗さ実積 

・標準条件の加工では ・標準条件の加工ではＦＡ ＦＡ10 10Ｐの Ｐの6 6回切り 回切りが実測値は近差であるが最も良く、 が実測値は近差であるが最も良く、 

面粗さが優れているという結果が出た 面粗さが優れているという結果が出た 

（ＨＰＭ31 板厚20mm） 

試験機器：表面粗さ計 フォ－ムタリサ－フＳ4 ﾃｰﾗ­･ﾎﾌﾞｿﾝ社(英) 製 

測定場所：石川県工業試験場 

ワイヤ－進行方向（Ａ） 

加工方向（Ｂ） 

ｸﾘｯｸすると 
画像が現れます 

表面粗さ計の測定方向図 

☆ 0.209 1.693 2.0μ 5回 Ｗａｔｅｒ３ 20 0.2 ソディック Ａ Ｍ ＡＱ３００Ｌ 

★ 0.203 1.620 2.0μ 5回 Ｗａｔｅｒ３ 20 0.2 ソディック B Ｌ ＡＱ３００Ｌ 

☆ 0.269 1.963 2.0μ 5回 Ｗａｔｅｒ３ 20 0.2 ソディック Ａ Ｋ ＡＱ３００Ｌ 

★ 0.246 2.030 2.0μ 5回 Ｗａｔｅｒ３ 20 0.2 ソディック Ｂ Ｊ ＡＱ３００Ｌ 

☆ 0.230 1.680 2.0μ 5回 Ｗａｔｅｒ３ 20 0.2 ソディック Ａ Ｉ ＡＱ３００Ｌ 

★ 0.231 1.762 2.0μ 5回 Ｗａｔｅｒ３ 20 0.2 ソディック B Ｈ ＡＱ３００Ｌ 

☆ Ｓ 0.327 2.266 2.5μ 5回 Ｗａｔｅｒ５ 20 0.2 ソディック Ａ Ｅ ＡＱ３００Ｌ 

★ Ｓ２ 0.307 2.457 2.5μ 5回 Ｗａｔｅｒ５ 20 0.2 ソディック Ａ Ｄ ＡＱ３００Ｌ 

☆ Ｍ 0.174 1.415 0.3 2.0μ 6回 精度重視 20 0.2 三菱 Ｂ Ｃ ＦＡ１０Ｐ 

★ 0.181 1.228 0.3 2.0μ 6回 精度重視 20 0.2 三菱 Ａ Ｂ ＦＡ１０Ｐ 
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・今回 ・今回 当社保有設備 当社保有設備 三菱ＦＡ 三菱ＦＡ10 10ＰとソディックＡＱ ＰとソディックＡＱ300 300Ｌの比較 Ｌの比較 

・加工液は両方とも水 ・加工液は両方とも水 

・標準条件の中の最良面の条件を選択 ・標準条件の中の最良面の条件を選択

naru/sokutei_m.pdf
naru/sokutei_l.pdf
naru/sokutei_k.pdf
naru/sokutei_j.pdf
naru/sokutei_i.pdf
naru/sokutei_h.pdf
naru/sokutei_e.pdf
naru/sokutei_3.pdf
naru/sokutei_d.pdf
naru/sokutei_2.pdf
naru/sokutei_c.pdf
naru/sokutei_1.pdf
naru/sokutei_b.pdf

