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Abstra(:t

The grinding五nish hasbeen a generalpractice for the surface一丘nishing of･

calender and hoop rolls.However,the recentindustry requlrementS are SuCh

that these rolls should be supplied with more丘nely finished surface than by

grinding.The super-finishingthe writerexplainsin this articlecomplies with

such demand,enSurlng at the same time a highere resistance of the metalsur･

face to wear.The writer also determined the most suitable conditions for the

superfinising of castiron rolls assummarized below:

(1)For the五rst stage of super一丘nishing process;

Abrasive grain….WA,StOne hardness‥‥R.H.22,Surface speed of

work….12to14m/min,StOnepreSSure....1.5to2.Okg/cm2,StOne
am-

plitude….2 to 3mm,StOne frequency.…1,200 to.1,500cycles/mine,

and the type of cutting oil….1ight oil

(2)For the second stage of super丘nishing process;

Stone hardness….R.H.45 to 50,Surface speed of work….34to37

m/min,StOne preSSure….1.Otol･5kg/cm2,the
type of cuttingoil....

mixed oil(machine oi14:1ight oi16),and stone amplitude and stone

frequency….the same as those for the負rst stage

〔Ⅰ〕緒 盲

カレンダーロール,フープロールなごの表面仕上(三,

これミて≠Ⅲ目上上によりその日的を達していたのてある

が,最近ジャーナル部㍑ロ←ラーベアリング,インナー

レースニノ1⊥_■ノニトニニモーゴイルベアリングの｢ノづIfli仕上,フ

アインポーリングなごに上りえられる高度の表IFlけl■i度に

対にL,か/)バレル丁■甘は販路開拓のために,必然的こ考

ンれろ製眉1J:)｢†L質を向上させる目的で,Lだいこ研削

什h両∴柏里或をこえ,精据研削あるいこ･ま 什上~加=1ニユ

りえられ･ろ表両梢渡汚そなえたロールを要求ごれろよう

にな′_つた｡

上/′〕てこjl八ノ)要求を優秀な 血精度上,批地帯_金橘

糸.1～品l両ゾ)露出トニよる,きわめて良好竃耐磨耗性を与えう

る超仕上浩美戌針目するこ土により,朋出しよぅ上考え木

工.朋東を行った.っ

`l三.粧二けS.H.N.70の鋳鉄ロ←ルを性別し抑々の

仕L紆廿を決定した｡

不

日立製作所若松工場

〔ⅠⅠ〕実験の方法

(り 実験装置および試験材料

(a)使用機械

′巨卜井製ザ汎用301型超仕上擬(砥石振幅0～5mm,

砥石振軌数 900′ヽ/min,1,200rt,/min,1,500(レ/min)

を`∫諸姉二川いた｡

(b);~試 験 材

S･H.N.70のチルド鋳鉄を開いた｡試験材の寸 なら

びに分析もー｢果は第1図および弟1表のごとくである｡

第1図 試験 ロ ← ル

Fig.1.Test Roll
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第1表

Tablel.

試験 ロ ← ル の 分析表

An Analysis of Test Roll

3.62 ll∴･l

第 2 蓑

Table2.

マ ン/

0.30 0.32

ン 滴 の 油 性

Oiliness of Machine Oil

0.085

ノ昨 160以上 160+20 5J:1▼下

また試験材㍑GC-C-80一十Ⅴのダラインダ･ホイル:ニ

より研削を行ぃ,研削面の粗さを一定±するため,ドレ

ッシングの後ニ,切込2/100mmで3日三仮した｡研削面

の阻さはおよそ0.8-1.2一′Jてあった｡

(C)砥 石

A,B,C祉のWA,C,GC一幸400,#600-R･H･10,

22,43,60,73-Vit,Elasを位相した.｡砥石の寸法･:主,

12×12×30mm である｡硝石の性能を左石するものと

してほ,硬度(結仁一沌封緯度,気孔率,榔､1および結甘利

の睦碩など幾多の要素が考えF)れるが,本研究こ汀-､て

ほ使用碩石Ⅵ1血3筒恥計12馴了のR･H･砥了一丁硬度

をもって,砥石性能封t表させることとしたっ

(d)工 作 油

(i)軽 油

ヂェネラル物亘`r≧一製で,反応←叫-｣性,引火ノ∴←50■]C以上

である｡

(ii)マシン油

ヂェネラル物左製で,その油性け第2表の辿りてあるっ

(2)測定事項

(a)表面粗

B型N.F.阻駐計こより研削後ヒ,超f上上彼の長雨相

さを測定した｡JISBO601S相生±の換算こt

S粗度=よN･F･鵬
なる実験式こより行った〕

(b)砥石減量

超仕上前後の砥石の~】ミニに刀差をもって,砥石減量上し

た｡測定･こほ,T.T.D･K･製の1/1,000mmダイヤルイ

ンヂケrターを使川したっ

(C)蜘 減 量

小坂式DIII型仕上面検査機こよるプロヒログラフこ

より細片捌減量を測定L,その2倍をもって棚減量七し

た｡

実験にミ一丈ラフネス(Roughness)×2000パス(Pathe)

×20 を用1.､たっ

第37･巻 第12号

(d)脱落砥拉および切暦の形状

脱落砥粒および切暦の顕徴錆軍兵を撮り,切層状況観

察の一助とした.｡

〔ⅠⅠⅠ〕実験結果の検討

(り 弟1段工程と第21設工程について(1)

超仕上法を,切削を主眼とする第1段工程と,艶出し

を二;:眼土する第2段.工程のごとく,加工を2f貨に分ける

ことこ工_l∴作物用速度,砥子丁圧力,工作涌なとを変化させ

ねばならぬ理由こより,加工時問の何より考えれほ避け

なければならぬ｡しかし使用砥石の品質の均Tが朝潮い

こと,1段工程のみでほ最後にflごプ:られるl扇が,2技工粒

より劣ろ二土,および研削面のウネリなごの問題より,

一般∴:ミ1段二】二程より2段コニ程が採用されている.∴本美

騒∴お-一､て:i対象工作物がロールであり柵､牛のウネリの

発二l三を予想されたので2段｣1程について′~朋東を進め7こ｡

(2)素材硬度と砥石との関係

仕上法の成絹は,砥粒の沌頒,砥石振幅,砥石振動

数,砥石圧力,二1二作物周速度,工作油など多くの要素に

より左7了されるものであるが,とりわけ工作物材質にま

た,工作物硬度こ適応した砥石の選択が,最も~重要てか

つl椚拝ちこ口51題であるっ砥石については多くの苦い経験を

も一1てオiるため,従来使川していたA社の製品にあきた

らず,A,B,C社の砥石について検討を加えたれ その

糸.■i町11来のものこ比/こてきわめて良好な成指をJiご〆)う

ろ砥れメーカーを選細けることができた∴第2図は実験
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第 3 表

Table3.

指定硬度

(R.H.)

砥 石 粒 ′誓

♯400

♯400

‡400

#400

‡400

‡400

‡600

00.b

∧U60霹

几UハU6#

【〃U一〃

ガ

l
･
､

肇再

思

第3囲

Fig.3.

棚

=J

A 社

WA-Vit

52.23>耕>37.96

69.83>〝ヱ>61.43

信

砥 石 硬 度 〟)信 頼 限 界

Con丘dence Limit of Stone Hardness

開 界･ 危険率

14.20:モ〝2>12.46

21.89>椚>19.61

49.52>桝>38.48

65.88>〝ヱ>59.28

76.16>,乃>69.67

84.64>〝7>80.56

61.73>ナ搾>50.93

67.92>,乃>53.08

79.42こ>,〝?71.58

80.12>〃‡>73.28
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第4図

Fig.4.

50.44>〝Z>45.16

65.58>∽モ62.02

82.36>刀官>79.04

91.87>椚>85,73

輯 ら 班 長 川//)

第1段工程最適砥 石 びJ決定

Determination of the Most Suitable

Stone for the First Stage
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第1段工程最適砥石 の 決定

Determination of the Most Suitable

Stone for the First Stag9

に便川Lた砥石傾度J~)ノ〈ラッキの1例であり,第3表ほ

砥イf硬度の信楯眠明~ごある.,第2図および第3表により

察知できるように,従 他JtJり_〕A枠上,GC兢〃を製作

したC杜の製L11】によ､=ノてB祉の依頼t,硬度のl廿イ､とこ

26.08>〝‡>20.12

45.34>ナ刀>38.54

66.13>∽>59.87

74.00>〝Z>68.90

第 4 表 WA 砥 石

Table4.Composition

R.ⅠⅠ.

400ilO
400

■

22

400; 73

600122

600;43

600i60
600:73

検査平均lボンド
l

(R.H.)彗(%)

11.9

21.1

42.9

61.0

71.8

19.3

44.2

1∴･･

75.5

10

16

18

20

22

13

15

16

20

36.74>,乃>28.06

26.82>,兜?0.48

44.98>ナ乃>18.62

82.38>〝‡?67.82

の 組 成

of WA Stone

百 分 比(%):気孔率

或･ンドl砥 粒 Vp(%)

9.095

13.794

15.255

16.666

18.033

11.504

13.0431

13.794

16.666

90.905;48.8

86.264 47.7

84.745 51.2

83.334:47.7

81.967

88.496

86.9569

86.206

83.334

46.6

ろも低い上ころも人体バラツキが､l乙均しており,かつ指

ンヒ矧庄に近し､砥ホの製≠が叶有旨の上うである｡-モた第1

j~貰_ぴ.ミの-=uヰであて)砥イ√のり｣削能ノJにかんしても,榔二

述べろ上一うた満足し｣~こよい結果を拝している｡

(a)苅1罠l二村

S.H.N.70の試験ロールに対する各種砥芋､■′二ぶよび硬度

のりご駈糸.■fリミ:上策3囲および第4図のごとくなった｡本図

によぃ判明したこと=∴､すれノ〕砥町二おいてもあ己J範岡

のJ†-1過砥イ了硬度が在仏し,その石動要以l二においても,以

下においても効.㌍的な超仕†二を行うことはできない｡す

なわち最適砥石裸J_組以下においてけ,砥す丁上土軟く什川し

て,脱落砥粒♂)･与多く砥石減量=異′甘に増大し,k拙二

最適横イ蘭I虹以上二なれば,砥子_√ほ口づまりを始め砥石

淑ぷ汀右成少し,したがづて刷】減量もヰた減少してくる0

ではごの砥拉の砥ホを採川すべきかについてほ,
に

小六
､

〃い

汁j-る綜砥粒の適合竹より考えれほ,GC,C,WAの川Ei

であるるが,l汀掲の砥イ丁硬度の信頼限非應よび軸減量,

川路などの.1㌧よしり甘在γ)㍑楷で=,WA砥石が幾分他の

砥石上り1-ぐれて∴､ると考えられる｡したがってこの場
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砥

日 立

第 5 表 第1段工程の超仕上謂こ元

Table5･The Superfinishing Conditions for

the First Stage

石

砥 石 硬 度

二E作物 周 速度

工イ乍物 回 転数

砥 石
一転 幅

砥 石 振 動 数

砥 石 圧 力

工 作 油

最 火 傾 斜 角

超 仕 上【等 間

(彗㌧き

刷
巴
層
略

(R.H.)

(m/min)

(rpm)

川-…･

(～/min)

(kg.′/cm2)

(〃〇)

(min)

WA.C.GC-#400-Vit

22,43,60,70

3.1

24

3.63

1,500

2.5

軽 蹄

80

1

第5図

Fig.5.

第2段工程最適砥石硬度の決定

Determinationof the Most Suitable

StoneHardnessfortheSecondStage

/｢丁の晶適砥石をWA-R･H･22±した｡こjLを軟鋳鉄rJ

場う′γリヒ鮫すれげ,軟鋳鉄(S･H.N.30)のJ一之適砥石肋

㍑WA､R･H･43てあり,裏付樅度♂)上汁こより砥イ~｢傾

酪王R･H･20牲度低くなっていろ｡等=表仙一丁(馴(り

および第5表沃実験∴仙川したWA砥れい糾成ヒ_晶適

砥石決定の超仕上諸元を示す｢

(b)㌫′吉2段工柑

弟2f迂工程の最適砥γ蘭度こ滴5図:ニホす糸.H来∵∴1こ

り,R･H･45～50 土した｡第`表:･‡本り三験の 什_.h溝元

であり,第7表け砥ホ硬度,砥粒の和類を要因ユニした一節

1段~l二程の輔減量,砥イ~｢減量および砥了傾度を嬰区にし

た第2段工程表l刷1さの分拝賀分析 であろ｡たお㈲2j:笑

工程の試験何と砥イl■上のナジ∴王,R.H.22が最もLく,

R･H･43,60,70の順に悪くたっていた｡第1段工程と

同様に軟鋳鉄の最適砥石硬度と比較すれ･:･f歌銑鉄(S.H.

N･30)の最適砥石硬度(3)｣丈R.H.73であり,素材硬度

の上昇■ニより砥石硬度:t R.H.25捏度低くたってくる｡

(3)担任上諸元

(a)工作物

について

速度,~､ド均卯抑封射J上びJlと一九陣斜¶

(i)第1段工程

仕上砥石硬度と同府∴,超仕上にJ丘安なij;▲摺をもつ

祁37~き 第12号

第 6 表 第 2 段工程♂~)超仕上諸

Table6･TheSuperfinishingConditions

the Second Stage

砥

砥 石

1二作物

工作物

翫 石

石

硬 度

周 速度

回 転 数

振 幅

砥 石 振 動 数

砥 石 圧 力

~工 作 油

最 大 傾 斜 角

超 仕 上 博 聞

(R.H.)

(m/min)

(rpm)

･-…■一-

(～/min)

(kg/cm2)

(〟0)

(min)

第 7 衰 分･散

Table7.Table

a.砥 石 減 藷

要 因

行 間(根粒の種類)
l′

列 間(砥石硬度)
β

交 互 作 用

_β×l′

残
Jこ'

変 動

変 動

-ヾミ･
213.28

Sβ

368.27

S月×y

81.08

5月

44.83

(注)よって要因β,

で行着である｡

b.軸 王威

行 間(組柁の侍翫)
l′

列 間(砥石如塵)
β

交 互 作 用
ノ‡＼l′

残 差 変 動
J･.､

WA一#600

22, 43, 60,

18,

143,

1.39,

1,500,

2.79, 3.48

1,500, 1,500

1.5

軽 油

20

1

分 析 表

Of Variance

分 偏 分 散

カー12

ノー1 3

(ゐ-1)(/-1)
6

点/(γ㌧-1)
24

Sァ雄一1
106.64光祐

5月/′Jll

122.76瑚

5月×y.ノ(点-1)(ト1)
13.51鞘

5β雄J(γ-1)
1.87

Ⅴ,交互作用∴β×Ⅴ~ともに1%以~Fの危検車

Sy 8.2

Sβ 2.6

Sガ×γ7.4

Sぶ 27.79

点-1 2

′-13

(カー1)(/-1)
6

ゐJ(γ㌧-1)
24

Sy/烏-1
4.1

Sβ/JⅦ1
0.866

5月×y/(ゐ-1)(/-1)
1.23

Sg/鬼才(γ-1)
1.15

(沌)よって要漉け㌧5%以下の危険率で有二葺そあるr

超f一巨仁諸元♂いうち,_り牛伽甘速度,一千均切削速度およびポ

大仙斜刃∴十■一､てぃ笑験結果を第`図～雇15図に示し

)7~二↑ ~_て三ノ~ニニ山ノバ~〕`朋炎を行/_)た仕上諸元け第8衷の過

り~･ごあキ∴弟占図～第9図こエ工作物周速度γ王,最大傾

斜巧〃が｣剛両局,砥石減量お上び

郷′トノて)かを〔_J

l伸附ごにいかに㍑

jlしニ･'二もぐ)であり,3呈上もさ二工作物周速

度yか⊥鳥ノ上土･さ,最大佃斜巧βの蟻ノ(:二比例して増山l

していイ∴ 二れ∴王〝しけ椚加Iこつれ,砥芋,1:二作川する(4)印

i■廿小刀作用ん向が広障l咋トヒなり,したがって各砥粒のj-と

も消耗し十寸1J向こ,卯ilj抵抗が作川する機会が多く

な/-~)て,砥γ･丹)帖■たを促進し砥イ_手械鼠1急激に_l二界する

か∠)~:ご亡7)イ､ノ｡~二王77~二柚減量,ill~ⅧL㌻二つ｣てもl刷組な埋

｢tl:二より,鋭利た砥杵二上と)抑-il｣のため,β(ハ小なる場

/~トよりも榊i成量,長一刷れさミ川りこする｡一主たl両糾さが,

βこ帥トにもかかわ左ザ,工作物周速度γの増大につれ

急速∴川tドをuけ二J)二t_■l二作物用連座Ⅴの匿い場イ汗封甘落



1693

･
､
-
･
い
=

刷

d工】

.｢

､･

0

.瀾

鮒

J挽7〇耐

`7

オβ♂

冨

Z〝○

節6図

Fig.6.

盲
ヰ
さ
ご
■

拙

〟

∴/

〟

琶1

揖
二
〇

●

章 二㌔来う†＼言

工作物国連度Jiよび最大傾斜角の影響

(y=3.1m/min cり場合)

Influence of Surface Speed of Work

(3.1m/min)and Cutting Angles

｢こ■⊥U

ヽ

･ご､

大鵬さ斜角

､

､

● ヽ

き

渦

1∋

岬

盟

第7図 工作物聞達庇およひ最大傾斜角〝)影響

(Ⅴ=5.75町′ノminゾ)場合)

透,Fig.7.ln貝uence of Surface Speed of Work

(5.75m_/min)and Cutting Angles
こ
㌧
＼
ご
■
彿
.
禦

脚

碇

最 大イこ白寺.1角

舞8L司 工作物尉速変わ上び最大傾斜角の影響

(y=7.5m//minの場合)

Fig.8.In8uence of Surface Speed of Work

(7.5m/min)and Cutting Angles

(
き
し
≒
)れ

実

､
､

､

ー
ー
､

胡○

吊 末 鵬 京+角

〝■

第9図 工作物圃速度および最大傾斜角の影響

(Ⅴ=14.45m′/minの場合)

Fig.9.In8uence of Surface Speed of Work

(14.45m/min)and Cutting Angles

第 8 表 超 仕 上 諸 元

Table8.The Supeo丘njshing Condition

砥 石

工作物周速攫γ

1二作物回転数｣Ⅴ

砥石振幅 α

WA一事400-R.H.22一Vit

(m/min)1 3.1 5.75 7.514.4戸

(rpm)書(票完讐)24
49 60

■〃=20〔 0.388 0.794 0.97

(mm)!〝=40¢ 0.8951.37 1.68

;〟=60⊂ 1.11 2.26 2.73

119

1.15

2.66

5.1

!〃=20亡 900 900 9001,500

砥石振劫数7Z (へイ′min):/ノ=4n■= 900l,2001,2001,500

･〃=60e
l,5001,5001,5001,500

/ノ=80【1,500

階石口三カタ(kg′′七n2)

1二 作 油

超仕Iljr半間 (mill)

2.0

砥11■けこ紙イ｢_り二作物l仙用土り離脱~~･巨ろ‖Jj澗が長くなり,

ご〔∴二不規則な切F一拍を行r~jたソ〕てあご).-.したが/二)て~り乍

物粧生し要yし7~)低いJ浅才｢㌻∴悪く,明通度の増ノ川｢二つれてよ

くたノ)7′二㌧考えていくトつぎに帯川図～第15図(渥日参

照)∴~l◆.作物f.■iJ速度竹,平均切削速度〃な構軸に上り最

大仰斜杓わ=20~■,40し,60(ご土に′長験訂iリミをヰ土めた

もし,~)であ～ニ,し-,本図∴つきいえろこ上こ･三,〟の増加につれ

て最小J川l‡】減量を示すyおょび〃が順次l甘いん∴移行し

てし-く,こJ二である〔これ:紺J述のβ土牒組■(の【′l′川棚に

よろもぃであろが,砥イ川三ノJ上も｢札;吏をもっている｡す

なわち砥石ノ王ノノ±〝を適ユIi∴風土わば砥イ丁さ城量の〔て木いた

づL')に~ノこ土なり,砥石の中位体待､-1りの切削量,換言す

れこヒーり川勃率∴低くこな/)てくる!一二の場合の最もよい粂

什｣二 Ⅴ=14.45m/′min,β=40し であった｡しかし一般

に･こt超什上11小7~叶】r長であこ′巨地J)セ帰結品而の露出のた
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べて,工作物表面積が異状∴メきなものであり,♂=400

は幾分月づまりを起して-.､たニ三上,超什上場イ√が指1ヒ

硬度に対Lて硬い口にでき勝な現状をあわせて考えろ

き,♂=60㌧位が適ニぅのように考え〔ノれる｡1Jこγ,ぴ !ノ∴

ついても同相な理由によりl/≒=12～14町/min,が=15

m/′min前■後が最上呈上思う｡-､ド均卯削速度び(5):‡次式に

よって算と_【1したコいま第l`図こおいて

第 9 表 第1段工程の分散分析表

Table9.Table of Variance on the

First Stage

a.‡舐 石 減 苛

要 因

行周(最大傾斜角)
β

列間(工作物周速度)
y

交 互 イ乍 吊

β×Ⅴ

残 差 変 動
E

変 動

Sβ

259.10

Sy

57.38

5β×y
89.26

Sg
4.87

ゐ-1 2

J-1 3

(々-1)(J-1)
6

ゐ〃γ--1)
24

不 偏 分 散

Sβ/彪一1
129.55菓淡

Sy./J川1

19.13糊

Sβ×Ⅴ/(ゐ-1)(ト1)
14.8a謀昔

Sg/々J(r-1)
0.203

(注)よって要因β,Ⅴ,交互作mβ×r ともにl%以｣Fの危険率

で有意そある｡

b.制 減

行間(最大傾斜角)
β

列間(工作物周速度)
Ⅴ

ニ交 互 作 問

β×y

残 羊 変 動
E

Sβ

40.5

Sv

8.71

Sβ×l′

4.28

Sg

13.28

烏-1 2

ノー･1 3

(た-1)(ト1)
6

烏/(γ一一1)
24

5β/た-1
20.25真美

5v/J-1
2.9D兼業

Sβ×γ八尾･一一1)(ト1)
0.71

5月/たJ(r-1)
0.55

(注)よって要囚β,y ともに1%以~Fの危険率で有意である｡
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ll】

l

l

】

l

】
1

l

l

L
l
1

l
Ⅷ

1
L

】 【

l

l
l

盲
書
≧
こ
+
川
"
聖

.

● ●

･-･ご●

●
●

･●･∵

♂

欝17図 β より E(β)を求める緑区l 第18図

Fig.17.Diagram to Search E(fl) Fig･18･

from ♂

〟=砥石の･振 軌 数

α=砥 イ_f の 振 幅

¢=偏心情l革軌軸の回転角

β=工作物 の ■再:行

Ⅳ=工作物の回転数

とすれば,砥拉の切削速度守=

J､
■~

l､川川-

最ノこ傾斜角〝㍑

β=tan■1

､･

†JノJ

/ノ.＼-

(～/min)

･--川--

(rad)

川川い

(rpm)

∂Ⅳ)2+(α乃COS～〔･)2(m/min)

て長わされ､l乙均切削速度び㍑,切削速度イの暗闘につい

ての平均偵であるから

2

1,000

2

1,000

晒Ⅳ)2+(α乃)2 1-Sin20sin2～ワ

ノ碑伽)2+(御す･E(β)(叫/′min)

･/･､

上1･㌣ニねいて,E(β)こ主Sinβを･Modulu とする第2

粁ノヒ全楕=積分であって,βの函数である｡したがって

(1)よりβの伯をき紆ご積分帖~工第17図より内挿法によ

一~つて計算二した｡

(ii)第2罠工程

鏡面の作製を一日眼土する第2段1二柁の実験系,lF刀工は第18

図および第19図のご土くであり,他用した超†iてと諸元は

第10襲(次上′~i参Jt〈〈)の通りである.｡l打述のご上く第2段工

科用砥石上して:王,R･H･45～50が最適である｡しかし

試験材とのナジミの｢輔越より,砥イJ全面が当らず艶部が

紬1∴､くつかの帯状をなL,表l姉阻I夏の測完が幾分1刊難

こ思われたのて,超什~卜諸元叫礁榔二けナジミのよ1･)､

R.H.22を使≠Lた=▲弟18囲お上び弟19図によれば

(1)｢作物周速度Ⅴの低い場冨こけ最大傾斜角βの

臣響H小ごいが,l二作物周速I疫Ⅴが人になるにした

が-.､Ji‥とノこ傾斜/-〕βの与;杉野t著しい｡

最大傾斜角の影響

In頁uence of Cutting

Angle

へ
毒
ぺ
u
≒
)

堆
空
担
悩

0
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第19図

Fig.19.

∬7 イ∫

エ作?勿周速度(翫吻)

工作物間遠贋の影響

Influence of Surface

Speed of Work



1696 昭和30年12ノ=~j

第10 表

TablelO.

石珪 石

工作物周速度

工作回転数

砥 石 振 幅

砥石振動数

砥 石 圧 力

工 作 油

超仕.l二時間

第11表

Tablell.

要

日 立

第2段工程の超仕上諸元

The Superfinishing Condition

Of the Second Stage

WA【#600-R.H.22

(m/′min)!

(rpm)(最大傾斜角)

･〃=10〇l

(mm);♂=20e

〃=30D

〃=10e

(～.′′min)■ 〃=20〇

■

〝=30T

(kg/cm2)

(min)

18 35.7

143 284

0.67 1.33

1.39 2.76

2.19 4.37

1,500 1,500

1,500 1,500

1,500 1,500

1.5

軽油

45

358

1.68

3.48

4.80

1,500

1,500

1,500

表 面 粗 さ の 分 散 タコ･析 表

Ta~ble of Variance on the Surface

Roughness

変 動

行間(最大傾斜角)
β

列間(工作物周速度)
y

交 互 作 用
β×l′

残 プき 変 動
E

5月

20.3

Sr

l.2

5β×y

7.55

Sg

8.64

ゐ-1 2

J-1 2

(烏-1)(ト1)
4

々J(r→1)
8

不 偏 分 散

Sβ/々一一1
10.15韻韻

Sy′′J-1

0.6

5β×yパ良一1)(ト1)
1.89

5gノ伐〃γ【1)
1.08

(注)よって要因βは1%以下の危険率で有意である

(2)最大傾斜珂βが10C,20⊂■,30■~ 上土軒ノくする∴つ

れて砥粒㍑いくぷん年間が行われ,f-1:上l妬寸悪くな

るっ一般二砥位け最沃傾斜角βが,0こ一-90こ■こ変化

する(6)こつれ~~ごilづまり状態より(〝=30~以~lこ)傍闇

(〝=30㌧-70J川桁■拓(β=70C以上)ヘヒ移行する｡し

たがって什ヒ面の精虔も罠々三悪くな/~つてく～〇二

(3)♂=10Jの場.′トニ｢｢t作軌一り適度Ⅴの噌-ノ↓二/｢

れて,長巾服さがよくたってきたの:主,晶酎酎~｢硬

度より低■∴砥石を但川~Jしたため,__工作物周速度Ⅴ再

増大㍑研削作業の場合三回帆二,砥石が硬く什州し

子二ためてあてJ〔､

±い1ニヒがわかったっ

木ノ_里鋸≠県より最適工作物.1占樋J麦yJJよび最ノ(傾斜/rl

♂二‡,l′=35･7m/■min,β=20C が｣†拍のご土く思われ

るっそ･刀冊壬二†ごt_L二作物周速度y∴ついて:t砥f傾度が了:~■Ji

くたろためy=45m/min上する必要ほなくなること-土

ノ｣≦肘乍業こおいてもロールのご土き屯量_1二作物な㍍逐匡

転･させろ二±=㍉ ′色々な問題より=1＼叶能に近いかrノてあ

るっつぎこ最州境斜/弓βこついてこ主節1罠1~二程の什上il■if

をある程度㍑切削し,Jポ麦こ川づまりこ上る敦出しも

行わねばならないが,⊥作物輔車度Ⅴ上何様ニ,砥石毎

度の上昇こより砥石の切削性と試験村上のナジミを考慮

Lてβ=10〇を20Cとする｡貰11表こ主工作物周速度γ,
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Fig･21･Conclusion of Stone Amplitude and
Stone Frequency on the First Stage

in the Cutting Angle(60⊂)and Sur･
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第12 表 超 仕 上 諸 元

Table12.The SuperLinishing Conditions

砥 石

工作物周速度

二工作物同1転数

廷E 石 庄 ~力

工 イ乍 油

超仕上時間

最大傾斜角

右珪 石 振 幅

(m/`nin)

(rpm)

(kg.ノcm∋)

砥石振動毒放 (～/′mirl)

最大傾斜角 (〃)

硫 石板隔 (mm)

砥石振動数 (～/min)

1.34

l,200 1,500

60

3.74 2.73

1,200 1,500

第13 表 分 散 分 析 表

Table13.Table of Variance

a,砥 石 減 量モ(〟=40リ)

雪 国 変 動 SS

級問変動ノ∵.乳 148.63

雲内芸動芸.lS附)1三;二;言
(注)よって砥石振動数は1%

b.湖 沼 葦(〃=40r)

敬聞変動′lSJ 5.59

鞭内変載卜尺

全 変 動

5月(J)4.26

9.85

□由度′l不 偏 分 散 y

た-12

｣Ⅴ-々 6

8

SJ/々-1 74.31昔■X

SR(J)/几し戊 2.105

以｣Fの危険率ちもつ~こ有意である｡

工･ミ ー:

｣Ⅴ｢た
6

8

SJ/点一1 2.79

5月(J)/.Ⅴ一点 0.71

(注)よって軸減蒐ほ5%の危険率では有意羊なし｣

C･砥 石 減 蓋(〝=60')

額間変動′

棟内変載仁尺

仝 変 動

d.朝 減

SJ 49.9

5月(J)28.63

69.53

(〃=60D)

殿聞変動′

扱内変載仁兄

金 変 動

SJ 16.76

SR(J)5.39

22.15

烏-12 季SJ/鳩-1 20.45

入し牒 6 SJJJJ〕/一Ⅳ-た4.77

8 要

カー12 ■SJ/ゑ-1 8,38二光

Ⅳ一点6 巳sR(J)/Ⅳ-ゐ0.898

(注)よって覿減:量は5%以下の危険率をもって有意である⊃

e･表 面 親 さ(第2段工程〃=200)

確聞変動′

機内変動忍

金 変 動

5J l.55

SRけ)2.72

4.27

足人傾斜角♂を要図上した

ゑ-12

､､■

∴･lこ

8

5J/点rl O.78

Sβ(J)/｣V≠烏 0,45

面相さびう分散分析ホ.1i果であ

る｡この結果舅1段工程,祁2段工程ヒも:二その封】月で

ある切削ならび:ニ錆巾け)作製に最も寄!j一すろものけ最大

傾斜角βてあると-.い)こ土ができろ〔

(b)砥石振幅αおよび砥石振助数乃∴ついて

第1段⊥程,節2罠｢1呈二他用する礪イi硬度,工作物

聞達壇γ,平均卯川速度〃,ゴl二と大傾斜′-川牒朝宣すろこ

上ができたので,つぎに砥石振幅αおよび砥石振動鉄刀

を求めろ｡幕20図～第22国はその･■ぷ鍬結果てあり,工作

物周連座γ,最ノく傾斜角βを一定こ二保って~軒経た穐同内

∩
〃
-

βU

rユ

′且

第23図

Fig.23.

｢彗㌧き

仰

望
個
悩
0

♂

♂

ハ
▲
U

′〃

～♂

♂し材 ､ヽ､､､

居 り (仇教ゎ〆

送 り の 影 響(第1段工程)

Inf]uence of Feed on the First

Stage

第24図

Fig.24.

β〝 ♂ヱ/

送 り(爪牙ね′J

送 り の 影 響(第2段工程)
Inf]uence of FeedontheSecond

Stage

:二て,砥石振暗β,砥石振動数〝を変化せLめた｡

ますJIと~ノ(傾斜♪1β=401=■牲場合について㍑紙石振帰

a=1･68m/min,砥石振動芽k n=1,200rt,/min が故

叫直をホL｣こいる.〕また最大傾斜角β=60し において:･ま

同様た条件のも王で,租石振帖漣=2.73mm,砥石振動数

〟=1,500′､//minがよく β=40ウ,β=60Cでほあきらか

ニ∂=60■〕の切｢γがよい､つぎこ雛2段二｣不一告二お∴←ごH,

末【r'州1さを最小にする育三右1カ訓.■ii,振軸数はα=3.4mm,

招=1,200〔し/minであった｡第12表は木`夫験の

元をホし,第13表は分散分析表である(､

(c)送りの㍑響

仕上諸

第1段二1二程,第2段工柁の送りのj;;ラ響を第23囲および

第24図にホした｡第14表(決日参照)はこの実験の

上諸元である.)貰23図こおいては送りの減少にともない

軸減届,釈石減量けともに増大Lている｡これは送りの

増減により僅かながらも猿大傾斜角♂が増減するが,そ

れ以上に砥石長さが一定であり,超仕上時間が一定であ

ろので,送りの増減は,工作物の単位面積と砥石との援

触時間の多少を衣すことになろ.｡したがって送りが小さ

くなる朽｣･晰成量,砕石減量は大きくなるのである｡つ
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第14 表 超 仕 上 諸 元

Table14.The Super丘nishing Conditions

論 謀!37巻 炭!12号

算15 表 分 散 分 析 表

Table15. Table of Variance

第

1

段

7二

程

第

2

段

コニ

程

右技

工作物

工作物

石壁 石

砥 石

砥 石

1二

超 仕

古式

工作物

二工作物

. ･‡

右氏 石

砥 石

石

周 速 度

回 転 数

恕.1幅

振 t執 数

圧 力

作 油

上 時 間

石

用 達 度

回 転 数

振 幅

振 動 数

圧 力

丁二 作 泊

超 仕 上 時 間

(m/mi11)

(rpm)

(′､′/min)

(kg′/cm2)

(min)

(m/min)

(rpln)

l:;l:;い

(～./min)

(kg/cm2)

(min)

WA一事400-R.H.43

5.75

49

2.73

1,500

2.5

軽 油

1

WA---≠600-R.II.22

35.7

284

3.4

1,200

15

軽 油

1

ぎこ第24図㍑,第2f‡_l二程の場合てあり,送りが 0･15

mm/rev以下て:工こ王ヒんごその表面岨ごH凄化Lブよいc

しかし0.15mm/rev以上:二なれこf衣直湘さ:工急激:二悪

くなるっ これこt第1投丁刺に｢叶恍な考え~〃をして差支え

たいヒノ町う｡もIi局謀ち1段工程の最適祇石送り･:~主第23図こ

よれば0.192mm/revであ乙が,砥石がR･H･22ヒご

ら:二硬くなろこ士を思えば,送りて王0.3-0.5mm/rev

でも十分た軸減量を示すこ±が予想される′Jンわえごここ¢)

伯を砧垣砥石送り±すろ｡また,第2f笠二l二得で:三 0･15

mm′′ノ′rev位で1-.､±考える∴第15表こiこの※験の分瀾

分析表である.=.

(d)砥石∬ノノこつい~ご

(i)弟11‡貨二1二手-.ヒ

試験材硬度こ最も適ハした祇石圧力のfノ亡兄:t,砥イ_洋一〔

度,硬度,組織なご種々の要素を考慮Lて,多数の′朋欠

を必要とすろのであろが,臨界圧ノノ(7}を求ぜ)る~ノ万上が扶

案され,容易二最適碩石≠ノブをノりとたできるよrう:二なった.

′臨界ノ上｣了を求める:ニ∴主観石の圧力を柿々∴変化ごせ,一

完鴎描1 仕ヒを行いそれぞれの場r-｢の構石減量を測にし

て,砥石減量一間了丁圧力矧可を作成するrJそれ:二丈り石氏

石減量の急激二増大する硝石J上ノJを求めれこfよいのてあ

る｡かくして求められた臨抑上ノJを･もと:二して,これょ

り適宜大きめの礪イ千住ソJを･もつ■･ご,その｣二作物こ対する

_擢適砥ホ任:ノJ_とする｡適宜大きめにする比ノバ打前加1二面
の祝さより決定する｢本ニラ≦駿二倍川Lた砥イイにつき臨界

圧力を求めた結果:主事25図おょび第2`図のご.とくなっ

た｡第25図は郡1段丁二程〃=40⊂の場｢丁であり,第2`図:三

`第1段工程β=60■○の場〔■γてあろっβ=40Cの場.′γニ三離占

界圧力ほ1･9kg′′′cm2二～Jさ完することがてきたが,β=60こ

の場∴烏,砥石減量が直綿的こ射ヒLたため臨界址~ノJを

a.軸 滅 苛(第1段工程)

要 因

級間変動′

級内変動γ

仝 変 動

b.砥 石 減

級問変動′

棟内変動ガ

仝 変 動

変 動 SS!自 由度′■ 不 偏■分 散 Ⅴ

S./ 10.69

5月(J)13.76

24.45

毘盲:(第1段工程)

鼠′ 6.32

5月(J)0.86

7.18

烏-1 2

.Ⅳ一々
6

8

々一1 2

｣Ⅳ⊥た
6

8

ド招~1 5･345

=玩(J)/几し戊2･29

SJ/々-1 3.16米菓

5月(.ハ∴Ⅳ一点 0,143

(注)よって砥石減黄ば1%以下の危険率をるって有志である｡

C.表 面 親 さ(第2段工程)

絨問変動′

棟内変動尺

仝 変 動

SJ l18.6

5月(J)25.92

144.52

点-1 3

ノⅤ-ゐ 8

11

5J′′`ゐ-1 39.53椚

5月(J)/爪L藩

(江) よって表面祝さは1%以下の危険率なもって有意である｡

ヽ

∠J /∫Z♂ ZJ

も邑 后 圧 れ (解物～)

第25区I

Fig.25.

〃

∬

∬

〃

〃

ミ
ニ
岬

実

用}

彗

●

臨_界止力の決定(第1段工程β=40C)

DeterminationofCriticalPressureon

theFirstStageinCuttingAngle(40C)

ン1ミこ/〕ろ二±:‡できなかった｡こびう叩[h:tニれまでのり諸鞋

Jiよび一日㌍作業こオ㌻､､てわj~1ノわれがしばしば遭遇する砥

粒い努=㌫ 脱落が十分でない砥パ,いわゆる切れない砥

石こ悩ごれた云1.【諜,上`くに第27図♂_)ような砥石を製作ご

せたた漬ヒ考え

の場｢γ二比較し ､-

〉

､ろ｡また β=60こ の場合は ∂=40C

同一 仕上諸元のもとでほ,より多

く打階位の睨灘,努閑のため砥石減還の増大をきたす

ことこ三あき⊥〕かであり,臨プチ圧プJこ三三L寺然低くなるのであ

る二 裾｣=論上して第1段工粧二おける砥イイ址ノブ:王1･5～2･O

kgノ/cm2位ことればよい葦.】f｣上をf■:い二Jれる三信ずる｡なお

使用Lた超仕上諸元は萌1`表ご~)通〔)であろ.｡第28図は各

梧イ千丁モルニおける脱落碩半_.て±切層の写真てあるが,臨界

ノ上ノJ以下のものこつき根粒の辱開こよる砥拉の微細化(勘

が札⊥二ノブtろ±予想してしイニが,碩粋採集方法(工作油を
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J∫

第26園

Fig.26.

/♂ /J ∠♂ ZJ

櫨 岩 圧 れ(妨～)

臨界仕力C･ト)決定(第1段工程β=60C■)

ConclusionofCriticalPressureon the

FirstStageintheCuttingAngle(60C)

ん ∠～ ら- ∠ィ

切創良さ (〝)

∠J ん

舞27図

Fig.27.

第16 表

Table16.

砥 石 械 量 の 変 化

Variation of Stone Diminution

Quantity

超 仕 上 諸 ラ亡(第1段コニ程)

The Superfinishing Conditions

On the First Stage

右党

工′作物 用 速 (m./min)

コ:作物 回 転 数 (rpm)

砥 石 振 幅 (mm)

砥 石 振 動 数 (～/min)

砥 石 圧 力(kgノセm2)

｢二 作 油

電 仕 上 時 間 (min)

WA一算400-R,H.22

7.5

60

猿人傾糾角 〝=40〔2.02

〟=60ロ 2.77

1,500

0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0

軽 油

1

蒸発血に上りシンナー油∴て洗った後,ガラス板∴し7)せ

写真を拭った)に欠陥があつ7~二土思われ,相律'′:サイズに

はま上んごその差が認琉らか烏かった｡.

(ii)弟2段工程

郡2段~[二程における砥:Ⅲモ~力叫ノとンヒほ;】-1然表面灘1､三を

Jl~レJ､ニする圧九 すなわち最もよい紬l′l匪情け訂H川1ノ

〝=40ウ

〝=4()ウ

P=0.5kg/cm2 〝=40∩

･
‥

､
一

･
-
･
･

′ニ遜7㌢

P=1.Okg/cmヨ

P=1.5kg/cm2 〃=400

〟=40ハ

第28匡I

Fig.28.

P=2.Okgノ/c皿2

P=2.5kg′′′cm2 〝=40∩ ク=3.Okg/cm2

脱落砥粒
一h

よ び 切屑 の 形状 ×500

FormofOmissionGrainandScraps x500

(b導吐き初

空
固
脾
0

第29巨I

Fig.29.

､

●

/ク /J

柁石圧力 r押72)

ZJ

第 2 段コニ程砥石 圧 力 の 決定

Determination of Stone Pressure on

the Second Stage

を求ム′)イニーニセ∴ある.｡弟29図に緋2段工程の砥石u三ノJiノと

王国て溝川,Ji‡適砥石｢】三二項王1.5kgノ/cm2であった｡

第17表二㌻iよび苗柑表(歳貞逐郷¶H

仰ノミてある､

(e)__l二作油の巌響

超1'1:リ=｣二作油の役割け(91(刑

元諸
二

軋 土分散分
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第17 表

Table17.

日 立

超 仕 上 諸 元(第2段工程)

The Super丘nishing Conditions

On the Second Stage

へ壁上き

匝
l

･〃.

っ
′
J

石琵

コニ作物

コ:作物

砥 石

砥 石

砥 石

最 大

｢二

石

周 述 度

回 転 数

振 幅

(m/min)

(rpm)

･…-:--

振 動 数 (～/min)

庄 カ(kg/七m2)

傾 斜 角 (β)

作 油

超 仕 上 時 間

第18 表

Table18.

(min)

WA一ぎ600-R.H.43

35.7

284

3.4

1,200

0.5 l,0 1.5 2.0

20

軽 油

分散分析表(第2段工程表耐粗さ)

Table of Variance on the Surface

Roughness of the Second Stage

要 因

段間変動′

澱内変動刃

金 変 動

変 動 5S

SJ 5.44

5月(J)1.03

6.47

日 由腰′ 不 偏 分 散 y

々-121sJ/′ゐ-1 2.72

几し藩 9J5月(J)/･■Ⅳ-た1.14

11l

第19 表 超 仕 上 諸 元

Table19.The Superfinishing Conditions

第

1

段

二亡

程

砥 石

コニノ作物 周 速 度

工作物 回 転 数

砥 石 ]辰 帽

子還 石 坂 動 徴

砥 石 圧 力

最 大 傾 斜 角

二亡 作 油

超 仕
_ヒ

時 間

石氏 石

工′作物 用 速 度

ユ∴作物 回 転 数

砥 石
一院 帽

石民 石 振 動 数
段

程

(m/mirl)

(rpm)

l∵l∴l:

(～/min)

(kg/cm望)

(の

(min)

1VA一等400-R.H.22

5.75 7.5 14.45

49
_

60 119

2.26 2.73 5.1

1,5001,5001,500

2.6

60

軽ノノヤー8/′2

1

(m/′min)

(rpm)

(mTn)

(～./min)

砥 石 圧 力(kg./cmヨ)

二⊂ 作 油

超 仕 上 巨‡問 (min)

WA一-一絹00-R.H.22,43

35,7

284

最 大

傾斜角
〝=100 1.33

〟=2DD 2.76

〃=300 4.37

〃=1001,500

〃=2001,500

〝=30D l,500

1.5

軽/マr6/■4

1

(1)工作物±砥石土のⅧ:二介7章二する切情および睨洛

砥粒の除去っ

(2)｣二作油の粘†要を加減する二三二上り租イイの切削

作川の汁il｣卸をなす｡

といわれて∴､るっ本実験こぶ-ィ､ても最適げ)ニー二作ブロlを求め

よう上して,輯fl虹ねよび2,3の軽油+マシン沖医用･ヱ｡′γ油

につき尖験を行ったっ 三ノ謂負も!テ宋ミ‡弟30図～第33図の迫り

てある｡また他用した超仕上詣元を第19表に示す,

州
慧
願
催
白

､
､

-
､

｣

.攣

雷
.
｡

､

=

リ
･
.
､
､

第30し¥j

Fig.30.

1
.
∴
‥
.
･
｣

ト

､

＼
･
∵
"
∴
‥

♂

､
.
1
･

lレ

′A

ゥ
1
叫

7L

第31図

Fig.31.

工作7カ周淀壕(巧危1ワ)

第1段工程におけろ工作抽の影響

Influence of CuttingOilon the First

Stage

∫J打 方
′汐

工 作 拍 耳 遠 伎(%7)

∵

舞1段工程における工作泊の買三軍撃

Inauence of Cutting OilontheFirst

Stage

(i)第1投工程

第30図おょび第31図;土二1二作油を軽油ノ/マシン油-8/2

としたときの実験結果である｡工作油に軽油をイ･囲=ノた

場i′γ二第12図および第15図(第90貢参照)〕に比べて最大の

軸滅量を′･Jト‡~工作物川速度Ⅴ,ならび:二平均切削速度び

｢土,前岡坑それょりさらに逐一ノ､畑こ移行Lている｡.しか

し棚減星川本二王~大分低~1､-Lており謹12図才Jよび第1占図

(第90iri参照):=よ廿日~L V=3.1m/min,V=4.65m,/min

∴川､■仁㌻ろへこれ=∵t作油1抑変による切≠川一珊の制御と

う,コニ作油の効果を月勿語ろものであり,弟32図おょび

第20襲の有意差検宣(｣二作物用速度を要因とLた)によつ

てもー1かがい知る二Lが出来る｡

(ii)第2l;父二l二程

第2段工柁二軽ノマ【6/4の混合油をイ封口した場f㌻,

そのねIrlf把さこ土弟33図～第35図のごとく変化する｡苅1

投｢二程三同軋二,同一超仕上諸元こよって工作油に軽油

の･与を使用した場h[笥18囲および第19図(第91頁参照)〕

ニ比べて,ある手l-‡度の表巾糾さの向上㍑見られたが,予

夙した情を下l･りるものであった｡勿論,軟釣鉄にポ適の

この漬吉江ヒがそのまま倍以上の了1-;･-レノけヒト=し/ノ⊥′し
レノこL エllイJノ､｣ニレノ‥り11妓ユJ曳二_ノJヽ~ノ/_/卜百ぺ∴押りⅥ

÷,適用できなかったのであろうと考えている｡Lたが

づて_~L作手山:二ついて∵よ,さら:ニ混合比率をかえ州竺1広範

同こ工作油の一影響を探求し,そのあとで第2段工程に対

すろ工作油の決論をくだすべきであろうと考えている｡

F硬度上なった本試験材
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エ 作 油一軽 油 働 減 量 4.5J`

二
一作 油一軽 油 軸 減 量 6･OJ∠

エ 搾 油一粒泊/ヤシン油-8/2 軸 減 量1･7/∠

工 作 油一軽油/√マシγ油一針2

(縦 倍 率 ×2,000)

第32図 工 作 抽 の 変 化

軸 減 是1･5.･′

(横 倍 率 ×20)

丈 る 軸 減 量 山 1 例

Fig･32･ ExampleofShaftDecrease Due to Variation ofCutting Oil

第 20 未 分 散 分 析 表

変 SS

Table20.Table of Variance

白 由 踵 ′ 不 偏 分 散 y

a.軸 減

行

列

交

残

間(工 作 湘): β

閤(1二作物周速度): y

互 ノ作 †口: 月×y

変 動: g

(注)よって要因βは1%以下,

b.砥 石 減 有毒:

行

列

交

残

Sg

5l′

5β×l′

Sg

42.02

4.96

1.63

6.73

/､･1

-I-

(烏一1)(ト1)

ゐJ(γ-1)

安閑Ⅴは5%.以■Fの危検率なもって有意である｡

間(工 伸 油): β

間(二【二作物周速度): γ

互 作 用二 β×l′

差 変 動: E

5β 42.48

Sy 198.17

Sβ×y 20.54

Sg lO.56

(注)よって要因β,γ,交互作用β×Ⅴともに1%以下の危険率で有意そある｡

良一1

-1

(カー1)(ト1)

点〃γ-1.)

1

2

2

12

1

2

2

12

5月′/点【1 42.02鴇託

Sy′/J--1 2.48昔

Sβ×γ/(ゐ-1)(ト1) 0.815

SE/烏J(γ㌧-1)

Sβ/々-1

Sn/才一1

5月×Ⅵ/(点≠1)(J-1)

5β佃J(γ--1)

0.561

42.48汚澹

99.09韮共

10.27瀬音

0.88
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a. 表 面 魁 さ

行 間

列 間

交 互

残 差

∴ 第37巻 第12号

第 21表 分 散 分 析 表(第 2 段工程)
Table21･ Table of Variance on the Second Stage

動 SS

(工:･作:て活): β

(工作物周速度): Ⅴ

作 用: β×y

･･

､:
/･ご

b.表 面 親.さ

0.39

0.63

0.4

5.46

自 由 度 ′

彪-1

ノー1

(ゑ-1)(ト1)

点J(γ-1)

不 偏 分 散 Ⅴ

5β/烏-1 0.39

Sァ/J-1 0.37

5月×y/(ゐ-1)(ノー1) 0.2

Sg/鬼才(γ-1) 0.46

(注)よって要因l′は5彪∴以下の危険率をもって有意である｡

(尊さ三

川

雫
屈

悩○

第33図

Fig.33.

(
亀
ヽ
い
宰
)側

壁
庖
嶋
0

∴

､.

第34図

Fig.34.

(
き
く
き
二
坤
空
こ
甲
鹿
○

ハレ♂

.〃Uつ∠

第35囲

Fig.35.
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第36図:i昆そト油の粘度試験(レ ッドウ ッド)
Fig.36.Red Wood Viscosity Test of Mixed

Oil

第21表け描2段工程の衣両親さの分散分析表で,第3る

図･ニュ工作油け)レッドウッド粁.度試験結果である｡

〔ⅠⅤ〕結 盲

以上高破産鋳鉄 仕上の場合,超仕上効果に影響をお

よほす超fl∴ヒ砥石,超仕上諸元,工作油について実験を

行ったのであるが,やはり最大の要素は砥石であろうと

考えている｡すなわち春美験において優秀な結果を示し

たB社製砥石てお十ても,第1回納品については硬度の

バラツキこ王,子ノり三のものに1七べてはなほだ満足すべき結

男ミを見たが,梧石の切味の.1｣〔ではあまり感心したもので

なく,罰2L･_昭隻.ローこ二ついて,始めて立派な砥石の納入を

止たのてあろら紙石について･:土冒酢二述/くたごとく,砥

石性能に㍊響する囚子が多く,かつ焼結およびポンドの



鋳

選出という,きわめて凶灘点間題か存≠しているので,

常にメ←カーとの連絡を酢二し,良んⅠ.の納人を剃ごなけ

ればならない｡本研究によりえられた結論を述べれば

(り 砥石について

(i)第1段工程に最適の砥石はB社製 WA-#400-

R･H･22であった｡y云47･7,ボンド率16%,嵩比

葺1.96g/cm3であった｡

(ii)第2段工程に廿砥石硬度R.H.45～50がよい｡

(2)エ作物周遠慮≡γ,平均切削速度わ,最大傾斜角

β について

(i)第1段工程

(a)切削効果に最も寄与するものは,長大傾斜角♂

であり,この角度βは,砥石圧九砥石硬度,前加

工面の粗さなどとあわせて考慮し決定する必要があ

るが,β=60D位が最もよい｡

(b)平均切削適度わ目上記と 抹な考えのもとに

面=15m/min前後を適当とする｡

(c)工作物周速度γは,V=12～14m/minがよい｡

(ii)第2罠工程

(a)巌大傾斜角♂については♂=200が最適である｡

(b)平均研削速度vほ35～40m/minがよい｡

(C)工作物周速度γは36m/minl持後がJl吉良である｡

(3)砥石擁幅αおよび砥石振動数乃について

木′尉鹸和氾狛付こおいてけ有意差i･ま認め〔_)れなかった

が,第1,第2段工程ともに,砥用辰幅2～3mm,砥

石振動勃1,200～1,500′､/min程度を使用すればよい結

果がえられると考える｡

(4)送りについて

工作物直径砥石寸法とに大きな関係があり,不ワミ放こ

佐用した超仕上諸元のもとでは,第1段工程,第2段工

1703

程にほ,0･3-0･5mm/rev,0.15mm/rev前後が過当

である｡

(5)砥石圧力について

砥石圧力ほやはり砥石により大きく変動するが,第1

段工程には2･Okg/cm2程度,第2段工程には1.5kg/

Cm2程度をとればよい｡

(`)エ作油について

(i)第1段工程に最適の工作油は軽油である｡

(ii)第2段二l二程には軽油使用の場合より 軽油/マシ

ン油-6/4の混合油せ使用したほうがよい結果を得

られる｡

終りに臨み木研究に終始御懇切な指導を賜った日立

作所若松工場大西課長,亭主任ならびに仕上面検査機使

用に閲し多大の御援助を戴し.､た日立製作所戸畑工場有高

代および砥石につき貴重な資料を提示されたB社工場長

川上源作氏に謹んで感謝の意を表する｡
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実用新案 第431378号

新 案 の 紹 介

軸 受 部 防 水 装 置

屋外用電動機では,数米の近距離から軸方向に注水し

ても軸受部に水が入らないことを必要とする｡

この考案は簡単な借遷により上記要求を満たしたもの

で,弟】図に示すょうに,軸受力/し-3の外側にま;いて

図

｢月立評論｣山囁込み用土Lて美しい儒込み

カバーを発売致して才Jります｡

御希望の方:二は実餞~~ご-茸J頒ご`J致Lてニ㌢;ご)ま~~j~

から~~F記に御中込み下さい.っ

立 論 社

東京都千代田区丸〝｣内1の4(新丸ビル7階)
振 替 口 座 東 京 718 2 4

川 貪 二･に 明り

軸1に取付けた水切り硬4を内側に隔壁7を設けたカバ

ー5により覆い,水切り硬4の斜両11を･軸受側に向けて
隔壁7の孔6内に突出させたものである｡

軸1の静止時にA峯に入った水ほ水切上板4に遮ぎら

れてβ室に達することなく排水孔8より流出する｡

軸1の回転中:ニA宴に入った水は水切り板4に上り坂

飛ばされ,その一部は隔壁7に沿って流れ落ナ,る.､第2

図および第3図に示す構造では,この泳が孔6よi■)β室

に入り,さらに軸受部に転入する恐れがあるが,この考

案によれば,隔壁7の側面より斜面11上に流れ落ナ)た水

は再び遠心力により振飛ばれてA峯に戻り,β室には全

然水が入らない｡従て軸受部への水の侵入を完全に防止

でき,各種屋外用電劃機こ二実施Lて効果を挙げている｡
(坂 本)
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