




に30μm未満であること，およびドリル折損は加工中の
折損頻度が ppmオーダであり，穴内壁粗さは凹みが最
大で 10μm未満であることが，一般的な目標スペック
である。
1．2　潤滑樹脂の開発指針

　前節で示したドリル加工上の重要な品質である穴内壁
粗さ低減のための樹脂特性に求められる点は，
１）ドリル加工時に，ドリルで PWBを切削することに

よって発生する摩擦熱で，アルミニウムシート表面






