
アルミニウム合金展伸材の一般的な特性
（機械工学便覧　新版，（社）日本機械学会，B4-75，1987年）
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注　良好なものから順にA～D（切削性はA～E）にわけてある。AおよびBのものは
実用上ほとんどが問題がないか，C，DおよびEはなんらかの対策が必要か，制
約条件に注意を要する。成形性，ろう付性，溶接性がDの場合は，一般にそれ
らの施工を行わないほうがよい。切削性ランクが下位ほど切削速度などの条件
の制約が厳しくなる。
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溶射法の種類と皮膜特性

（備考）（1）自溶合金溶射はJIS H 8303 による。
（2）皮膜特性は，同一溶射法であっても溶射材料の種類，溶射条件によって変化する。
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