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研創作用に及ぼす砥石成形の影響
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Abstraet

We have studied on the mechanism and the effect on grinding action of two

dressing methodsof abrasive wheelforprofile grinding,namelydiamonddressing

and roller cruShing.And we have confirmed following points:

1･Abrasive wheels have quitedifferentgrinding actionduetodressingmethod,

andthatiscausedbydistributionof abrasive grainsonthewheelsurface,and

On these two methods above mentioned we fo11nd difference as follows.

(a)Forroller cruShing,the graindistribution.isrough but uniform.

(b)For diamond dressing,the grain distributionis closebutnon-uniform.

2･Theroughnessof gro11nd surfaceisaffected bydistributionofabrasivegrain

Onthewheels11rface,andbythis fact wecanexplainclearlyconcerningwith

the form ofroughnessrprofi1eslookingirregularly.Forthe profi1e grinding,

the grinding operation after dressingis quiteimportant,and dressing condi-

tions as wellas the properties of abrasive wheels and grindiI】g COnditions

must be considered seriously.

[Ⅰ]楕 冨

砥石が正常な研削を行っている場創こは砥阻ま逐次破

辞脱落を繰返して常に

を

い､切創匁を自生しながら折削

けて行くわけであるが､賓襟にほドレッシングの状

勺兄が研削作用i･こ大きな影響を興えていることは吾々の経

験して居る祈である｡特に絶形研削(PrOfi1e grinding)

に於てはその本質_ヒ成形(forIndressing)直後の研創が

主眼である｡従って砥石成形の機構と研削作用に及ぼす

影響を明らかにすることは極めて重安な問題である｡最

近研削理論に関しては種々研究が行われて居るが砥石成

形の問題についてほ殆んど明らかにされていない｡吾々

は絶形研削に使用される下記の二つの主要な砥石成形法

について宜験を行い､其の機構と研削作用えの影響を瞼

討L､研 作別

朗らかにした｡

に絶形研削作 に関する基礎的條件を

く･さ
･さこず 作所多賀工場

1･ダイヤモンド成形法･‥･特殊な装置を用いてダイ

ヤモンドで成形する方法で米国で感に用いられている

Diaform,DupIiform等がこれに屈する｡

2･クラッシングローラー法…･所要の形状と同一形

状のクラッシングローラーを低速で同韓し､砥石に押L

つけて成形する方法で､multithreadgrinding には古

くから利用されているが最近吾々ほプレス用按型の製作

に利用して好結果を得ている｡

[ⅠⅠ]誓願方法の概要

実数よ横軸平面研磨機(理折築)による平面の研創と

し全てプランヂカッ1､とLた｡試片は第l圏の如きもの

で材質は軟鋼及びCRDを使用した｡砥石は吾々が現在

綴形研削に使用Lているものゝ申から6種を選びダイヤ

壬ソド及びローラーにより夫々成形した後1同～教同の

研削を行い成形上の相違と研削作用との関連性を求め

た｡この場合砥石の幅は試片の幅よりも大きくして砥石
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第1図 説 臓 片

Fig.1Test Piece

第2固 砥石成形装置(ロ←ラー騒動式)

Fig.2 WheelCrlユShing Unit.

(driving Ro11er Type)

の角の影響を除いた｡ダイヤモンド成形は比較的角の疎

いダイヤモンドを使用Lてテーブル上に固定し手逸りで

最後に切込無しで5同往復して行い､ロ←ラ←成形は第

2圃の装置を使用Lて砥石軸をフリーとしてロ←ラー騙

動による方法で成形した｡なほロ←ラーの同車卦ま 27

r.p.m･である｡成形､研:剖何れも乾式で行い脱落した

砥粒及び折削暦を め頼徴鋳で検べた｡研:別條件は第

1表に示してある｡砥石表面における砥粒の分一布状況は

粒度の大なるものでほスタンプインクを塗布して紙に落

し取ることにより知ることが出来るが粒度の小なるもの

では明瞭でない｡種々賓諭した結果スンプを使用して砥

石表面の状況を寓L撮り顧徴儲で境大することにより良

好な結果が得られた｡

[ⅠⅠⅠ]棟粒分布と砥石成形機構に関す

る考察

第3国教び第4固(第64頁)は各種砥石表面における

項粒切削匁の分布状況を示すもので､第3圏はスタ∵ノブ

インクによるもの第4圃はスンプ蹟大藩眞である｡固よ

り周らかな様にダイヤモンド成形によるものはローラ←

成形に比Lて砥粒分布が相常密であり且網状の様な傾向

が見られる｡固より1cmxIcm内に存在する砥粒の教

を求め､これより平均砥粒間隔を算博し之を理論的に考

評 論 第33巻 第11兢

えた立鮭的砥粒間隔と比較すると策2表の如くなる｡イ旦

しこの場合各砥石共砥材率50% と仮定し､砥粒は通園

節目を直径とする隷と考え､砥粒間隔を一連とする正四

面鮭の各頂粘に砥粒が存在するものと仮定して計算した

ものである｡

本表から分る様 に督 に成形された砥石表面において

ほ砥粒間隔が理論的iこ考えたものより大であってヽ ダイ

ヤモンド成形の場合は約1.5倍ロ←ラ←成形の場合は約

2.5倍程匠となっている｡従って何れの場合に放ても砥

粒の若干ほ成形の際に既に脱落して賓際の研削作用には

参加していないと考えられ､この傾向ほローラー成形の

場合が著Lい｡第2表(第65頁)は1cmxIcm内に於

てほ砥粒分･布が鱒卜一であると仮定したのであるが詳細に

顧察すると決して均一な分布をしていない｡比較的粒匿

の大であるWA-46-1について砥粒分布の均一性を見る

ため第3直において1cmxIcm内を更に2mmx2Inm-

の格子に抵切り此の1日の中に存在する砥粒の蓼と同数

の砥粒を有する格子の目が1cmxIcⅡ1内に存在する教

との関係を囲示すると第5圏(第65京)の如くになる｡

即ちダイヤモンド成形の場合が極めて不均一な分布をし

て居り､ロ←ラ←成形の場合は一般に分･布は粗であるが

比較的均一であって､止ヒれほ第4固よりも推測できる祈

である｡第6国(第66貢)ほ成形の際脱落した砥粒の状

況でダイヤモンド成形によるものでは1偶の砥粒が更に

細く破砕されているものが相常多いのに反しローラー成

形によるものでは破砕された砥粒は殆どなく反封に2～

3偶の砥粒がボンドで結合された儀晩落しているものが

相常に見受けらjt､之れが砥粒分布を碍としている｡比

の様な雨成形法による柑 は成形機構の相違によるもの

であって､ダイヤモンド成形では力は砥石表面の切線方

向に主とLて働き垂碩方向の力の分力は弱く之に反しロ

ーラー成形では力ほ全く垂駁方向に働くため砥粒自身は

政砕されずにボンドで破疾して脱落するのである｡砥粒

分布が不均一である理由は賓際の砥石が製作された

に不均一な砥粒分布をなしているものと考えられるので

あって､ローラー成形の場合にほ比較的密接している砥.

粒が第6匝の様に1塊となって脱落するため比較的均一

な分布となるものと考えられる｡以上を綜合して考察す

るとダイヤモンド､ローラー雨成形法により成形された

砥石表面の状況は第7圃(第65貢)の如きものでダイヤ

モンド成形においてほ砥粒自身が破砕されて比較的平坦

となり傲小な2～3偶の切削致を具えているものが存在

すると考えられる｡箇第4園に嘉すWA-220-Mに於て

は砥石表面に相雷大きな塞研が舞粘状にみられる｡この

原因についてほ明らかでないが機械の振動､成形の際の

医力等が考えられ､細粒の砥石に於てほ境大鏡により砥



研削作用に及ぼす砥石成形の影響

第1表 研 削 條 件

TablelGrinding Conditions.
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Fig.3 Distribtltion of Abrasive Grains on theSurface of Grinding Wheel(by Stumpink)･
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抵 粒

198偶/Cm2

抵 粒

990個/Cm2

砥 粒

2,090イ剛Cm2

ダ イ ヤ モ ン ド成形

A xlO

×10

×10

×24

第4観 砥 石. 表 面

評 論

砥 石

WA-46-Ⅰ

(T鉦製)

砥 石

GC-80-M

砥 石

GC_100-Ⅰ

砥 石

WA-220-M

の 砥

第33巻 第11競

ロ ー ラ ー 成 形

×10

砥 粒

85個/Cm2

×10
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H x24

粒 分 布 耽 況

Fig･4 Distributionof AbrasivesontheSurfaceofGrinding Wheel(bys.u.m.p.)

砥 粒

660個/CIn9

砥 粒

798脚/CⅡ≠
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第2表 理論的砥粒間隔及び寛測債

Table2 TheoretlCalGrainI)istance and Researched Value.
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Fig･5 Uniformity of Grain Distribution･

石表面を観察した 1空々認めらjLるものである｡

[ⅠⅤ]砥粒分布が研削面の粗さに及ぼす影響

第8囲(第67■.頁)は1｢E押戸別を行った場合

乃折削面の粗さを示すもので､測定は髄針式

粗さ試験機(日本光畢製)により行った｡粗さ

は全て研削方向と直

さを決定する

こ小さな凹凸が

こ測定したもので､粗

大きい凹rtllの[拓･こ更

二在している｡基準の長さを

1mmとLて粗さ並びに上記の大小の凹凸の

谷の教を固示すると第9国(第67頁)の如く

なる｡ロープー 形によるものは粗さは相営

大で且比較的細い規則的な形状をしているが

ダイヤモンド成形によるものでは粗さは小で

且比較的大きなうねりの如き凹凸が見られ

198

85

169

83

163

71

990

660

2090

798

0.77 ■ 1.67

1.10

0.78

1.19

0,32

0.39

0.22

0.37

2.39

1.69

2.59

1.52

1.89

1.47

2.46

る｡何れも粒皮が細くなるにつれて粗さは減少してい

る｡今平面折別に於て砥石表面に於る砥粒の分布が研削

面の粗さに如何iこ影響するかを考えてみる｡費=0国(第

67更において､折削砥石01が切込rで附則を行い､此

の時砥石の周速をγ,被削材の選り速度をⅤとし被別

材の一つの断面ABを考え先づ砥石表面上の一つの砥粒

Ⅹが砥石の中心直下の β よりZだけ足巨った で此の

面ABをこ封して切削を始め彼此の恨竃した面ABがか

面ケノ､ず近に ニ従って

い切削が行われ最後に

J

こ

存在する砥拉により逐次挺

到 した暗君し砥粒yが

切削を始めたとすれば此の切創匁yほ面ABに封Lて

丁度切込探さrだけ班別Lていることになる｡今Ⅹが

切削を始めてからyが切削を始めるまでの時間を丁と

すると､この間に被制材は～だけ動くわけであるから
Z

ノぴ
ここに

Z=-′/屈2一(忍一r)2=-ノ/2月T㌧･r2

第7固

Fig.7

□一ラー成形

両方法により成形された砥石表面の切創匁の状況(切断面)

Cutting Edges of Abrasive WheelDressed byBoth

Methods(SeCtionalview)･
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Fig.6 Form,Of Abrasive Grains

T=忘･′/2月7㌧･r2………‥……(1)

この時問丁の問に通過する砥石表面の孤の長さム=

ム=γ丁=ご./ノラ屈アニr皇‥-‥(2)

rは忍に比して著しく小さい故r2を無硯Lて

ム=ご./′2甜･ ･(3)

研削面の状況を考える場合y粘より諾だけ前こある砥

⊥J

r
T
k
扇

第33 -‥:il二;:三

×10

D XlO

砥 粒 の 形 状

at Dressing of Wheel.

粒r土面ABに於:ナる切込rに封L.ては九だけの切遷し

を行っていることになりこの九:よ

‥(4)

で表わされる｡

従って砥石の幅に亙って不屈割に分布している砥粒に

より得られる軒別面の形 £第10圏の右の如くなるも

のと考えられる｡今第一表の軒別璧件う､ら(3)及び(4)

式に従って計算すると ム=43.5mIn

ん=0.00115ガmIn と■なり
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ダイヤモンド成形
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Fig.9 Roughness of Surface and
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第8臥こおける最大坦さ0･014に影響Lている砥粒は

-1●･

0.014

0.00115

ローラー成形
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大きしゝ谷か
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別 面 の 粗 き(1r瑚 研 削)

by Some Abrasive Wheels.(One grindinきざ)

粒は同じ さまで切込を行う故､第8固に於ける比較的

大きい凹凸の谷は同一視上に極く近く分布している砥粒

により切側さJl′たものと考ぇられ比較的小さい谷ほこの

線よりも成る程度躍った位置にある砥粒により切削され

たものと考えられる｡同一娘上に並んでいる砥粒により

研削されて得られる粗さは第11匝に於ける如く砥粒を

韓と考えると次の式から二求められる｡

九=
! JI■､

4 d ‥(5)

=12.2mm の間にあるものをこ限ることに

なる｡

従って本賓験に_汚いて1同研削の粗さを検計ヨーる場合

には1cm〉く1cm内の砥粒分布を考えれ▲ば十分であつ

て､第5圏に示した如き蔵置分布の状況が研削面の粗さ

接なる関係を帝つわけである｡此の考察から明らか

:な様に砥石表面iこ於て軸に平行な線上に分布している砥

73
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砥粒のイ正置
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第11固 砥 粒 間 隔 と 粗 き

Fig･11Abrasive Distance and Roughness.

但し 九-｣許別方向に直角方向の粗さ

わー一膝痕の幅(砥粒間隔)

d一砥粒の直径

鴬際の砥粒は第6圏の様に先端にある角度を待った粒子

であるが研削された表面を端面から境大して戟察すると

第12圏の様に鏡い角度の谷はほとんど見卦ナられず寧

A
WA-46-Il陶軒別(ロ←ラー成形)×175

被剖材軟鋼切込0.05m皿

GC-80-Ml回折別(ローラー成形)×175

被削材軟鋼切込0.05mm

第12囲 鑑別而の形状(断面)

Fig･12 Profi1e ofGrindingSurface.

(SeCtionalview).

ろ球と考える方が貿 に近いものと考えられる｡今砥粒

を適用筋目間隔を直琵とする球と仮定して第8固より得

られた比 的大きい谷の薮より條痕の幅bを求めて(5)

式により粗さ九を計算L第8圃に於ける宴測値と比較

すると第3表の様になる｡概してローラ←成形によるも

のでは計算された粗さば賓測と良く一致Lているがダイ

ヤモンド成形のものでほ甚しい差があり､特に粒度の細

いもの程著Lい｡以上結合Lて考察すると雨成形法によ

り成形した際の砥粒分布と研削面の粗さとの関係は第13

圃の如く考えられる｡即ちロ㌧-ラー成形によるものは第

5圏より明らかた様に砥粒分布は粗であるが比較的均一

第33巻 第11競

月 タイヤモント一成形
砥粗

石升別方向

β ローラー成井三

植剋 研別方向

汀
-
･
∴
∵

矧
‥
一
寸
ド
ン

第13固 砥粒分布と軒別而の粗きとの駒係

Fig.13 Relation between DistriblユSior10f

Abrasive GrainsonGrinding

Wheeland Roughness of Surface.

である｡従って式(4)から考えて面の粗さの状況は同

園右の如く規則的に大きい凹凸が生じ而も此の蓼ほ多

い｡従って大きい谷の数を以って式(5)より計算され

た値(第3表)が賓測の粗さとよく一致するのである｡こ

れに反Lてダイヤモンド成形によるものは砥粒分布は密

であるが均一ではなく､網目状とも見られる様に砥粒が

数個宛密集Lたブロックとなって分存する傾向にある｡

従って面の粗さの状況は囲の右の如く小さな粗さと共に,

大きなうねりの如きものが認められる恕こなり此の数ほ

ローラー成形に比Lて少い｡従って大きい谷の敷を基醇

とLて粗さを計算することは全く通常ではなく第3表に

おいて計算値と 測値との相違は此の理由によるものと

考えられる｡第一4国は研削面の境大霜眞で此の状況が

められる｡第8固に於ける(A)と(C)とはメー▲

カーの異る同一仕様の砥石であってダイヤモンド成形の･

場合著しい粗さの差を生じているが結今度を判定して見

ると(C)の方が軟くこれがこの原因と考えられる｡又

WA-80-Ⅹ,GC-80-M においても後者の方が粗さほ良

好で此の場含も結合度の軌､方が粗さが良くなる｡此の-

様に粗さには粒圧の外に 今度も相嘗大きな影響を持つ′

もので特にダイヤモン′ド成形の場合には著Lく此等ほ上

述の砥石成形の機構から容易に考えられる所である｡

[Ⅴ]研創膚の状況と杜石仁磨耗

研削の際生ずる研削暦の大きさほ軒別理論の基碇とな



研削作用に及ぼす砥石成形の影響 989】

第3表 理 論 的 粗 き 及 び 賓 測

Tabie3 TheoretiqalRoughness ofSurface and Researched Vall】e.

WA-46-1(Ⅹ祀)

WA-80-Ⅹ(T面上)

/′ (〝)

GC-80-M(〝)

/′ (//)

GC-100-Ⅰ(/′)

〝 (〝)

WA-220-M(/′)
/′ (〝)

ダイヤモンド

ロ ー･

フ ■--

ダイヤモンド

ロ ーー フ
ーー

ダイヤモンド

lコ ▼- フ
■~

ダイヤモンド

lコ ー~

フ
■~

ダイヤモンド

lコ ■→

フ
■~-

0.071

0.110

0.067

0.077

0.071

//

0.091

0.077

0.083

0.067

伍

0.0032

0.0125

0.0054

0.007

0.0059

0.0059

0.0135

0.0082

0.0206

0.008

0.0071

0.0128

0.0038

0.0100

0.002

0.007

0.002

0.006

0.0018

0.005

B x24

ローラー成形

A x24

ダイヤモンド成形

砥石WA-46-Ⅰ(T耐二教)
被例材 軟鋼 切込0･05mm

第14固 研削而の状況(1同駅例)

Fig.14 Photomicrograph of Ground

Stlrface.(One grinding)

第15固 平面研削の砥粒切込探 さ

Fig.15 Depth of Cutln Surface Grinding.

るもので古くから､Alden,Guest氏等によって幾何畢

的に論ぜられている｡今平面軒別について此の理論を連

用Lて見る｡第15国ほ研創砥石01が切込rにて研削

を行っているもので砥石01上の一つの切削匁Ⅹが被

刷材上の一粘を削ってから次の切創匁yが同一粘を創

〃
β
♂
イ
2

~

ノ汐

研削巳数

第17固 脱落した砥粒と切別屑の粛畳

(佗庸砥石GC-80-M)

Fig.17 Weight of Abrasive Grain and

Chip.(after severalgrindings)

(WheelGC-80pM)

るまでの時間を丁とすると､この短時間の聞に被倒材の

切創面はBUCからSPQえと動いて行く､従って砥粒

の切込探さg=UQは次の関係となる｡

♂=UQ=γ1T Vl=VSinα≒γα

但 γほ~解剖材の法り速度

又 COSα=

01D 兄一r

01C~ 月

を無成すると

α2 月_r
1一--=

2

に於て αの4乗以上の墳

､-′≡'
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ダ イ ヤ 雫 こ/一 成形

A X15

×20

×24

vl=叫′2芸-
二文砥粒間隔ズy=α,

ダ=即1丁=

砥 石

GC-80_M

教則材 軟

切込 0.05mm

砥 石

GC-100_Ⅰ

被別財 政銅

切込 0.05mIn

論 第33巻 第11競

砥 石

WA-220-M

被別材 軟鋼

切込 0.02mm

ロ ー ラ ー 成 形

×15

D x20

F x24

第16国 防 別 の 襟 度 ず る 切 層 の 状 況

Fig.16 FormofChipProducedbyGrinding･(onegrinding)

1同軒別の 得られた切削暦の状況であり､両者の差が

砥石表面速度をⅤ とすると

;-αJ筈………………(6)
即ち砥粒の切込傑さは砥粒間隔に比例することになる｡

ダイヤモンド成形とロ←ラー成形とに於ては既に述べた

様に砥粒間隔が著Lく異るため､砥粒の切込深さが異り

従って切削層の大きさも亦異る結果となる｡第16園は

明瞭に認められる｡砥粒切込深さの差は砥粒の受ける研

創抵抗の差となり従って同一條件における研削に放ては

ローラー成形による砥石は砥拉の脱落が早く砥石が軟く

作用することになり､一方ダイヤモンド成形によるもの

ほ日詰りの現象が起り易く第16国に於ても められる

が粒皮の細い砥石では良好な研削は行われていない｡こ

の様な折削抵抗の差異は常然砥石の磨耗に影響するもの

と考えられるので別に次の如き方法こより賓験を行つ

た｡即ち試片として幅95mmの軟鋼板を用い砥石の幅

を4Inmとしたものを使用して切込0.03mmで一同折
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倒を行い､次々と新しい場所に研削を繰返して行き砥石

カい磨耗するに従って段々と切込深さが減少Lて行く状況

を調べ且此の際生じた研削暦及び脱落した砥粒を集めて

秤量Lた｡使用砥石はGCp80-M,WA-220pMの2寝

て夫々ダイヤモンド及びローラ←の両者により成形し､

研削條件は第】表と同一のものを使用した｡GC-80-M

の場合ローラー成形によるものは16同日の研削(即折

閉廷長距離1520m皿)i･こおいて既に砥石が く接する程

皮になり砥石の磨粗ま0･025程度と思われ､之に反しダ

イヤモンド成形によるものほ22同目の研削に於て左

著しい 化は認められない､筒此の

同､20 同毎の研㈲匿

1同､5同､10

めた砥粒､及び研創暦の重量

は第け圃(前頁参照)の如き状況となった｡1･同日の研

創に於て南成形渡の場合肝触矧･こ相常の差があるが之ほ

研削画の粗さと関係のある切 量が原因Lているものと

考えられる｡径折削同数の増加に従って研削量は減少し

ているが此の傾向はダイヤモンド成形の方が大で研削が

日詰り型になって行く傾向と見られる｡ローラー成形の

場合砥石の 粗こ従つで切込深さが減少して冒るので此

の影響を除いて考えると比較的良い研創状態を額けてい

るものと考えられる｡WA-220-Mの場合､ローラー成

形によるものほ20同日の研創(研削延長距離1900mm)

に於て砥石の磨耗は0■025甲m程度に達Lている｡然

し砥石の状況は正常研削に近く切込を増せば更に十分研

創を行う事が出来る｡ダイヤモンド成形の場合は粒皮が

小さいため成形の仕方により微妙な欒化を示すが一校に

日詰りの状況となり3～4同で既に研削焼けを生ずる｡

更に研創を放けると著しく研削抵抗が増加し砥粒が一度

に大量に脱落し砥石の切味は同復する､然Lながら此の

時の折創面ほ薯Lく粗となり既にダイヤモンド成形の数

果ほ無くなって居ることが解る｡

[ⅤⅠ]研削同著と研創面の粗さ

絶形研削は経べてプランヂカットであるから研削面の

粗さを向上させるためには切込無しで研削同勢を重ねる

方法が採られる｡第18臥第19圏ほ夫々GC-80-M,

WA-220-M の砥石をロ←ラ←成形Lて切込
0･02mm

で一同研創を行い後切込無しで研削同数を重ねた場合と

最後に25同研削径更に0･02mTnの切込で一同折別を

行った時の研削面の粗さを涼している｡試片は第1国と

同形で材質はCRD鋼を使用Lた｡此の固から第8国に

於て行ったと同様の手段で栗鼠さ及び大きい谷の数小さい

谷の数を調べて囲読すると第20匝(攻貢)の如くなる｡

粗さほ10岡田削で既に一定となり以後研削同数を噂L

ても教具はなく粒度により夫々到達出来る限界がある｡

粗さの向上と共に谷の教も減少Lて居て1同軒別の際切

戊伽〝切込J皿研削

倍率 三雄脚錮牒拍

第18囲 研創国数と 研創両の粗 き

(使摘砥石GC-80-M)

Fig.18 Roughness ofSurface afterSeverar

Grindings.(WheelGC-80-M)

大きい谷〝~1

小さい谷ガ

-･･･=･紳-･1r･1･･ハ･ニー=-､__-････-･冊､･妄--■■悪童き㌻ご票ご
蜘珊･､･血涙だ･‥∴珊壬･島蒜l

-
1

無如=噂=珊

倍率縦〝〝ズ積.仰

第19図 研別閻数と 研創而の粗 さ

(使用砥石WA-220-M)

Fig.19 Roughness of Surface afterSeveral

Grindings.(WheeIWA-220-M)

残された高い山が逐次研削されて行く状況が良く めら

れる｡25同前翻後同一切込で1同研削を行ったものほ

最初のものと概ね相似の形状であるが粗さは向上してい

て砥石 面の砥粒のうち著Lい凹凸が修正されたものと

考えられる｡

[ⅤⅠⅠ]結 盲

(1)研削砥石ほその成形の方法により研創作用並び

に折創面の粗さに著るLい差異を生ずるが此の主因は砥

石表面の砥粒の分布状況に基くものである｡吾々ほスソ

プを利用して砥粒分布状況を詳細に問察した 果ダイヤ

モンド及クラッシングローラーによる成形法においては

次の如き差が認められた｡

(a)ロ㌧-ラー成形によるものは砥粒の分布が粗である
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研創間数 ‖団研創

第20固 砥 別 田 数 と 粗 き

Fig.20 Number of Grindings and

Roughness of Sllrface.
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が均一な分布をLている｡

(b)｣ダイヤモンド成形によるものは砥粒の分布は密で

あるが不均一な分布をなしている｡

(2)雨成形法による研削面の粗さの差異は上記の砥

粒分布の差異によるもので一見不規則に見える折削面の

粧さ曲線の形状も此の考え方から園際に誘朋する事が出

来る｡

(3)

第33奄 第11携

砥石成形の状況を考慮すると軒別面の粗さiこは

粒度の他に結合度も相常の影響を持つものと考えられ

る｡

(4)砥石の磨耗はダイヤモンド成形の場合が相常に

少い､然し日詰り型となる傾向が見られる｡

(5)線形研削に際してほダイヤモンド､ローラ一雨

成形法に夫々の長短があるので､目的､要求精度､熊率

等によって選樟されるべきものである｡

以上線形折制を目的とLて砥石成形法が研削作用に及

ぼす影響を検討Lたが研削作用に対してほ砥石成形の状

況が砥石自身の性質或いほ肝削條件と並んで著Lい影響

を興える事が明らかとなり､従って今後線形嗣‥削は勿論

一般の朗㈲作業の検討に際して重要硯さるべき問題と考

える次第である｡最後にスソプ撮敷こ閲し御援助を賜っ

た日立折究所宇佐美氏を始め終始御理解御協力を載いた

上長並びに検査現場関係者に深く感
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