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◇はじめに

◇比研削抵抗を用いた法線抵抗の算出

◇法線抵抗と研削痕深さの比較

これまでの研究により，法線抵抗

と設定切込量から砥石の弾性変

形量や工作物の熱膨張量などを

加味した理論研削痕深さを求め

ることができた．しかし，これまで

の研削痕深さの算出に用いる法

線抵抗は研削回数ごとに測定し
ているため実用的ではない．

そこで本研究では，比研削抵抗よ

り求めた法線抵抗を用いて研削

痕深さを算出し，これを実測値と

比較することで，比研削抵抗を用

いて研削痕深さを理論的に求めら
れるかを検討した．
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力センサ

法線抵抗

◇まとめ
•研削抵抗を理論的に算出することで，研削痕
深さをすべて理論算出できる．

•理論算出した研削痕深さの傾向より，研削終
了回数の予測をすることができた．

平面研削盤による研削では，切残し量を排除するために，

砥石を複数回工作物上を往復させる．その際，前回の切
残し量が次回の切込量となる．
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力センサを用いて測定

した1パス目のみの法

線抵抗F
n1から，法線

方向の比研削抵抗Kの

算出を行う．

この比研削抵抗Kから，

2パス目以降の法線抵

抗を算出し，研削痕深
さa

e
を算出する． 法線抵抗の比較

算出された比研削抵抗K
n
を用いて2パス目の法線抵抗

F
n2
の算出をしていく．
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以降のパス数については，同様に算出し，所望のパス
数における研削痕深さを算出する．


