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1. 緒言 
研削砥石を使用する際は, 砥石の形状を整えて鋭い切れ刃

を形成させるためにツルーイングやドレッシングが不可欠で

あるが, CBN ホイールは硬度が高いため効率よく行うことが

困難であり, 一般に大型の装置や高価なドレッサが必要とな

る.  
一方, 単石ドレッサは安価であるがダイヤモンドの摩耗が

激しく, 表面粗さや寸法精度に影響を及ぼすという問題があ

る. しかし, 単石ドレッサを回転させながら使用する自転形

単石ドレッシング法を用いて一般砥石をドレッシングすれば, 
摩耗が少なくなることが報告されている 1).  
本研究ではこの方法を用いて CBN ホイールをツルーイン

グした場合の特性を調査することを目的とする.  

 
2. 実験装置および方法 
図１に示す自転形ドレッサ, 単石ドレッサ, インプリドレ

ッサの３つのドレッサでツルーイングを行い, ツルーイング

抵抗を調べた. その後 SKD11 を研削して研削抵抗と表面粗

さを調べた. ツルーイング抵抗と研削抵抗は３成分動力計で

測定し, 粗さは表面粗さ計で測定した. 表１にツルーイング

条件, 表２に研削条件を示す.  
 また, CBN ホイールの摩耗深さとドレッサの摩耗深さを

測定し, その比をツルーイング比と定義して比較した.  
(A)自転形     (B)単石    (C)インプリ 

   

図１ ドレッサの写真 
表１ ツルーイング条件 

研削砥石  BN1200N100VX4, φ300 × 15mm 

ドレッサ  自転形, 単石, インプリ 

砥石回転数 1800mm-1 

切り込み深さ  10μm 

送り速度  300mm/min 

表２ 研削条件 
研削砥石  BN1200N100VX4, φ300 × 15mm 

工作物 SKD11, 10 × 50mm 

砥石回転数 1800mm-1 

切り込み深さ  1μm 

テーブル速度  20m/min 

 
3. 実験結果および考察 
図２にドレッサの種類とツルーイング抵抗の関係を, 図３

にドレッサの種類と研削抵抗の関係を示す. 矢印は標準偏差

を示す. これから, 自転形ドレッサは他のドレッサと比べて

ツルーイング抵抗や研削抵抗が小さくばらつきも少ないこと

が分かる.  
図４にドレッサの種類とツルーイング比の関係を示す. こ

れから, 自転形ドレッサはツルーイング能率が高いことが分

かる.  
図５にドレッサの種類と表面粗さの関係を示す. 矢印は標

準偏差を示す. 表面粗さは自転形ドレッサを使用した方が大

きく, ばらつきも大きくなった.  
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図２ ドレッサの種類と   図３ ドレッサの種類と 
ツルーイング抵抗の関係      研削抵抗の関係 
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図４ ドレッサの種類と   図５ ドレッサの種類と 

ツルーイング比の関係     表面粗さの関係 

 
４. 結言 
 自転形単石ドレッサにより, CBN ホイールをツルーイング

し, 他のドレッサによるドレッシング特性と比較した結果, 
以下の点が明らかになった.  
(1)自転形単石ドレッサの方がツルーイング抵抗が小さい.  
(2)自転形単石ドレッサの方が研削抵抗が小さい.  
(3)自転形単石ドレッサの方が表面粗さが大きい.  
(4)自転形単石ドレッサの方がツルーイング能率が高い.  
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