
　研削は、砥石を工具として使用する機械加工の1つで、砥石は砥粒、結合剤（ボンド）、気孔の3要素によって構成されてい

ます（図１）1。そのうち、砥粒は工具における刃先の役割を担っており、砥粒の状態はワーク精度や外観品位に対して大き

な影響を及ぼします。砥石を使用する際には切削工具などと異なり、後述するツルーイングと呼ばれる作業によって砥石と

砥石軸との芯出しや砥石形状の修正を行い、ドレッシングと呼ばれる作業によって切れ刃を創生します。研削における

ワーク精度や研削能率の改善を考える上では適正な砥石スペックの選択と合わせて、この切れ刃の創生が重要な要素と

なります。

　図2に示す　、　は同じ砥石を異なるドレッシグ条件でドレッシングした後の砥粒1粒の切れ刃の状態です。2つを比較
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砥石の性能を引き出すツルーイングとドレッシング技術

すると　の砥粒の方が平滑になっています。研削試験を行った結果から、同じ砥石でも異なる性能を得られることがわか

ります（図3）。

　　から　にドレッシング条件を変更したデータでは消費電力値の低下から、砥石の切れ味が向上したことがわかり、切

込み速度アップなど高能率化が期待できます。また　から　にドレッシング条件を変更したデータでは、表面粗さが細かく

なっているのでワーク精度の向上が期待できます。つまり、ドレッシングは砥石の性能を左右する重要な技術であり、最適

なドレッシング条件を見出すことで、高能率研削やワーク品質の向上も可能になります。

　砥石は、加工中の負荷によって砥粒の破砕や脱落が生じ、新しい切れ刃が創生される「自生発刃」という作用（自生作

用）を繰り返す工具です。しかし過度な砥粒の破砕や脱落は、砥石の形状崩れによるワークの精度不良を引き起こします

(目こぼれ形)。また自生発刃が適度に行われないと、砥粒が摩滅して、切れ味の低下を招きます(目つぶれ形)。気孔に切り

屑が詰まる、目詰まり現象によっても切れ味は低下します(目詰まり形)2。図4は各形態の模式図と実際の砥石表面の様子

や起こりうるトラブルを示しています。

これらの不具合現象を避けるために、「ツルーイング(形直し)・ドレッシング(目直し)」作業によって砥石を理想的な正常

形に保つことが重要です。これからツルーイングとドレッシングの技術によって砥石を使う理想的な方法を解説します。

　各作業は次のような目的で行なわれます。

ツルーイング(形直し)：

・砥石の外周部が砥石軸中心に対して同心になるように外周振れ（偏心部）を取り除く(図5)。

・加工形状に合う形状に修正する。

ドレッシング(目直し)：

・摩耗した砥粒を砕き、あるいは取り除いて新しい鋭利な切れ刃を作り出す(図6)。

・ボンドを除去し、砥粒を突出させる。

・気孔に詰まった切り屑を除去し、切り屑を排出するためのチップポケットを新たに作り出す。

ツルーイング・ドレッシングには使用するドレッサの種類と使用条件（切込み量や送り速度など）の2つの要素があり、そ

れらの選択によって研削性能は大きく変化します。そのため砥石の種類や要求される精度に応じて、適切なドレッサや使

用条件を選ぶ必要があります。

ツルーイング・ドレッシングには砥石の種類で異なるものの、多くはダイヤモンド工具であるダイヤモンドドレッサが用い

られています。ダイヤモンドドレッサはダイヤモンドが台金に固定された工具で、大きく分けて単石ドレッサ（図7（a））や多石

ドレッサ（図7（b））などの静止した状態で使

用するタイプ（静止形）と、ロータリードレッ

サ（図7（c））などの回転させて使用するタイ

プ（回転形）があります。

　単石ドレッサの使用で、ドレッサの性能・

寿命の安定を重視する場合はノリタケの

Gシャープを推奨します3。また、ノリタケの

LLドレッサ（単石はLL単石ドレッサ、多石はLLニードドレッサ）は角柱状ダイヤモンドを使用しているため、ドレッシング時

に砥石に作用するダイヤモンドの面積が変化せず、安定したドレッシングを可能にします。LLドレッサは静止形と回転形の

どちらにも対応した製品です。

砥石は使用するボンドによって砥粒の結合状態や特性が異なります4。今回はビトリファイドボンドの一般砥石（以降、ビトリ

ファイド一般砥石）、ビトリファイドボンドのCBN砥粒ホイール※（以降、ビトリファイドCBNホイール）、レジノイド・メタルボンドの

超砥粒ホイール（以降、レジン・メタル超砥粒ホイール）

の3つに焦点を当てて、砥石の種類とドレッサの選定目

安、ドレッシング方法と研削性能差について考えてみま

しょう（図8）。その他にもレジンボンドの一般砥石、電

着製品があります。用途によっても異なりますが、レジン

ボンドの一般砥石は重研削などに使用され自生作用を

主な加工メカニズムとすることからツルーイングが主

に行われます。また電着製品は台金に砥粒をめっきで固

着させ、砥粒はめっきから突出た状態で固着されるた

め一般的にはツルーイングを行うケースは少ないです。

◆ビトリファイド一般砥石のツルーイング・ドレッシング方法

一般砥石のドレッシングでは単石ドレッサやLLドレッサなどの静止形を主に使用します。ドレッサによるドレッシング

は①切込み量、②ドレッシングリードの2つの条件設定が重要となります。それぞれについて詳しくみてみましょう。

①切込み量

ドレッサの切込み量によって砥粒の破砕状態が変化し、研削性能に影響します。

ワークの表面粗さを細かくしたい場合には切込み量を小さくします。図9からわかるように、砥粒表面が平滑になるた

め、ワークの表面粗さは細かくなりますが、消費電力値は大きくなることから砥石の切れ味は低下します(図10)。

　一方、切れ味を重視する場合は切込み量を大きくします。切込み量が大きくなるのに伴って大きな切れ刃が形成され、ボン

ドにも負荷がかかり、砥粒の脱落が起こりやすく、荒れた砥石面状態になります。
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