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◇はじめに

◇まとめ

◇実験方法および実験結果

砥石の接触剛性の増加に伴い，砥石の弾性変形

量は小さくなるため，工作物の切残し量は小さく

なるが，表面粗さは大きくなる．

◇砥石の接触剛性および弾性変形量

◇研削加工における切残し量

砥石の接触剛性に対する表面粗さと切残し量の測定結果

砥石の弾性変形量に対する表面粗さと切残し量の測定結果
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切残し量の概略図
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砥石表面上の砥粒切れ刃は，砥粒支持剛性に依存して

弾性変位するため，剛性の強弱により砥石表面上の砥

粒切れ刃の揃い方が不均一である．そのため，加工後の
表面粗さに影響を与えると考えられる．
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※注記 ()：結合度
B： レジノイド砥石
V： ビトリファイド砥石

砥石

工作物

砥石の種類および結合度の違う砥石を用いて，設定切込
量を10μmとして，1パスの平面研削を行い，表面粗さと研

削痕深さを測定した．

検索条件

法線抵抗Fnより，フックの

法則を用いて砥石の弾

性変形量δconが求まる．

研削加工では，研削抵抗により砥

石が弾性変形するため，工作物に

切残しを生じる．そのため，ある設

定切込量で研削しても所望の工作

物形状にならないと考えられる．ま

た，砥石の弾性変位は切込量を

小さくする要因であり，砥粒により

除去される工作物の深さが浅くな

るため，加工後の表面粗さは小さ
くなる傾向と考えられる．

そこで本研究の目的は，砥石の弾

性変形量が工作物の表面粗さに

どのように影響するかを明らかにす
ることである．


