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単結晶ダイヤモンド切削⼯具の結晶⽅位と仕上⾯性状
  

上神謙次郎，佐藤嘉洋，勝⽥耕平，王 ⼒佳
  

Effects of crystallographic orientation of single crystal diamond cutting tool
 on machined surface properties

  
Kenjiro UEGAMI, Yoshihiro SATO, Kouhei KATSUDA, Lijia WANG

  
 各種結晶⽅位の単結晶ダイヤモンド⼯具，そして⼯具の原⽯個体間差を最⼩にする⽬的で1原⽯
を4分割して製作した4種類の結晶⽅位の⼯具を⽤いて，60/40⻩銅，Al-16mass％Si合⾦および
Al-5mass％Mg合⾦を超精密旋盤により切削し，それらの仕上⾯性状に及ぼすダイヤモンド⼯具の
結晶⽅位の影響を調べた． その結果， （1）ダイヤモンド⼯具の原⽯による差は⽤いた⼯具の範囲
内では仕上⾯性状にほとんど影響しない． （2）被削材により粗さをはじめとする仕上⾯性状は異
なるが， （3）いずれの被削材に対しても，すくい⾯の摩擦係数が最も低い⽅向に切りくずが流出
する⼯具，すなわち，すくい⾯が｛110｝⾯で，刃先反対⽅向が＜100＞⽅向の⼯具が最も優れて
いることがわかった． 

  
Key Words : Single crystal diamond cutting tool, Crystallographic

orientation, Ultra precision cutting, Surface roughness, Scratch
length, Mirror finish, Brittle cutting area

  
 
 

研削加⼯後の表⾯加熱処理によるセラミックスの強度回復
  

劉 猛，⾼⽊純⼀郎，佃 昭
  

Healing of strength of weakened ground ceramics by surface heating in a
short time

  
Meng LIU, Jun-ichiro TAKAGI and Akira TSUKUDA

  
 研削加⼯により⼤きく強度低下したアルミナセラミックスと窒化ケイ素セラミックスは加熱処理
によって強度が⼤きく改善される． 本研究では，セラミックス試験⽚の研削加⼯⾯に数分間程度の
加熱処理を施し，加熱後の強度回復について検討を⾏った． 表⾯加熱⽅法としてアセチレンガスバ
ーナー加熱⽅法と電気炉加熱⽅法の⼆つの加熱⽅法を⽤いた． その結果，いずれの加熱⽅法におい
ても短時間の表⾯加熱処理によって強度が⼤きく回復する現象が確認された． また，⼆つの表⾯加
熱処理法において，加⼯後平均強度の向上効果のみならず，強度のばらつきの低減，すなわち強度
信頼性の向上にも⼤きな効果があることが確認された． 

  
Key Words : Ground ceramics, Heating method, Strength recovery, Electric

furnace, Acetylene gas burner
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インコネル718の冷⾵研削における研削現象
  

⽥中武司，磯野吉正，盛貞悦⼀
  

Grinding Characteristics of Inconel718 in Cool-Air Grinding
  

Takeshi TANAKA, Yoshitada ISONO and Yoshikazu MORISADA
  

 簡単に冷⾵を得ることができるボルテックスチューブやトランスベクターなどを⽤い，
Inconel718 を冷⾵研削したときの現象を実験的に追究した結果を報告し，この冷⾵研削がどのよ
うな効果をもたらすかを，実⽤的⾒地から検討した．

  湿式研削における⼯作物表⾯温度の上昇値は低く，研削油剤の潤滑・冷却効果は⼤きい． トラン
スベクターを⽤いた場合，CBN-560により研削した⾯は切込みが⼤きくなっても，湿式研削での研
削⾯に近い状態が得られる． CBNホイールによる研削において，研削抵抗はボルテックスチュー
ブによる研削よりも，湿式研削あるいはトランスベクターによる研削の⽅が⼩さい． ダイヤモンド
ホイールでは冷⾵機器を⽤いたとき，⼯作物表⾯の残留応⼒は引張りとなるが，CBNホイールでは
それらはほぼ圧縮残留応⼒となる． ボルテックスチューブによる研削よりも，トランスベクターに
よる研削の⽅が圧縮残留応⼒は⼩さい． 

  
Key Words : Cool-air grinding, Dry grinding, Wet grinding, Workpiece

surface temperature, Inconel718
  

 
 


