
DOWEL PIN BUSHINGS / ADJUST PINS

技
術
資
料 

580

技術資料
各種加工法による粗さの範囲
算術平均粗さ

Ra
0.025 0.05 0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 6.3 12.5 25 50 100

従
来
の
粗
さ
表
記

最大高さ 0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 6.3 12.5 25 50 100 200 400

Rmax －S －S －S －S －S －S －S －S －S －S －S －S －S

基 準 長 さ の
標 準 値　（ ㎜ ） 0.25 0.8 2.5 8 25

仕 上 げ 記 号 ▽▽▽▽ ▽▽▽ ▽▽ ▽ －

加

工

品

鍛 造 精 密

鋳 造 精 密

ダ イ カ ス ト

熱 間 圧 延

冷 間 圧 延

引 抜 き

押 出 し

タ ン ブ リ ン グ

砂 吹 き

転 造

正面フライス削り 精 密

平 削 り

彫 削 り
（ 立 削 り を 含 む ）

フ ラ イ ス 削 り 精 密

精 密 中 ぐ り

ヤ ス リ 仕 上 精 密

丸 削 り 精　密 上 中 荒

中 ぐ り 精 密

き り も み

リ ー マ 通 し 精 密

ブ ロ ー チ 削 り 精 密

シ ェ ー ビ ン グ

研 削 精密 上 中 荒

ホ ー ン 仕 上 精 密

超 仕 上 精 密

バ フ 仕 上 精 密

ペ ー パ 仕 上 精 密

ラ ッ プ 仕 上 精 密

液 体 ホ ー ニ ン グ 精 密

バ ニ シ 仕 上

ロ ー ラ 仕 上

放 電 型 彫

ワイヤーカット放電

化 学 研 磨 精　密

電 解 研 磨 精 密


