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(2)最大砥粒切込み深さ
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２．砥石の五因子と'性能
ZＯ

(1)アルミナ質･炭化けい素質系砥石、１０
砥粒の種類
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10

Ａ砥粒(かっ色アルミナ質砥粒〉－

ＷＡ砥粒(白色アルミナ質砥粒)－

ＰＡ砥粒(淡紅色アルミナ質砥粒）

ＨＡ砥粒(解砕型アルミナ闘砥粒）

Ｃ砥粒(黒色炭化けい素質砥粒）－

ＧＣ砥粒(緑色炭化けい素質砥粒）
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結合剤の種類

ビトリファイ

レジノイドポ

ドポンド

ドポン ド

ゴムポンド

その他のポンド

組搬

砥石の形状
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ダイヤモンド,立方

（ＣＢＮ）ホイール

,立方晶窒化ほう素
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ダイヤモンド・ＣＢＮ砥粒の性厩
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結晶の性質

硬さ

熱的安定性

ダイヤモンド・ＣＢＮ砥粒の種類

粒度

結合度．
U■

コンセントレーション(集中度）

結合剤の種類

レジンポンド

メタルポンド
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ｇホイール台金の種類」

ｈホイール形状一

３．砥石の表示
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（１）ビトリフアイド研閻U砥石の表示、３１

（２）ダイヤモンド，ＣＢＮホイールの表示､…：４１
４，研削砥石の選択イー:+､－．．
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(1)アルミナ,炭化けい素閥系砥石の選択…－－－４２

ａ研削能率の向上を目的としだ砥石溌楓,ルー：３鰐
ｂ仕上げ面粗さの改善を目的とじた砥石：．.・・、...．.

の選択

ｃ高硬材の研削を目的とした砥石の選択

ｄ’１次質材の研削を目的とした砥石の選択

と条,件

ｷﾞｱ
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４８

ｅ極薄板の研削を目的とした砥石の選択

と条件．
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ダイヤモンド・ＣＢＮホイールの選択

仕上げ程度による粒度の選択

集中度による砥石の選択

結合度による砥石の選択

ＳＤ，ＳＤＣのコーティングによる、
砥石の選択 夕２
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１．砥石の最高周速度
うづ

２．砥石の取扱い
ブフ

(1)打音による砥石のチェックー

(2)フランジヘの取付け

(3)砥石のバランス取り

ａ天秤式バランス台一

ｂ平行台式バランス台（２個のバランス
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ピースを用いる場合）
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ｃ自動バランス取りによる方法

（４）研削盤への砥石の取付け－

（５）使用前空転の実施一

（６）研削加工状態の確認一

（７）作業終了後の空転の実施一

３．安全
6６

(1)労働安全術生法一

(2)労働安全衛生法施行令(抄）

(3)労働安全衛生規則一
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．砥石作用面の諸形態

(1)目つぶれ(glazing）

(2)目づまり（loading）

(3)目こぼれ(brealdngJ

(4)正常研削

ツルーイング・ドレッシングー

(1)アルミナ‘炭化けい素質系砥石の

ツルーイング．､ドレッシングー
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ａドレッサの種類

ｂダイヤモンドドレッサの種類と特徴

1）単石ダイヤモンドドレッサー

2）多石ドレッサ
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１．砥石の最高周速度一一夕夕
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(2)

インプリドレッサ

総形ドレッサー

０
１
１
１
３

８
８
８
８
８

L■

ドレッシング作業

ドレッサの取付け，

ドレッシング条件

使用法

ダイヤモンドおよびＣＢＮホイールのツルーイン

グ・ドレッシングー

ツルーイングエ具とツルーイ

インプリドレッサ法一
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ブレーキ制動注

ダイヤモンドロータリ注

砥石研削法一

軟鋼板研削法

ドレッシング工具とドレッシング方法

スラリ法

ＷＡスティック砥石法

遊離砥粒法一

放電・電解法一

砥粒噴射法一

ｃドレッシング性能

研削油剤

(1)切削油剤の種類

(2)研削加工における油剤の作用と効果

ａ油剤の基本作用
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1）潤滑･作用

2）冷却作用

3）浸透性

ｂ研削油剤の効果一

１）種類

２）極圧添加剤一

３）供給方法および希釈倍率

４）ドレッシング時の効果一

(3)切削油剤の選択一
巳

ａ不水溶性切削油剤
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水溶性切削油剤

切削油剤の管理

ｂ水溶性切削

(4)切削油剤の

(5)冷風研削法
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