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1. 緒言 
平面研削盤で完全に自動化されている作業は NC による研
削作業のみであり，その他の作業の多くは手作業で行われて
いる．平面研削盤の自動化が遅れている原因の１つは，高精
度を要求される研削加工では技能者やプログラマーの経験や
勘に頼らざるを得ない作業があるためである．このような手
作業に依存している作業の１つに砥石寿命の判定がある．し
たがって，平面研削盤の自動化を進めるためには，砥石寿命
を自動的に判定する技術を確立することが重要な課題の１つ
となっている． 
本研究は，平面トラバース研削を対象として，砥石寿命を
自動判定する技術を開発することを目的とする． 
 
2. 砥石寿命の自動判定方法 
 本研究では，以下に示す砥石寿命の自動判定方法について
検討した． 
(1)研削抵抗の増加量から砥石寿命を判定する方法  
(2)研削抵抗の増加率から砥石寿命を判定する方法  
(3)初期値と寿命点における研削抵抗の関係から砥石寿命を
判定する方法(1次近似式) 

(4)初期値と寿命点における研削抵抗の関係から砥石寿命を
判定する方法(2次近似式) 
 
3.  砥石寿命の自動判定に関する実験 
3.1 実験方法 
表１に示す条件でトラバース研削し，研削抵抗を測定した．
これから，２章の方法で求めた砥石寿命(B)と人が研削音で判
定した砥石寿命(A)により式(1)のように誤差εを定義して，
計算により自動判定した砥石寿命を評価した．  
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表１ ドレッシング条件および研削条件 
ドレッシング切込み深さ 10μm×10回 

ドレッシング送り速度 100㎜/min, 500㎜/min 

研削砥石 WA46I6V φ200 ㎜×32㎜ 
工作物 SKD11,SKH51 100㎜×150㎜ 

切込み深さ 3μm,5μm 

テーブル速度 20m/min 
 
3.2 実験結果および考察 
（1）研削抵抗の時間変化 
図 1 に研削抵抗の時間変化の一例を示す．図中には，3
人の観測者が研削音で判定した寿命点と，2 章の(1)～(4)
の方法で計算により求めた寿命点も示している．寿命点は
寿命に至るまでの研削回数で表す． 
（2）自動判定による砥石寿命 
  図 2に2章で述べた 4種類の砥石寿命の判定方法の誤差
を比較したものを示す．これから，(2)の方法の精度が最も
良いのが判る．この方法では最大の誤差は 80％と大きいが，
このように大きく誤差が出た実験は 1回だけであり，他の 
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図 1 研削回数と研削抵抗の関係 
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図２ 判定方法の誤差比較 
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(A)個人差による誤差   (B)繰り返しによる誤差 
図３ 研削音による判定の誤差 

 
実験の誤差は±40%以内になっている．一方，図 3 は各実験
について人が研削音により砥石寿命を判定した場合の誤差を
示す．(A)は 3 人の観測者が判定したときの相互の誤差，(B)
は１人の観測者が 3回判定したときの誤差である．これから，
どちらの場合の誤差も，大きい場合は±45%になっている． 
 このことから，自動判定した砥石寿命の誤差は実用的には
許容範囲内の誤差であると考えられる． 
 
4． 結言 
平面トラバース研削における砥石寿命を自動判定する４種
類の方法を提案し，それぞれの判定精度を人が研削音から判
断した砥石寿命を基準として評価した結果，次の結論を得た． 
（1）判定精度は次の順に高くなり，④の方法で最も高い判定
精度が得られた． 
 ①研削抵抗の増加量から判定する方法 
②初期値と寿命点における研削抵抗の関係から砥石寿命を
判定する方法（１次近似） 
 ③初期値と寿命点における研削抵抗の関係から砥石寿命を
判定する方法（２次近似） 
④研削抵抗の増加率から判定する方法 
（2）最も高い判定精度が得られた(1)-④の方法の場合，誤差
は 1回の実験を除き±45％以内であった． 


