
  

  

  
簡 易 設 計・ 製 造 サー ビ ス 【 Plate-Builder 】 を 使 ⽤ し て 設 計 で き る 加 ⼯ 要 素 に つ い て 記 載 し て い ま す。   
※ 深 さ 上 限 は ΦD ㎜ の 3 倍 〜 5 倍 と な り ま す。 詳 し く は [各 種 ⽳・ 切 り ⽋ き・ ポ ケッ ト の 規 格] を ご 参 照 下 さ い。   
  

  
  

1   

加 ⼯ 種 類   

№   加 ⼯ 種 類   要 素   最 ⼩ サ イ ズ   最 ⼤ サ イ ズ   深 さ 上 限   対 応 可 否   

１ ．   タッ プ   

  

M3   M12   3D   〇   

２ ．   ザ グ リ ⽳   

  

M3   M12   
貫 通 深 さ は 5D   
ザ グ リ 深 さ は 3D   

〇   

３ ．   ⻑ ⽳ ザ グ リ   M3   M12   3D   〇   

              

№   加 ⼯ 種 類   要 素   最 ⼩ 径   最 ⼤ 径   深 さ 上 限   対 応 可 否   

４ ．   キ リ ⽳   Φ3   Φ20   5D   〇   

５ ．   精 度 ⽳   Φ ３   Φ12   5D   〇   

６ ．   
⽔ ⽳、 油 ⽳、   
ヒー ター ⽳   

φ ３   Φ20   5D   
順 次 拡 ⼤ 予 
定   

７ ．   ポ ケッ ト 円   

    

Φ3   ー   
5D   

（⼯ 具 径 の ５ 倍）  
〇   



  

  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

2   

№   加 ⼯ 種 類   要 素   最 ⼩ 幅 （㎜）   最 ⼤ 幅 （㎜）   深 さ （㎜）   対 応 可 否   

８ ．   ⻑ ⽳   4   100   3D   〇   

              

№   加 ⼯ 種 類   要 素   最 ⼩ /CR   最 ⼤ /CR   深 さ （㎜）   対 応 可 否   

９ ．   切 り ⽋ き   

  

R6   R10   50   〇   

              

№   加 ⼯ 種 類   要 素   最 ⼩ C   最 ⼤ C   深 さ 上 限   対 応 可 否   

１ ０ ．   コー ナー カッ ト  

  

C0.2   C10   5D   〇   

１ １ ．   
特 殊 ⾯ 取 り   
通 常 ⾯ 取 り    

C0.2   C5   ー   〇   



  

  

  
簡 易 設 計・ 製 造 サー ビ ス 【 Plate-Builder 】 を 使 ⽤ し て 設 計 で き る 各 種 ⽳・ ポ ケッ ト の 規 格 に つ い て 記 載 し て い ま す。   
※ 原 点 は 図 ⾯ 左 上 と な り ま す。   
※ 原 点 を 加 ⼯ 基 準 と し、 以 下 の 規 格 を 適 ⽤ し ま す。   
※ 切 削 加 ⼯ の ⾯ 粗 度 ⽬ 安 は （ Ra ） ＝ 3.2   〜 6.3 と な り ま す。   
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各 種 ⽳・ 切 り ⽋ き・ ポ ケッ ト 規 格   

◆ キ リ ⽳      [㎜]    ◆ ポ ケッ ト 円     [㎜]  

鉄、 ア ル ミ、 SUS   
  

鉄、 ア ル ミ、 SUS   
  

径   最 ⼩ 深 さ   最 ⼤ 深 さ     径   深 さ   

Φ3 〜 20 ま で   0.1   刃 物 径 の 5 倍 の 深 さ ま で     Φ20.1 〜   Φ101   0.1   50   

                   

キ リ ⽳ の 定 義     ポ ケッ ト 円 の 定 義   

１ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は ド リ ル と な り ま す。 形 状 は ス ト 
レー ト ⽳ で す。     

１ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は エ ン ド ミ ル と な り ま す。 形 状 は 
ポ ケッ ト ⽳ で す。   

２ ． 使 ⽤ ⼯ 具 に よ る 底 ⾯ の 円 錐 形 状 が つ き ま す。 円 錐 部 
深 さ は ド リ ル 径 の 約 0.3D と な り ま す。   
 
※Φ12.9 を 超 え る ⽳ で は、 エ ン ド ミ ル で の 加 ⼯ と な る 場 合 
も あ り ま す。   

 エ ン ド ミ ル 加 ⼯ で は 円 錐 形 状 は な く、 平 ら な ⾯ と な り 
ま す。     

２ ． Φ20 を 超 え る ポ ケッ ト （⽳） で は エ ン ド ミ ル で の 加 
⼯ と な り ま す。   
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◆ ね じ ⽳    [㎜]     ◆ ザ グ リ ⽳     [㎜]  

ね じ 径   
（呼 び 名）   

ね じ ピッ チ 
（並 ⽬）   

下 ⽳ 
（約）   

有 効 深 さ 
（約）      

ザ グ リ 径 
（呼 び 名）  上 段 （ ZD ）  下 段 （ Hd ）  上 段 （ ZZ) 深 さ  

M3   0.5   2.5   M 径 の 3 倍 ま で     M3   6.5   3.5   3.5   

M4   0.7   3.3   M 径 の 3 倍 ま で     M4   8   4.5   4.5   

M5   0.8   4.2   M 径 の 3 倍 ま で     M5   9.5   5.5   5.5   

M6   1   5   M 径 の 3 倍 ま で     M6   11   6.6   7   

M8   1.25   6.8   M 径 の 3 倍 ま で     M8   14   9   9   

M10   1.5   8.5   M 径 の 3 倍 ま で     M10   17.5   11   11   

M12   1.75   10.3   M 径 の 3 倍 ま で     M12   20   14   13   

ね じ ⽳ の 定 義   
  
１ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は ド リ ル、 タッ プ と な り ま す。 
形 状 は め ね じ ⽳ で す。   
※ 現 在 は 並 ⽬ ね じ に 対 応 し て お り ま す。 細 ⽬、 管 ⽤ ね 
じ は 順 次 拡 ⼤ さ せ て い た だ き ま す。     

  ザ グ リ ⽳ の 定 義   
  
 １ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は ド リ ル、 ザ グ リ ⽤ エ ン ド ミ ル   
と な り ま す。 形 状 は 段 付 き ス ト レー ト ⽳ で す。   
  ※ 図 ⽰ 【 Z 】 に つ き ま し て は 貫 通 の み 可   
 ※ 図 ⽰ 【 ZZ 】 の 深 さ は 任 意 で 変 更 可 能 で す。 刃 物 径 の    

3 倍 以 上 の 深 さ の 場 合、   
    底 ⾯ が 円 錐 形 状 に な る 場 合 が あ り ま す。   
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◆ 精 度 ⽳       [㎜]      ◆ 切 り ⽋ き      [㎜]  

⽳ 径   範 囲       加 ⼯ 深 さ   コー ナー R   

超   以 下   
嵌 め 合 い 
公 差   

精 度 範 囲       
最 ⼩ 深 さ 
（ｈ）   

最 ⼤ 深 さ 
（ｈ）   

最 ⼩ R （ CR ）  最 ⼤ R （ CR ）   

ー   3   

H7 級   

＋ 0.01  
  0  

    0.1   50   6   10   

3   6   
＋ 0.012  
  0  

    切 り ⽋ き 加 ⼯ 制 限   

6   10   
＋ 0.015  
  0  

    呼 び ⻑ さ 区 分   短 い ⽅ の 辺 の 呼 び ⻑ さ 区 分   

10   14   
＋ 0.018  
  0  

    ⻑ さ （ｄ）   深 さ （ｗ）   

            ｄ が 全 ⻑ の 1/3 以 下   ｗ は 全 ⻑ の 2/3 以 下   

⽳ ピッ チ 公 差 基 準    [㎜]     ｄ が 全 ⻑ の 1/3 を 超 え   ｗ は 全 ⻑ の 1/3 以 下   

⻑ さ   
公 差 範 囲   

            

超   以 下       切 り ⽋ き の 定 義       

ー   100   ±0.02   
    

１ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は （荒） ラ フィ ン グ エ ン ド ミ ル （仕 
上） エ ン ド ミ ル と な り ま す。   

100   200   ±0.03   
    

  
２ ． 図 ⽰ （ CR ） 部 は ⾓ に す る 事 は で き ま せ ん。 必 ず R が 付 
き ま す。   

200   800   ±0.05         

  
精 度 ⽳ の 定 義       

    

１ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は ド リ ル、 エ ン ド ミ ル、 リー マ と 
な り ま す。       

    

２ ． 使 ⽤ ⼯ 具 に よ る 底 ⾯ の 円 錐 形 状 が つ き ま す。 円 錐 部 
深 さ は ド リ ル 径 の 約 0.3D と な り ま す。             

※ 最 ⼤ 深 さ は 刃 物 径 の 5 倍 の 深 さ ま で。         

※ 現 在 は Φ3 〜 Φ12 ま で の H7 級 の み 対 応 し て お り ま す。   
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◆ ⻑ ⽳       [㎜]    

加 ⼯ 制 限   コー ナー R     

最 ⼩、 最 ⼤ 幅 （ｄ）  最 ⼩ ⻑ さ （ｗ）   最 ⼩ R （ CR ）   最 ⼤ R （ CR ）     

4 〜 100 ま で   4.1 〜   2   50     

         

    [㎜]      

⻑ ⽳ （貫 通）   最 ⼩   最 ⼤       

深 さ （ｈ）   0.1   35 （ 3D ）       

          

    [㎜]      

⻑ ⽳ （⽌ ま り）   最 ⼩   最 ⼤       

深 さ （ｈ）   0.1   36 （ 3D ）       

          

⻑ ⽳ の 定 義           

１ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は （荒） 超 硬 ラ フィ ン グ エ ン ド ミ ル、 （仕） 超 硬 エ ン ド ミ ル と な り ま す。   

※ 使 ⽤ ⼯ 具 径 は Φ3 ． 4 ． 5 ． 6 ． 7 ． 8 ． 10 ． 12 と な り ま す。   

※ 使 ⽤ ⼯ 具 は （ｄ） /2 未 満 の 最 ⼤ ⼯ 具 径 が 選 択 さ れ ま す。   

         

例           

※ （ｄ） 4 ㎜ の 場 合、 Φ3 ⼯ 具 が 選 択 さ れ ま す。 深 さ 上 限 は Φ3×3D な の で 9 ㎜ と な り ま す。   

※ （ｄ） 4.1 ㎜ の 場 合、 Φ4 ⼯ 具 が 選 択 さ れ ま す。 深 さ 上 限 は Φ4×3D な の で 12 ㎜ と な り ま す。   
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◆ ⻑ ⽳ ザ グ リ               [㎜]  

ザ グ リ 径 
（呼 び 名）  上 段 幅   最 ⼩ 上 段 ⻑ さ   上 段 R   上 段 深 さ   下 段 幅   最 ⼩ 下 段 ⻑ さ   下 段 R   下 段 深 さ   

M3   6.5   6.5   3.25   3.5   3.5   3.5   1.75   貫 通 の み   

M4   8   8   4   4.5   4.5   4.5   2.25   貫 通 の み   

M5   9.5   9.5   4.75   5.5   5.5   5.5   2.75   貫 通 の み   

M6   11   11   5.5   7   6.6   6.6   3.3   貫 通 の み   

M8   14   14   7   9   9   9   4.5   貫 通 の み   

M10   17.5   17.5   8.75   11   11   11   5.5   貫 通 の み   

M12   20   20   10   13   14   14   7   貫 通 の み   

⻑ ⽳ ザ グ リ の 定 義           

１ ． 加 ⼯ に ⽤ い る ⼯ 具 は 超 硬 エ ン ド ミ ル と な り ま す。 形 状 は 段 付 き ⻑ ⽳ で す。   

※ 図 ⽰ 【 Z 】 に つ き ま し て は 貫 通 の み 可。     

※ 図 ⽰ 【 ZZ 】 の 深 さ は 任 意 で 変 更 可 能 で す。     



  

  

  
簡 易 設 計・ 製 造 サー ビ ス 【 Plate-Builder 】 を 使 ⽤ し て 製 造 す る 部 品 の 仕 上 が り に つ い て 記 載 し て い ま す。   
※ 原 点 は 図 ⾯ 左 上 と な り ま す。   
※ 原 点 を 加 ⼯ 基 準 と し、 以 下 の 規 格 を 適 ⽤ し ま す。   
  
  
１ ． 削 り 加 ⼯ ⼨ 法 の 普 通 許 容 差     JIS   B   0405 （ 1991 ） 抜 粋   
  

        ⾯ 取 り 部 分 を 除 く ⻑ さ ⼨ 法 に 対 す る 許 容 差     
             [㎜]   

  
２ ． ⾯ 取 り 部 分 の ⻑ さ ⼨ 法 （か ど の 丸 み、 か ど の ⾯ 取 ⼨ 法） に 対 す る 許 容 差   

                                                                                                                                                          [㎜]   

  
３ ． ⾓ 度 ⼨ 法 の 許 容 差   

            [㎜]   

  
４ ． 直 ⾓ 度 の 普 通 公 差   JIS   B   0419 （ 1991 ） 抜 粋   

                                                       [㎜]   
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加 ⼯ ⼨ 法 の 普 通 許 容 差   

等 級   基 準 ⼨ 法 区 分   

記 号   説 明   
0.5 以 上   3 以 下   3 を 超 え   6 以 下   6 を 超 え   30 以 下   

30 を 超 え   120 以 
下   

120 を 超 え   400 以 
下   

許 容 差   

ｍ   中 級   ±0.1   ±0.1   ±0.2   ±0.3   ±0.5   

等 級   基 準 ⼨ 法 区 分   

記 号   説 明   
0.5 以 上   3 以 下   3 を 超 え   6 以 下   6 を 超 え る も の   

許 容 差   

ｍ   中 級   ±0.2   ±0.5   ±1   

等 級   対 象 と す る ⾓ 度 の 短 い ⽅ の 辺 の ⻑ さ と （単 位 ㎜） 区 分   

記 号   説 明   
10 以 下   10 を 超 え   50 以 下   50 を 超 え   120 以 下   120 を 超 え   400 以 下   

許 容 差   

ｍ   中 級   ±1°   ±30′   ±20′   ±10′   

等 級   

短 い ⽅ の 辺 の 呼 び ⻑ さ の 区 分   

100 以 下   100 を 超 え   300 以 下   300 を 超 え   1000 以 下   

直 ⾓ 度 公 差   

K   0.4   0.6   0.8   



  
  
  
５ ． 真 直 度、 平 ⾯ 度 の 普 通 公 差   JIS   B   0419 （ 1991 ） 抜 粋   
                                                                                                         [㎜]   
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等 級   

呼 び ⻑ さ 区 分   

10 以 下   10 を 超 え   30 以 下   30 を 超 え   100 以 下   100 を 超 え   300 以 下  300 を 超 え   1000 以 下   

真 直 度 公 差 及 び 平 ⾯ 度 公 差   

K   0.05   0.1   0.2   0.4   0.6   



  

  

  
簡 易 設 計・ 製 造 サー ビ ス 【 Plate-Builder 】 を 使 ⽤ し て 製 造 す る、  鉄・ ア ル ミ 合 ⾦・ ス テ ン レ ス 鋼  の プ レー ト 精 度 規 格 情 報 
を 記 載 し て い ま す。   
※ プ レー ト （材 料） の ⾯ 粗 度 （ Ra ） ＝ 3.2   

    

SS400 相 当 品・ S50C 相 当 品     
  

6 ⾯ フ ラ イ ス   ◆ ⻑ さ （ L ） 幅 （ W ） の ⼨ 法 許 容 差     
                                                                             [㎜]   

    
・ ⼨ 法 許 容 差 は 上 表 に ⽰ す ⼨ 法 公 差 と な り ま す。     
・ ご 指 ⽰ が な い 場 合 は 上 表 の ⼨ 法 許 容 差 に て 製 作 い た し ま す。   
  
  

  

  

  
  
  
  
  

10   

プ レー ト （材 料） の 精 度 規 格   

⼨ 法 許 容 差 （㎜）   
L,W ⼨ 法   

20 以 上   200 未 満   
200 以 上   
400 以 下   

T ⼨ 法   

5 以 上   10 未 満   0 〜 +0.1   0 〜 +0.2   

10 以 上   15 未 満   0 〜 +0.1   0 〜 +0.2   

15 以 上   100 以 下  0 〜 +0.1   0 〜 +0.2   

厚 さ （ T ） の 均 ⼀ 度   
 

[㎜]    T の 両 ⾯ 平 ⾯ 度     [㎜]  

L,W ⼨ 法 （㎜）   100 未 満   100 以 上   400 以 下     
T, ⼨ 法 （㎜）   

L ・ W ⼨ 法 （㎜）   

厚 さ （ T ） の 均 ⼀ 度  0.02 以 下   100 ㎜ に つ き   0.02 以 下   
  

100 未 満   100 以 上   1500 以 下   

        5 以 上   10 未 満   0.05 以 下   100 ㎜ に つ き 0.05 以 下   

        10 以 上   15 未 満   0.04 以 下   100 ㎜ に つ き 0.04 以 下   

        15 以 上   25 未 満   0.03 以 下   100 ㎜ に つ き 0.03 以 下   

        25 以 上   40 未 満   0.02 以 下   100 ㎜ に つ き 0.02 以 下   

        40 以 上   230 未 満   0.015 以 下   100 ㎜ に つ き 0.015 以 下  



  

A2017 ・ A5052 ・ A7075     
  

6 ⾯ フ ラ イ ス     ◆ ⻑ さ （ L ） の ⼨ 法 許 容 差   
  [㎜]   

  
  

6 ⾯ フ ラ イ ス     ◆ 厚 さ （ T ） 幅 （ W ） の ⼨ 法 許 容 差   
  [㎜]   
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L ⼨ 法   

指 ⽰ な き 場 合 の   
⼨ 法 許 容 差   

指 ⽰ 可 能 な   
⼨ 法 公 差   

⻑ さ （ L)600 以 下   ⻑ さ （ L)600 以 下   

T ⼨ 法   

3 以 上   10 未 満   
＋ 0.05   
－ 0.05   

最 ⼩ 0.1   
10 以 上   12 未 満   

12 以 上   15 未 満   
＋ 0.15   
－ 0.15   

最 ⼩ 0.3   
15 以 上   50 以 下   

  

L ⼨ 法   

指 ⽰ な き 場 合 の   
⼨ 法 許 容 差   

指 ⽰ 可 能 な   
⼨ 法 公 差   

⻑ さ （ L)600 以 下   ⻑ さ （ L)600 以 下   

T ⼨ 法   

3 以 上   10 未 満   

＋ 0.05   
－ 0.05   

最 ⼩ 0.1   10 以 上   15 未 満   

15 以 上   50 未 満   



  

SUS303 ・ SUS304   
  

6 ⾯ フ ラ イ ス     ◆ ⻑ さ （ L ） 幅 （ W ） の ⼨ 法 許 容 差   
  [㎜]   

  
  

6 ⾯ フ ラ イ ス     ◆ 厚 さ （ T ） の ⼨ 法 許 容 差   
  [㎜]   

  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

12   

  

L ・ W ⼨ 法   

指 ⽰ な き 場 合 の   
⼨ 法 許 容 差   

指 ⽰ 可 能 な   
⼨ 法 公 差   

W が 250 以 下   
か つ   

L が 500 以 下   

W が 300 以 下   
ま た は   

L が 500 以 下   

W が 250 以 下   
か つ   

L が 500 以 下   

W が 300 以 下   
ま た は   

L が 500 以 下   

T ⼨ 法   

3 以 上   5 未 満   

＋ 0.05   
－ 0.05   

ー   
最 ⼩ 0.1   

ー   
5 以 上   10 未 満   

10 以 上   50 以 下  ＋ 0.1   
－ 0.1   

最 ⼩ 0.2   

  

W ⼨ 法   

指 ⽰ な き 場 合 の   
⼨ 法 許 容 差   

指 ⽰ 可 能 な   
⼨ 法 公 差   

W が 250 以 下   W が 300 以 下   W が 250 以 下   W が 300 以 下   

T ⼨ 法   

3 以 上   5 未 満   
＋ 0.1   
－ 0.1   

ー   
最 ⼩ 0.2   

ー   
5 以 上   10 未 満   

＋ 0.05   
－ 0.05   

最 ⼩ 0.1   
10 以 上   50 以 下  

＋ 0.1   
－ 0.1   

最 ⼩ 0.2   
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A2017 ・ A5052   

4 ⾯ フ ラ イ ス （板 厚 選 択 タ イ プ）   

板 厚 サ イ ズ ⼀ 覧                                     [㎜]  

板 厚 許 容 差 ： 並 級   
材 質 ： A5052   

板 厚 許 容 差 ： 並 級   
材 質 ： A2017   

厚 さ （ T ） ㎜   T の 許 容 差   厚 さ （ T ） ㎜   T の 許 容 差   

3   ±0.15   3   ±0.15   

4   ±0.18   4   ±0.35   

5   ±0.18   5   ±0.35   

6   ±0.2   6   ±0.45   

7   ±0.2   -   -   

8   ±0.3   8   ±0.5   

9   ±0.3   -   -   

10   ±0.3   10   ±0.6   

12   ±0.4   12   ±0.7   

15   ±0.4   15   ±0.7   

16   ±0.4   -   -   

18   ±0.4   18   ±0.8   

20   ±0.5   20   ±0.8   

22   ±0.5   22   ±0.9   

25   ±0.5   25   ±0.9   

30   ±0.6   30   ±1.0   

35   ±0.6   35   ±1.0   

40   ±0.6   40   ±1.1   

45   ±0.6   45   ±1.3   

50   ±0.75   50   ±1.3   
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4 ⾯ フ ラ イ ス （板 厚 選 択 タ イ プ）   

◆ ⻑ さ （ L ） 幅 （ W ） の ⼨ 法 許 容 差   [㎜]  

  

⻑ さ （ L ） の 許 容 差   

10 以 上   50 未 
満   

50 以 上   400 以 
下   

幅 （ W) の 許 容 
差   

10 以 上   50 未 
満   幅   （ W ） ： ±0.05   

⻑ さ （ L ）   ： ±0.05   50 以 上   400 以 
下   



  
  

  
簡 易 設 計・ 製 造 サー ビ ス 【 Plate-Builder 】 を 使 ⽤ し て 製 造 す る 部 品 の ⾯ 取 り 規 格 に つ い て 記 載 し て い ま す。   
※ 指 ⽰ な き ⾓ 部 の ⾯ 取 り は C0.2 と な り ま す。     詳 し く は 加 ⼯ ⼨ 法 許 容 差 を 参 照 下 さ い。   
※ ⽳、 タッ プ な ど の 加 ⼯ 箇 所 の ⾓ 部 は C0.1 〜 C0.5 程 度 の ⾯ 取 り と な り ま す。   
※ 切 削 加 ⼯ の ⾯ 粗 度 ⽬ 安 は （ Ra ） ＝ 3.2   〜 6.3 と な り ま す。   
※C2 以 上 の ⾯ 取 り を 指 定 す る 際 は、 端 ⾯ に よ り 近 い 加 ⼯ 要 素 と 重 な る 場 合 が ご ざ い ま す の で ご 留 意 下 さ い。   
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⾯ 取 り の 規 格   

１ ． 標 準 ⾯ 取 り         ２ ． ⾯ 取 り （個 別 設 定）   
              

  最 ⼩ 値   最 ⼤ 値       最 ⼩ 値   最 ⼤ 値   

全 材 質 共 通   C0.2   C1     全 材 質 共 通   C0.2   C5   

３ ． コー ナー カッ ト   
      

  最 ⼩ 値   最 ⼤ 値   

全 材 質 共 通   C0.2   C10   



  

⾯ 取 り の   

  
簡 易 設 計・ 製 造 サー ビ ス 【 Plate-Builder 】 を 使 ⽤ し て 製 造 で き る 材 質 に つ い て 記 載 し て い ま す。   
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提 供 材 質   

  ⼀ 般 構 造 ⽤ 鋼 （炭 素 鋼）   ア ル ミ 合 ⾦   ス テ ン レ ス 鋼   樹 脂   真 鍮   

材 質   

SS400 相 当   A2017   SUS303   順 次 拡 ⼤   ー   

S50C 相 当   A5052   SUS304   順 次 拡 ⼤   ー   

ー   A7075   ー   順 次 拡 ⼤   ー   



  
  

  
簡 易 設 計・ 製 造 サー ビ ス 【 Plate-Builder 】 を 使 ⽤ し て 製 造 で き る 表 ⾯ 処 理 に つ い て 記 載 し て い ま す。   
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表 ⾯ 処 理   

表 ⾯ 処 理 対 
応   ⼀ 般 構 造 ⽤ 鋼 （炭 素 鋼）   ア ル ミ 合 ⾦   ス テ ン レ ス   

材 質   SS400 相 当   

三 価 ク ロ メー ト   
無 電 解 Ni   

四 三 酸 化 鉄 ⽪ 膜   

A2017   

ア ル マ イ ト （⿊）   
ア ル マ イ ト （⽩）   

SUS303   
ー   

S50C 相 当   A5052   SUS304   
ー   

ー   A7075   
ー   ー   


