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CD プレイヤーなどに使われるピックアップレンズなどの金型加工には、小径

ダイヤモンドホイールのエッジを使用した加工方式が用いられており、金型の

精度、仕上面粗さの向上が求められている。本実験では、独自に開発したツル

ーイング、ドレッシング法をメタルダイヤモンドホイールに適用し、超硬合金

の研削加工を行い、その研削特性を調べた。本方法では、空気軸受の主軸をツ

ルーアーとドレッサーの駆動装置とし、NC プログラムで動作を制御したので、

ツルーイング・ドレッシング条件が安定し、高精度が達成できた。研削作用面

の振れは静電容量型変位計によって、研削作用面の状況は接触式粗さ計の三次

元測定によって定量的な評価が可能で、本研究のドレッシング法が有効である

ことが分かった。ツルーイング、ドレッシングを施したホイールにより加工す

ると仕上面粗さは、#1000 で Ra=8mｍ、#3000 で Ra=6mｍになり、良好な仕上面

粗さが得られた。一方、研削抵抗の測定を行ったところ、切込み 0.2 mｍ～0.6 m

ｍにおいて 0.05～0.09N であることが確認できた。また、研削抵抗は砥石回転

数の変化から推定できることが分かった。 
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