
1 ドリル加工（SUS３１６、超硬ドリル）  

※ SUS316のドリル加工の表面粗さ

冷却液A+MB ：  アルカリ性電解水＋微細気泡

冷却液A+C  ：  クーラント液をアルカリ性電解水で希釈した液

2 NC加工機による切削加工（SUS３１６、超硬チップ）
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アルカリ性電解水による加工資料

アルカリ性電解水＋ファインバブル

アルカリ性電解水希釈のクーラント液

試験時の備品設置状態

アルカリ性電解水＋微細気泡

アルカリ性電解水＋微細気泡加工の１０min後のチップ状態 クーラント液のみ（通常状態）



※ SUS316 の切削加工の表面粗さ

1 アルカリ性電解水＋微細気泡加工

１０min後



2 アルカリ性電解水＋微細気泡加工

２０min後

20min後



3 クーラント液（７％）加工

１０min後



4 クーラント液（7％）加工

２０min後

※図６ 超硬工具（チップ）の逃げ面摩耗データー

単位（mm）

＊ 工具の摩耗度は殆ど差が無い。

以上

対象

アルカリ性電解水＋微細気泡 0.075 0.075 0.087

クーラント液（７％） 0.068 0.089 0.097

５min １０min ２０min

逃げ面摩耗幅


