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し
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成
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読
み
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難
う
ご
ざ
い
ま
す
。

2012/11/26現在

工場稼働状況をお知らせいたします。お問い合わせお待ちして

工場稼働状況

11月28日、29日の両日に開かれる関西三都ビジネスフェア2012に今
年も出展いたします。弊社のブースは会場3階の小間番号3F-
100,101です。兵庫・大阪・京都の地域のものづくりの中小企業が多数、
出展されています。皆さんの何か事業の問題解決のヒントがそこに有
ると思いますので、是非マイドーム大阪の方へお運びくださいます様、
ご案内申し上げ致します。

旋削の面粗度は？
旋削の面粗度には、送りだけで無く、「ノーズＲ」も関係していま

す。旋削加工における理論粗さは、設定切削条件で得られる
最小の値で、次式で表すことができます。

Ｒa＝（ｆ²÷８Ｒ）×１０００
Ｒa：理論表面粗さ（µｍ）
ｆ：１回転当りの送り（ｍｍ／ｒｅｖ）

Ｒ：チップのコーナー半径＝ノーズＲ（ｍｍ）
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今後FAX送信がご不要なお客様は右記に

社名と口にﾁｪｯｸの上、お手数ですが、FAX

で返信願います。

ご社名

宝角合金製作所 稼働日カレンダー

月 火 水 木 金 土 日

11/26 27 28 29 30 12/1 2

○ ○ ○ ○ ○ 休 休

12/3 4 5 6 7 8 9

○ ○ ○ ○ ○ 休 休
12/10 11 12 13 14 15 16

○ ○ ○ ○ ○ 休 休

大物旋盤 検索

大物部品加工の専門サイト

大物旋盤.ＣＯＭ

汎用旋盤 ＮＣ旋盤 フライス・マシニング

11/26～11/30 △ △ △
12/3～12/7 △ △ △
12/10～12/14 △ ○ ○
◎：空き有りどんどんやります。

○：お陰様で順調に稼働中です。

△：少し混み気味です、ご相談ください。

* その他 円筒研削盤、ワイヤーカット、スロッターについては、随時ご相

談ください。

工場稼働状況をお知らせいたします。お問い合わせお待ちして
います。粗さとは部品を加工したときの加工面の表面の状態を示

すものです。同じ機械で加工しても、荒取り(一度に深く加工を
する、送り速度が速い加工)、仕上げ加工で面の状態は違って
きます。

面粗度別送り速度換算表 （ｍｍ／ｒｅｖ）

粗さ Ra
チップのノーズＲ半径(mm)

0.2 0.4 0.8 1.2

25 0.2 0.282 0.4 0.49

12.5 0.14 0.2 0.28 0.35

6.3 0.1 0.14 0.2 0.25

3.25 0.071 0.1 0.14 0.17

1.6 0.05 0.071 0.1 0.12

0.8 0.038 0.05 0.04 0.08

0.4 0.025 0.036 0.05 0.06

ノーズＲ０．４（ｍｍ）のチップを使って、粗さを１２．５（µｍ）にするに
は、送りを０．２（ｍｍ／ｒｅｖ）に設定すればいいことが分かります。

（＊実際の面粗さは、理論粗さより悪くなると言われております）
旋盤加工では最大Ra ２５～０．４が切削可能と云われています。


