
 

 

 

図 15 切込量と表面粗さの関係 

 

 

図 16 切込量と表面うねりの関係 

込量が多くなることで表面粗さが悪化したものである．次に振

動加工時でも同様に切込量の増加に伴い表面粗さは悪化し

ているが無振動時よりも表面粗さが良好になっていることがわ

かる．超音波振動加工では研削砥石表面への切りくずの付着

が防止できるため，無振動加工に比して研削砥石の加工能力

を一定に維持できるためと考えられる．  
図 16に切込量と表面うねりの関係を示す．無振動時では切

込量の増加に伴い，表面うねりが悪化する傾向を示しているこ

とがわかる．これは切込量が増加すると負荷電圧の変動値が

増加し，スピンドル軸の弾性変形が大きくなったため，表面う

ねりが悪化したと考えられる．次に，振動時でも同様に切込量

の増加に伴い表面うねりは増加しているが，超音波振動により 

 

負荷電圧の変動値は減少しているため，無振動時よりも表面う

ねりは低い値となっていることがわかる．また，表面うねりにお

いても，切込量が小さい方が超音波振動の効果が大きいため，

表面うねりの減少率は高くなっていることがわかる． 

以上のことから, 超音波振動の負荷電圧の変動値の減少

効果や表面性状の向上効果は，切込量を増加させた場合に

おいても得られることがわかった．また，切込量が小さい方が

超音波振動の効果が得やすく，無振動時の値からの減少率

は高くなることがわかった． 

 

４．結 言 

超音波振動を研削砥石の半径方向に付加した場合の研削

加工において，無振動時と振動時の違いによる加工特性への

影響を検討した結果，以下のことが明らかとなった． 

 

(1) 超音波振動の片振幅の増加に伴い，スピンドルモータの

負荷電圧の変動値が減少する傾向を示すことがわかり，

無振動時に比べ片振幅 1.5 m 時の負荷電圧の変動値

が 30%程度減少していることがわかった． 
(2) 超音波振動の片振幅の増加に伴い，表面粗さ，表面う

ねりが減少し，またそのばらつきも減少することがわかっ

た．  
(3) 超音波振動を付加することで，加工部ではキャビテーシ

ョン現象が発生し，砥石外周面における切りくずの付着

抑制効果が得られることがわかった． 
(4) 切込量を変化させた場合においても負荷電圧の変動値

の減少効果は得られることがわかった．また切込量が小

さい方が超音波振動の効果が得やすく，無振動時の値

からの減少率は高くなることがわかった． 
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１．作図ソフトが図面を描くのか？ 
 「 論 ⽂ の デ ー タ を 載 せ て い る 図 ⾯ と そ の

説 明 文 章 と で は ， ど ち ら が 重 要 か 」 と 尋 ね

る と ，「 図 面 だ！」と 全 員 が 即 答 す る だ ろ う ． 

 そ の 理 由 は ， 1 枚 の 図 面 を 説 明 す る 文 章

は 分 単 位 の 時 間 で 作 成 で き る の に 対 し ， 1

枚 の 図 面 を 作 成 す る に は 研 究 費 と 人 件 費 が

必 要 と な り ， そ れ に 加 え て ⻑ 期 間 の 解 析 の

た め に 貴 重 な 時 間 が 費 や さ れ る か ら だ ．  

 図 ⾯ の 重 要 性 を こ の よ う に 理 解 し て い る

に も か か わ ら ず ， 図 １ の よ う に ， 初 心 者 は

お 粗 末 な 図 面 を 平 気 に 作 成 し て し ま う ． 初

心 者 は 「 図 面 は 作 図 ソ フ ト が 作 成 す る 」 と

の 固 定 概 念 が 強 固 で あ る た め ， 図 ⾯ に 対 す

る 感 性 が 研 ぎ 澄 ま さ れ て い な い の で あ る ．  

 こ こ で ， 確 実 に 認 識 す べ き は ， 決 し て ，

作 図 ソ フ ト が 図 面 を 作 成 す る の で は な い こ

と だ ．作 図 ソ フ ト は 単 な る ツ ー ル で あ っ て ，

実 際 は ， 論 ⽂ 執 筆 者 の 頭 の 中 に 構 築 さ れ て

い る 作 図 ⼒ が 図 ⾯ を 作 成 し て い る ．  

 本 講 で は 読 者 の 現 時 点 に お け る 作 図 ⼒ を

測 定 し て ， こ の こ と を 証 明 し て み よ う ． 自

分 の 作 図 ⼒ を 確 認 し た い 読 者 は 是 ⾮ ， 図 ２

の デ ー タ を 下 記 の 方 眼 紙 の 上 に ， 鉛 筆 と 物

差 し を 使 っ て ， 作 図 し て い た だ き た い ．   
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図 ２  作 図 ⼒ の 初 期 値 の 測 定  

図 １  作 図 ソ フ ト が 図 面 の 描 く の か ？  
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２．図面に対する意識改⾰ 
 読 者 の 典 型 的 な 作 図 例 を 図 ３ に 示 す ． 多

く の 図 面 は ， こ の 図 面 の よ う に 高 校 数 学 の

x 軸 ─ y 軸 の デ カ ル ト 図 面 に な っ て い る ．  

 ま た ，図 の 文 字 を 無 造 作 に 書 き 込 む た め ，

本 文 の 文 字 サ イ ズ （ ＝ ９ ポ イ ン ト ） よ り も

大 き い の が 大 半 だ ろ う ． さ ら に ， プ ロ ッ ト

点 を 結 ぶ デ ー タ 線 が 座 標 軸 線 と 同 じ 太 さ に

な っ て い て ， 不 格 好 で あ る ．  

 以 上 ， 読 者 の 作 成 図 面 は 体 裁 が 整 っ て い

る と は 必 ず し も 言 い が た い ． し か し ， 一 部

の 読 者 は 図 ４ の よ う に ， 反 論 す る だ ろ う ．

「 図 面 を 手 書 き で 作 成 す る か ら 稚 拙 な 図 面

に な る の で あ っ て ， 作 図 ソ フ ト を 使 え ば ，

卓 越 し た 図 面 が う ま く 描 け る は ず だ 」．  

 本 当 に ，こ の よ う に 考 え て い る の な ら ば ，

作 図 に 対 す る 意 識 改 ⾰ を 断 ⾏ し な け れ ば な

ら な い ．  

 作 図 ル ー ル を 厳 守 し た 図 面 の 図 ５ と 読 者

の 作 成 図 面 と を 比 較 す れ ば ， 読 者 の 作 成 図

面 は 多 く の 箇 所 で 後 述 の 作 図 ル ー ル に 違 反

し て い る の が 分 か る だ ろ う ．  

 す な わ ち ， 作 成 者 の 作 図 ⼒ が 図 ３ の 程 度

で あ る な ら ば ， た と え ， 優 秀 な 作 図 ツ ー ル

を 駆 使 し た と し て も ， 卓 説 し た 図 面 は 決 し

て 作 成 で き な い の で あ る ．  

 卓 越 し た 図 面 を 作 成 す る に は ， 基 本 的 な

図 ⾯ 作 成 法 す な わ ち 作 図 ル ー ル を 的 確 に 理

解 し ， さ ら に 作 図 ル ー ル に 基 づ い た 図 面 イ

メ ー ジ を 頭 の 中 に 描 き ， 最 後 に そ の 図 面 イ

メ ー ジ を 作 図 ソ フ ト で ⽬ に ⾒ え る 形 に 表 現

す る 訓 練 が 不 可 ⽋ と な る ．  

 そ こ で ， 作 図 ル ー ル を 理 解 す る こ と が ，

本 講 の 最 優 先 事 項 と な る ．  

３．作図ルール 
 作 図 ル ー ル を 理 解 す る た め に は ， 次 ペ ー

ジ の 図 ６ に 示 す 図 の 各 部 の 名 称 を 知 ら ね ば

な ら な い ． 図 ３ の 読 者 の 作 図 例 で は ， 座 標

軸 線 が 原 点 で 交 差 し ， し か も 矢 印 が 付 い て

い る ． こ れ は 次 の 作 図 ル ー ル に 違 反 す る ．  

【 作 図 ル ー ル １ 】  

 座 標 軸 線 ： 横 軸 と 縦 軸 に は 矢 印 を 付 け な

い ．線 の 太 さ は 掲 載 図 面 上 で 0.2〜 0.3mm

図 ５  作 図 ル ー ル を 厳 守 し た 図 面  

図 ４  作 図 ⼒ に 対 す る 反 論  図 ４  作 図 ⼒ に 対 す る 反 論  

図 3 典 型 的 な 作 図 例  

＝ 0.57〜 0.85pt 程 度 が ⾒ や す い ．  

 こ の 線 の 太 さ と 文 字 の 大 き さ の pt（ ポ イ

ン ト ） を mm で 表 示 す る と き は ， １ pt ≒ 

0.353mm で 換 算 す れ ば よ い ．  

 な お ， 本 講 の 作 図 ル ー ル に 記 載 の 線 の 太

さ と ⻑ さ な ら び に ⽂ 字 サ イ ズ は ， 論 ⽂ の 紙

面 に 掲 載 さ れ た 図 面 上 で の 数 値 で あ る ．  

【 作 図 ル ー ル ２ 】  

 枠 線 ： 座 標 軸 線 と 同 じ 太 さ の 枠 線 を 付 け

る ．プ ロ ッ ト 点 の 上 を 通 過 し て は い け な い ． 

 枠 線 上 に プ ロ ッ ト 点 を 作 図 す る と き ， こ

の ル ー ル の よ う に は 枠 線 が プ ロ ッ ト 点 の 下

を 通 過 し な け れ ば な ら な い ．  

 ス ケ ー ル 線 と ス ケ ー ル 数 字 に 関 し て は ，

次 の ル ー ル を 適 用 せ よ ．  

【 作 図 ル ー ル ３ 】  

 ス ケ ー ル 線 と ス ケ ー ル 数 字 ： ス ケ ー ル 線

は 座 標 軸 線 よ り も 細 く 作 図 す る と ⾒ 栄 え が

よ い ． ⻑ さ は 1.0~1.5mm 程 度 が 標 準 で

あ る ． ス ケ ー ル 数 字 は ， 軸 線 か ら 1.0〜

1.5mm 離 す ．  

 量 記 号 と 単 位 の 表 記 は ， 次 の ル ー ル を 順

守 す べ き だ ．  

【 作 図 ル ー ル ４ 】  

 量 記 号 と 単 位 ： 量 記 号 と 単 位 は 座 標 軸 線

の 中 央 に 横 書 き で 表 記 し ， 記 号 の 頭 文 字 だ

け を イ タ リ ッ ク と す る ． 単 位 は 量 記 号 の 後

に １ 〜 ２ ⽂ 字 余 ⽩ を 空 け て 記 載 す る ．  

 図 ７ の よ う に ， 図 面 の 文 字 の 大 き さ は ，

本 文 文 字 の 大 き さ に 対 し て ， 相 対 的 に 縮 小

さ せ な け れ ば な ら な い ． し か し ， こ の ル ー

ル を 厳 守 す る の が ， 一 番 難 し い だ ろ う ．  

【 作 図 ル ー ル ５ 】  

 図 中 文 字 の 大 き さ ： 本 文 文 字 の 大 き さ を

n と し て ， 次 式 で 大 き さ を 設 定 せ よ ．  

 (0.9〜 0.85)n＝ 量 記 号 ＝ 単 位  

    ≧ス ケ ー ル 数 字 ＝ (0.85〜 0.75)n 

 砥 粒 加 ⼯ 学 会 の 本 ⽂ ⽂ 字 と し て は ９ pt

が 指 定 さ れ て い る の で ， 上 式 か ら 掲 載 図 面

上 の 量 記 号 と 単 位 は (8.10〜 7.65)pt， ス

ケ ー ル 数 字 は (7.65〜 6.75)pt と な る ．  

 こ こ で ， 読 者 は 砥 粒 加 ⼯ 学 会 誌 に 掲 載 さ

れ て い る 図 面 文 字 の 大 き さ が 統 一 さ れ て い

る か ，い な い か を ⼀ 度 ，確 認 い た だ き た い ．  

 す る と ， １ つ の 論 ⽂ で 全 て の 図 ⾯ の ⽂ 字

が こ の ル ー ル を 順 守 し て 同 じ 大 き さ に 統 一

さ れ て い る の は 極 め て 少 数 で ， ⼤ 多 数 の 論

文 で は ， 図 ８ の よ う に ， 文 字 が 大 き い 図 面

と 文 字 が 小 さ い 図 面 が 混 在 し て い る ．  

 そ こ で ， 図 中 文 字 の 大 き さ を 統 一 す る た

め ， 次 の ル ー ル が 重 要 と な る ．  

【 作 図 ル ー ル ６ 】  

 ⽂ 字 の ⼤ き さ の 統 ⼀ ： 図 ⾯ の 論 ⽂ 貼 付 時

の 縮 ⼩ 率 を 前 も っ て 決 定 し て お く こ と で ，

図 ７  図 中 の 文 字 の 大 き さ  

図 ６  図 の 各 部 の 名 称  
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２．図面に対する意識改⾰ 
 読 者 の 典 型 的 な 作 図 例 を 図 ３ に 示 す ． 多

く の 図 面 は ， こ の 図 面 の よ う に 高 校 数 学 の

x 軸 ─ y 軸 の デ カ ル ト 図 面 に な っ て い る ．  

 ま た ，図 の 文 字 を 無 造 作 に 書 き 込 む た め ，

本 文 の 文 字 サ イ ズ （ ＝ ９ ポ イ ン ト ） よ り も

大 き い の が 大 半 だ ろ う ． さ ら に ， プ ロ ッ ト

点 を 結 ぶ デ ー タ 線 が 座 標 軸 線 と 同 じ 太 さ に

な っ て い て ， 不 格 好 で あ る ．  

 以 上 ， 読 者 の 作 成 図 面 は 体 裁 が 整 っ て い

る と は 必 ず し も 言 い が た い ． し か し ， 一 部

の 読 者 は 図 ４ の よ う に ， 反 論 す る だ ろ う ．

「 図 面 を 手 書 き で 作 成 す る か ら 稚 拙 な 図 面

に な る の で あ っ て ， 作 図 ソ フ ト を 使 え ば ，

卓 越 し た 図 面 が う ま く 描 け る は ず だ 」．  

 本 当 に ，こ の よ う に 考 え て い る の な ら ば ，

作 図 に 対 す る 意 識 改 ⾰ を 断 ⾏ し な け れ ば な

ら な い ．  

 作 図 ル ー ル を 厳 守 し た 図 面 の 図 ５ と 読 者

の 作 成 図 面 と を 比 較 す れ ば ， 読 者 の 作 成 図

面 は 多 く の 箇 所 で 後 述 の 作 図 ル ー ル に 違 反

し て い る の が 分 か る だ ろ う ．  

 す な わ ち ， 作 成 者 の 作 図 ⼒ が 図 ３ の 程 度

で あ る な ら ば ， た と え ， 優 秀 な 作 図 ツ ー ル

を 駆 使 し た と し て も ， 卓 説 し た 図 面 は 決 し

て 作 成 で き な い の で あ る ．  

 卓 越 し た 図 面 を 作 成 す る に は ， 基 本 的 な

図 ⾯ 作 成 法 す な わ ち 作 図 ル ー ル を 的 確 に 理

解 し ， さ ら に 作 図 ル ー ル に 基 づ い た 図 面 イ

メ ー ジ を 頭 の 中 に 描 き ， 最 後 に そ の 図 面 イ

メ ー ジ を 作 図 ソ フ ト で ⽬ に ⾒ え る 形 に 表 現

す る 訓 練 が 不 可 ⽋ と な る ．  

 そ こ で ， 作 図 ル ー ル を 理 解 す る こ と が ，

本 講 の 最 優 先 事 項 と な る ．  

３．作図ルール 
 作 図 ル ー ル を 理 解 す る た め に は ， 次 ペ ー

ジ の 図 ６ に 示 す 図 の 各 部 の 名 称 を 知 ら ね ば

な ら な い ． 図 ３ の 読 者 の 作 図 例 で は ， 座 標

軸 線 が 原 点 で 交 差 し ， し か も 矢 印 が 付 い て

い る ． こ れ は 次 の 作 図 ル ー ル に 違 反 す る ．  

【 作 図 ル ー ル １ 】  

 座 標 軸 線 ： 横 軸 と 縦 軸 に は 矢 印 を 付 け な

い ．線 の 太 さ は 掲 載 図 面 上 で 0.2〜 0.3mm

図 ５  作 図 ル ー ル を 厳 守 し た 図 面  

図 ４  作 図 ⼒ に 対 す る 反 論  図 ４  作 図 ⼒ に 対 す る 反 論  

図 3 典 型 的 な 作 図 例  

＝ 0.57〜 0.85pt 程 度 が ⾒ や す い ．  

 こ の 線 の 太 さ と 文 字 の 大 き さ の pt（ ポ イ

ン ト ） を mm で 表 示 す る と き は ， １ pt ≒ 

0.353mm で 換 算 す れ ば よ い ．  

 な お ， 本 講 の 作 図 ル ー ル に 記 載 の 線 の 太

さ と ⻑ さ な ら び に ⽂ 字 サ イ ズ は ， 論 ⽂ の 紙

面 に 掲 載 さ れ た 図 面 上 で の 数 値 で あ る ．  

【 作 図 ル ー ル ２ 】  

 枠 線 ： 座 標 軸 線 と 同 じ 太 さ の 枠 線 を 付 け

る ．プ ロ ッ ト 点 の 上 を 通 過 し て は い け な い ． 

 枠 線 上 に プ ロ ッ ト 点 を 作 図 す る と き ， こ

の ル ー ル の よ う に は 枠 線 が プ ロ ッ ト 点 の 下

を 通 過 し な け れ ば な ら な い ．  

 ス ケ ー ル 線 と ス ケ ー ル 数 字 に 関 し て は ，

次 の ル ー ル を 適 用 せ よ ．  

【 作 図 ル ー ル ３ 】  

 ス ケ ー ル 線 と ス ケ ー ル 数 字 ： ス ケ ー ル 線

は 座 標 軸 線 よ り も 細 く 作 図 す る と ⾒ 栄 え が

よ い ． ⻑ さ は 1.0~1.5mm 程 度 が 標 準 で

あ る ． ス ケ ー ル 数 字 は ， 軸 線 か ら 1.0〜

1.5mm 離 す ．  

 量 記 号 と 単 位 の 表 記 は ， 次 の ル ー ル を 順

守 す べ き だ ．  

【 作 図 ル ー ル ４ 】  

 量 記 号 と 単 位 ： 量 記 号 と 単 位 は 座 標 軸 線

の 中 央 に 横 書 き で 表 記 し ， 記 号 の 頭 文 字 だ

け を イ タ リ ッ ク と す る ． 単 位 は 量 記 号 の 後

に １ 〜 ２ ⽂ 字 余 ⽩ を 空 け て 記 載 す る ．  

 図 ７ の よ う に ， 図 面 の 文 字 の 大 き さ は ，

本 文 文 字 の 大 き さ に 対 し て ， 相 対 的 に 縮 小

さ せ な け れ ば な ら な い ． し か し ， こ の ル ー

ル を 厳 守 す る の が ， 一 番 難 し い だ ろ う ．  

【 作 図 ル ー ル ５ 】  

 図 中 文 字 の 大 き さ ： 本 文 文 字 の 大 き さ を

n と し て ， 次 式 で 大 き さ を 設 定 せ よ ．  

 (0.9〜 0.85)n＝ 量 記 号 ＝ 単 位  

    ≧ス ケ ー ル 数 字 ＝ (0.85〜 0.75)n 

 砥 粒 加 ⼯ 学 会 の 本 ⽂ ⽂ 字 と し て は ９ pt

が 指 定 さ れ て い る の で ， 上 式 か ら 掲 載 図 面

上 の 量 記 号 と 単 位 は (8.10〜 7.65)pt， ス

ケ ー ル 数 字 は (7.65〜 6.75)pt と な る ．  

 こ こ で ， 読 者 は 砥 粒 加 ⼯ 学 会 誌 に 掲 載 さ

れ て い る 図 面 文 字 の 大 き さ が 統 一 さ れ て い

る か ，い な い か を ⼀ 度 ，確 認 い た だ き た い ．  

 す る と ， １ つ の 論 ⽂ で 全 て の 図 ⾯ の ⽂ 字

が こ の ル ー ル を 順 守 し て 同 じ 大 き さ に 統 一

さ れ て い る の は 極 め て 少 数 で ， ⼤ 多 数 の 論

文 で は ， 図 ８ の よ う に ， 文 字 が 大 き い 図 面

と 文 字 が 小 さ い 図 面 が 混 在 し て い る ．  

 そ こ で ， 図 中 文 字 の 大 き さ を 統 一 す る た

め ， 次 の ル ー ル が 重 要 と な る ．  

【 作 図 ル ー ル ６ 】  

 ⽂ 字 の ⼤ き さ の 統 ⼀ ： 図 ⾯ の 論 ⽂ 貼 付 時

の 縮 ⼩ 率 を 前 も っ て 決 定 し て お く こ と で ，

図 ７  図 中 の 文 字 の 大 き さ  

図 ６  図 の 各 部 の 名 称  
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全 図 面 の 文 字 を 同 じ 大 き さ に 統 一 せ よ ．  

 た だ し ， 全 て の 図 ⾯ の 縮 ⼩ 率 を 前 も っ て

決 定 し て い て も ， 論 ⽂ に 貼 り 付 け た と き ，

論 ⽂ の ⽂ 章 量 と 図 ⾯ ⾯ 積 と の 関 係 か ら ， 図

⾯ の 縮 ⼩ 率 を 再 び 変 更 す る こ と は よ く あ る

こ と だ ．  

 そ こ で ， 実 際 問 題 と し て は ， 次 の ル ー ル

を 実 施 せ ざ る を 得 な い ．  

【 作 図 ル ー ル ７ 】  

 文 字 サ イ ズ の 再 調 整 ： 実 際 の 図 面 縮 ⼩ 率

に 対 応 す る よ う に ， 作 図 ソ フ ト で 図 面 の 文

字 サ イ ズ を 再 度 ， 調 整 せ よ ．  

 デ ー タ 線 に 関 し て は ， 次 の ル ー ル を 守 る

こ と に な る ．  

【 作 図 ル ー ル ８ 】  

 デ ー タ 線 ： プ ロ ッ ト 点 の 内 部 を 貫 通 し て

は い け な い ． 線 の 太 さ は 0.3〜 0.5mm 程

度 で ， 通 常 は 図 ⾯ で ⼀ 番 太 く す る ．  

 ま た ， デ ー タ 線 と そ の 他 の 線 の 太 さ は 次

の ル ー ル で 変 化 さ せ る と ， 図 面 に メ リ ハ リ

を 付 け ら れ る ．  

【 作 図 ル ー ル ９ 】  

 線 の 太 さ の 序 列 ： 線 の 太 さ は 次 の よ う に

変 化 さ せ る ． デ ー タ 線 ＞ 座 標 軸 線 ・ 枠 線 ＞

プ ロ ッ ト 点 ≧ス ケ ー ル 線  

 砥 粒 加 ⼯ 学 会 で は ， 図 番 号 と キ ャ プ シ ョ

ン な ら び に 図 中 の フ ォ ン ト は 執 筆 要 綱 と 論

⽂ 作 成 要 領 で 次 の よ う に 指 定 さ れ て い る ．  

【 作 図 ル ー ル １ ０ 】  

 図 番 と キ ャ プ シ ョ ン ： 大 き さ は 本 文 と 同

じ ９ pt と し ， 図 番 の 数 字 は 全 角 と す る ．  

【 作 図 ル ー ル １ １ 】  

 フ ォ ン ト ： 日 本 語 は MSP 明 朝 を ， 英 数

字 は Time New Roman を 使 用 せ よ ．  

 以 上 ， 作 図 ル ー ル を 解 説 し た が ， 即 座 に

こ れ ら の ル ー ル に 準 拠 し た 図 面 を 作 成 で き

る か と い う と ，そ れ は 非 常 に 難 し い だ ろ う ． 

 実 際 に は ， 卒 論 ・ 修 論 や 企 業 の 技 術 報 告

書 の 図 ⾯ を 作 成 す る 段 階 で ， 再 度 ， 本 講 の

ル ー ル を 学 習 し ， こ の ル ー ル に 順 守 し た 図

面 作 成 を 心 掛 け て い た だ き た い ．  

４．読者の作図⼒の測定 
 表 １ で 読 者 の 作 図 ⼒ を 測 定 し よ う ． 各 ⾃

の 作 成 図 面 と 図 ５ を 比 較 し な が ら ， 表 の 各

項 目 ご と に チ ェ ッ ク を 入 れ て 自 己 採 点 せ よ ． 

 こ の 作 図 ⼒ の 点 数 が 50 点 以 下 の 場 合 は ，

あ な た の 基 本 的 な 図 面 作 成 法 の 理 解 す な わ

ち 作 図 ⼒ の 初 期 値 は 低 い と ⾔ わ ざ る を 得 な

い ． 作 図 ル ー ル の 再 学 習 を 強 く 推 奨 す る ．  

表 １  作 図 ⼒ の 測 定  

作図ルールの違反事項のチェック 

□ ①  座標軸線に矢印が付いている 

□ ②  座標軸線を描いていない 

□ ③  枠線を描いていない 

□ ④  長さが1.0～1.5mmのスケール線を描いていない  

□ ⑤  量記号と単位が座標軸線の中央に記載されていない  

□ ⑥  縦軸の量記号が軸線と平行に横書きされていない  

□ ⑦  量記号の文字が本文文字よりも大きい 

□ ⑧  プロット点の上をデータ線が通過している 

□ ⑨  図面で一番太い線がデータ線ではない 

□ ⑩  量記号の冒頭文字がイタリックになっていない  

あなたの作図力の点数 

  100点－☑の個数×10点＝            点  

図 ８  文 字 の 大 き さ の 統 一  
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