
石を試験片に一定荷重 F で押し付けながら，研磨を行った．

バイスは，水平方向に往復運動し，送り運動を与える． 
本研究においては，粗さを付与した試験片の研磨加工を

行い，研磨面の算術平均粗さ Ra を，触針式表面粗さ計(JIS 
B0601-2001)を用いて測定した． 

本実験の実験条件は，臨床における研磨条件を考慮して

設定した．実験条件を表 2 に示す． 

３．実験結果 

図 2 に，D(4-6)S40 を用いて各レジンを研磨した場合にお

ける研磨時間 T と算術平均粗さ Ra の関係を示す．これより，

すべてのレジンにおいて，研磨開始から 30 秒後には算術平

均粗さ Ra が急速に小さくなった．その後，研磨時間が経過し

ても Ra の値は変わらず，ほぼ一定の値を示した．600 秒研磨

後における Ra は，プロシモおよびカローレが，他のレジンより

も若干大きくなった． 
図 3 に，600 秒研磨した場合における，プロシモおよびパー

ルエステの研磨面の SEM 画像を示す．プロシモに関しては，

試験片表面の研磨方向にスクラッチが見られた．また，パー

ルエステにおいては，無機フィラーがむしり取られたような跡

(白い丸囲みを参照)が見られた． 

４．考 察 

図 3 に示す SEM 画像においては，わかりにくいが，図 3(a)
のプロシモの研磨面には研磨方向(図における上下方向)に
スクラッチが多く形成していることを目視で確認した．プロシモ

は，硬い無機フィラーの充填率が小さいため，軟らかいレジン

マトリックスの表面に，研磨によるスクラッチが多く形成したも

のと考えられる．したがって，他のレジンより算術平均粗さ Ra
の値が少し大きくなったものと考えられる． 

また，図 3(b)のパールエステの研磨面において，フィラー

がむしり取られているような跡が見られたが，スクラッチは見ら

れなかった．このコンポジットレジンは，サブミクロン単分散球

状フィラーで構成されており 2)，フィラーの充填率は，プロシモ

より大きいことがわかる．無機フィラーは粒子状であり，その粒

径が小さい．このため，研磨時にフィラーがむしり取られ，脱

落して，小さな跡が形成しても，仕上げ面粗さに及ぼす影響

が小さかったと考えられる． 

５．結 言 

実験を行った範囲においては，無機フィラーの充填率が大

きいコンポジットレジンのほうが，仕上げ面粗さが少し小さくな

った． 

６．参考文献 
1) C.M.L.Bollen ， P.Lambrechts ， and  M.Quirynen ： Comparison of surface 
roughness of oral hard materials to the threshold surface roughness for bacterial 
plaque retention：A review of the literature，Dental Materials，13(1997)258． 
2) 山田敏元，吉山昌宏，奈良陽一郎，鈴木一臣，宮崎真至，宇野滋，佐野英 

彦，杉崎順平：接着性コンポジットレジン修復の基礎と臨床，(株)ヒョーロン，

(2007)48. 

表 2 実験条件 

項 目 条 件 

砥石周速度  V  m/s 5.2 

押付け荷重  F  N 1.96 

研磨液，流量  Q  mL/min 水道水  100 

研磨時間  T  sec 600 

バイス往復速度  回/min 30 

バイスのストローク L  mm 20 

バイスの送り速度  v  mm/s 31.4 
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図3 600秒研磨後におけるプロシモとパールエステの研磨面  

図 2 D(4-6)S40 を用いて各レジンを研磨した場合 
における研磨時間 T と算術平均粗さ Ra の関係 

(a)プロシモ(研磨方向は図における上下方向) 

10 m 

(b)パールエステ(研磨方向は図における上下方向) 

10 m 

表 １  「 緒  言 」 と 「 緒  論 」 の 使 い 分 け  

名 称 適用される論文の種類  

①  緒 言 ─ 結 言 学会の一般的な研究論文 

②  

 

緒 論 ─ 結 論 
博士・修士論文などの大部

の学術論文 

  

③  

  

まえがき ─ あとがき  

はじめに ─ おわりに  

はじめに ─ むすび 

  
堅苦しさを避ける目的で，

総説・解説論文 

 （注 ）「緒  言 ─結  論 」のように対 になっていないのは不 可  
 
 

  

 

 

 本 講 の「 知 的 な 論 ⽂ 執 筆 法（ そ の １ ）」で

は ，論 ⽂ 構 成 の 前 半 の「 論 ⽂ 題 ⽬ 」か ら「 実

験 方 法 」 ま で の 作 成 法 を 解 説 し て い る ．  

 な お ， 砥 粒 加 ⼯ 学 会 で は ， 執 筆 要 綱 と 論

文 テ ン プ レ ー ト が 学 会 の Web サ イ ト に 掲

載 さ れ て い る の で ， 論 ⽂ 執 筆 の 際 に は そ れ

ら を 必 ず 熟 読 い た だ き た い ．  

  

１．論⽂の構成と章題目 
 図 １ に 論 ⽂ の 章 番 号 の 付 け ⽅ を ⽰ す ． 冒

頭 部 の 論 ⽂ 題 ⽬ ， 著 者 名 ， 和 文 摘 要 に は ，

章 番 号 を 付 け な い ． そ れ に 対 し ， 本 文 の 緒

言 か ら 参 考 文 献 に は 通 し 番 号 の 章 番 号 を 付

け る ． た だ し ， 謝 辞 は 参 考 文 献 に 附 属 し て

い る の で ， 一 般 的 に 章 番 号 は 振 ら な い ．  

 ま た ，緒 言 ，結 言 ，謝 辞 の ２ 文 字 題 目 は ，

体 裁 を よ く す る た め に 文 字 間 に ス ペ ー ス を

入 れ て ，「 １ ．緒  言 」，「 ２ ．結  言 」，「 謝  辞 」

と 表 記 す べ き で あ る ．  

【 論 ⽂ ル ー ル １ 】  

 ２ 文 字 の 章 題 目 は ， 体 裁 を よ く す る た め

に ， １ 文 字 空 け て 表 記 せ よ ．  

 砥 粒 加 ⼯ 学 会 の 論 ⽂ テ ン プ レ ー ト に は ，

「 緒  言 」の 表 記 で 準 備 さ れ て い る に も か か

わ ら ず ，⼀ 部 の 論 ⽂ は「 緒  論 」の 章 題 目 で

書 か れ て い る ． 一 概 に ， こ れ は 間 違 い だ と

は 断 言 で き な い も の の ，表 １ に 示 す よ う に ，

「 緒  論 ─ 結  論 」 は 分 量 の 多 い 博 士 論 ⽂ や

修 ⼠ 論 ⽂ に 適 用 す べ き も の あ る ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ２ 】  

 学 会 の 研 究 論 ⽂ で は ，「 緒  論 ─ 結  論 」よ

り も ，「 緒  言 ─ 結  言 」 の 表 記 が 望 ま し い ． 

 も っ と も ，「 緒  言
・

─ 結  論
・

」 や 「 緒  論
・

─

結  言
・

」の 組 み 合 わ せ は ，本 文 の 冒 頭 と 末 尾

が 対 に な っ て い な い の で ， 避 け る べ き だ ．  

12 回連載 ショートレクチャー  

   論⽂作成・プレゼンに役⽴つ 
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 さ ら に ，「 緒  言 」を「 諸
・

 言 」と 表 記 し て

い る 論 ⽂ が 掲 載 さ れ て い る け れ ど ， こ れ は

明 ら か に ワ ー プ ロ 変 換 ミ ス の 誤 字 で あ る ．  

 初 心 者 に ， 表 ２ の 作 成 を 要 求 す る の は 無

理 か も し れ な い が ， 重 要 な の で 頭 の 隅 に 記

憶 し て お く と よ い だ ろ う ．  

 表 中 の「 実 験 方 法 」と「 実 験 結 果 と 考 察 」

は い わ ゆ る 公 称 題 目 と い う べ き も の で ， こ

れ ら の 章 題 目 か ら は ， 章 の 内 容 が イ メ ー ジ

で き な い ． そ こ で ， 実 際 の 論 ⽂ を 執 筆 す る

と き は ， 具 体 的 な 章 題 目 を 作 成 す べ き だ ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ３ 】  

 「 実 験 方 法 」と「 実 験 結 果 と 考 察 」で は ，

章 内 容 が イ メ ー ジ で き る 具 体 的 な 章 題 目 を

作 成 し て ， 読 者 に 強 く ア ピ ー ル せ よ ．  

２．「論⽂題⽬」の作成法 
 図 ２ に 論 ⽂ 題 ⽬ の 作 成 ポ イ ン ト を ⽰ す ．  

 ① は 執 筆 者 の 論 ⽂ を 広 く 世 の 中 に 公 知 す

る に は 不 可 ⽋ な 要 件 で あ る ． 論 ⽂ が 学 会 誌

に 掲 載 さ れ た 段 階 で ， 学 会 の Web サ イ ト

と JST デ ー タ ベ ー ス に 論 文 題 目 が 登 録 さ れ

る ． そ の 後 ， 急 速 に 各 種 の 情 報 検 索 サ イ ト

へ 論 ⽂ 題 ⽬ が 伝 播 （ ぱ ） し て い く ． こ れ ら

の 情 報 検 索 で 確 実 に 該 当 論 ⽂ を ヒ ッ ト さ せ

る た め に ，次 の ル ー ル を 厳 守 す べ き だ ろ う ． 

【 論 ⽂ ル ー ル ４ 】  

 情 報 検 索 の 観 点 か ら ， 的 確 な キ ー ワ ー ド

を 含 ん だ 論 ⽂ 題 ⽬ を 作 成 せ よ ．  

 ② で は ， 他 研 究 者 の 論 ⽂ 題 目 と 類 似 の 題

目 を 付 け る と ， 失 礼 で あ る と 同 時 に 差 違 が

明 確 に な ら な い ． し た が っ て ， 関 連 文 献 の

題 目 と の 干 渉 は 避 け る べ き だ ．  

 ⼀ ⽅ ，砥 粒 加 ⼯ 学 会 の 執 筆 要 綱 に は ，「 論

文 題 目 の 字 数 は 副 題 を 含 ん で 40 文 字 を 超

え て は な ら な い 」 と 規 定 さ れ て い る ．  

 こ の 最 大 文 字 数 を 前 提 条 件 に し て ， 表 ３

で ， 論 ⽂ 題 ⽬ の 掲 載 レ イ ア ウ ト を 具 体 的 に

解 説 し よ う ．  

 ① は 40 文 字 の 題 目 を 無 造 作 に 改 ⾏ し て

い る 例 で あ る ． こ の よ う な 表 記 が 学 会 誌 で

散 ⾒ さ れ る が ， キ ー ワ ー ド の 途 中 で の 改 ⾏

は 一 目 瞭 然 の よ う に ， 極 め て 不 細 ⼯ だ ．  

 論 ⽂ 題 ⽬ を ２ ⾏ で 書 き 表 す と き は ， ② の

よ う に 助 詞 や 接 続 詞 の 箇 所 で 改 ⾏ し ， さ ら

に 2 ⾏ ⽬ が 極 端 に 短 く な ら な い よ う に 表 記

す る と よ い ． た だ し ， ⻑ ⽂ の 題 ⽬ は 理 解 し

  

表 ３  具 体 的 な 論 ⽂ 題 ⽬ の レ イ ア ウ ト  

①① ２行40文字 

円筒研削加工におけるダイヤモンド砥粒研削点温度の超

高速インプロセス計測技術の開発 

②② ２行40文字 → 改行部の改善 

円筒研削加工におけるダイヤモンド砥粒研削点温度の  

超高速インプロセス計測技術の開発 

③③ １行25文字 

砥粒研削点温度の超高速インプロセス計測センサの開発  

④④ 主題 → 副題 

研削加工における超高速温度計測 

─ 砥粒研削点温度のインプロセス計測センサの開発 ─  

⑤⑤ 副題 → 主題 

砥粒研削点温度のインプロセス計測センサの開発 

─ 研削加工における超高速温度計測 ─ 
 
 
 
 

  

表 ２  具 体 的 な 章 題 目 の 効 果  

公称題目 具体的な章題目 

２．実験方法 

 

３．実験結果と考察  

２．砥粒研削点温度の新計測法  

３．計測・解析システム 

４．研削焼けの発生メカニズム  

  
 
 

図 ２  論 ⽂ 題 ⽬ の 作 成 ポ イ ン ト  

が た く な る の が 欠 点 だ ろ う ．  

 そ れ に 対 し ， ③ の よ う に キ ー ワ ー ド の 組

み 合 わ せ を 25 ⽂ 字 以 内 に 厳 選 し ， １ ⾏ に

納 ま る よ う に 表 現 し た ほ う が ， 題 目 と し て

は ， 成 功 す る 場 合 も あ る ．  

 砥 粒 加 ⼯ 学 会 で は ， 副 題 表 記 が 許 さ れ て

い る ． そ の 場 合 ， 主 題 と 副 題 の ど ち ら を 先

に 書 く べ き か ， と い う 問 題 が 発 生 す る ． こ

の 場 合 ， ⑤ の 論 ⽂ 内 容 が 具 体 的 に イ メ ー ジ

で き る 副 題 を 先 に 示 す べ き だ ろ う ．  

 以 上 か ら ， 論 ⽂ 題 ⽬ の レ イ ア ウ ト に 関 し

て は ， 次 の ル ー ル を 推 奨 す る ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ５ 】  

 「 論 ⽂ 題 ⽬ 」 が ２ ⾏ に な る と き は ， 主 題

と 副 題 に 分 離 し ， 副 題 を 先 に 表 記 せ よ ．  

  

３．「和文摘要」の作成法 
 図 ３ で ， 和 文 摘 要 の 目 的 と 作 成 法 を 解 説

す る ．和 ⽂ 摘 要 の ⽬ 的 す な わ ち 存 在 理 由 は ，

読 者 に 論 ⽂ へ の 興 味 を 喚 起 さ せ て ， 論 ⽂ の

本 文 へ ， そ の 読 者 を 誘 導 す る こ と に あ る ．  

 和 文 摘 要 は ， 図 示 の よ う に 緒 言 と 結 言 の

要 約 で あ る こ と に は 間 違 い な い ． し か し ，

こ の 要 約 だ と の 先 入 観 か ら ， 初 心 者 は 往 々

に し て 緒 言 と 結 言 の 文 章 を 適 当 に コ ピ ー ＆

ペ ー ス ト し て ， 和 文 摘 要 を 作 成 し が ち だ ．  

 す る と ， 和 文 摘 要 だ け を 読 む と ， 確 か に

整 っ た 文 章 を 記 述 し て い る の だ が ， 次 の 緒

言 を 読 み は じ め る と ， そ こ に 同 じ 文 章 が コ

ピ ー さ れ て い る た め ， そ の 段 階 で 読 了 す る

意 欲 が そ が れ て し ま う ．  

 そ こ で ， 和 文 摘 要 に 関 し て は ， 次 の ル ー

ル を 順 守 い た だ き た い ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ６ 】  

 和 文 摘 要 は 緒 言 と 結 言 の 要 約 で あ る が ，

コ ピ ー ＆ ペ ー ス ト は 厳 禁 で ， 緒 言 と の 整 合

性 を 確 保 す る た め に ，必 ず 文 章 を 作 り 直 せ ． 

４．「緒 言」の作成法 
 図 ４ の ① 〜 ③ は ⼤ 多 数 の「 緒  言 」で 記 載

さ れ る 一 般 的 な 項 目 で あ る ． と こ ろ が ， 独

創 的 な 論 ⽂ で は ， ④ が 追 記 さ れ て い る ． そ

れ は 次 の ル ー ル を 順 守 し て い る か ら だ ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ７ 】  

 最 重 要 知 ⾒ は ， 緒 ⾔ ， 考 察 ， 結 ⾔ の ３ 箇

所 に 明 記 す る こ と で ，読 者 へ ア ピ ー ル せ よ ． 

 初 心 者 の 論 ⽂ で は ， 重 要 な 新 知 ⾒ を 「 実

験 結 果 と 考 察 」 の 箇 所 で １ 度 だ け 淡 々 と 記

述 し ，「 結  言 」 の 箇 所 で は そ れ が 最 終 項 目

付 近 の ⽬ ⽴ た な い 場 所 に 記 載 す る た め に ，

結 局 ， 論 ⽂ の 最 重 要 知 ⾒ は 何 で あ っ た の か

が ， よ く 分 か ら な い ．  

 表 ４ に「 緒  言 」の 文 章 テ ン プ レ ー ト 例 を

示 す ． 特 に ④ の 最 重 要 知 ⾒ の 記 述 は 論 ⽂ の

価 値 を 高 め る 効 果 が あ る の で ， 初 ⼼ 者 は 論

⽂ 執 筆 時 に ⼀ 度 試 み て い た だ き た い ．  

図 ３  和 文 摘 要 の 作 成 方 法  図 ４  緒 言 の 記 載 内 容  
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 さ ら に ，「 緒  言 」を「 諸
・

 言 」と 表 記 し て

い る 論 ⽂ が 掲 載 さ れ て い る け れ ど ， こ れ は

明 ら か に ワ ー プ ロ 変 換 ミ ス の 誤 字 で あ る ．  

 初 心 者 に ， 表 ２ の 作 成 を 要 求 す る の は 無

理 か も し れ な い が ， 重 要 な の で 頭 の 隅 に 記

憶 し て お く と よ い だ ろ う ．  

 表 中 の「 実 験 方 法 」と「 実 験 結 果 と 考 察 」

は い わ ゆ る 公 称 題 目 と い う べ き も の で ， こ

れ ら の 章 題 目 か ら は ， 章 の 内 容 が イ メ ー ジ

で き な い ． そ こ で ， 実 際 の 論 ⽂ を 執 筆 す る

と き は ， 具 体 的 な 章 題 目 を 作 成 す べ き だ ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ３ 】  

 「 実 験 方 法 」と「 実 験 結 果 と 考 察 」で は ，

章 内 容 が イ メ ー ジ で き る 具 体 的 な 章 題 目 を

作 成 し て ， 読 者 に 強 く ア ピ ー ル せ よ ．  

２．「論⽂題⽬」の作成法 
 図 ２ に 論 ⽂ 題 ⽬ の 作 成 ポ イ ン ト を ⽰ す ．  

 ① は 執 筆 者 の 論 ⽂ を 広 く 世 の 中 に 公 知 す

る に は 不 可 ⽋ な 要 件 で あ る ． 論 ⽂ が 学 会 誌

に 掲 載 さ れ た 段 階 で ， 学 会 の Web サ イ ト

と JST デ ー タ ベ ー ス に 論 文 題 目 が 登 録 さ れ

る ． そ の 後 ， 急 速 に 各 種 の 情 報 検 索 サ イ ト

へ 論 ⽂ 題 ⽬ が 伝 播 （ ぱ ） し て い く ． こ れ ら

の 情 報 検 索 で 確 実 に 該 当 論 ⽂ を ヒ ッ ト さ せ

る た め に ，次 の ル ー ル を 厳 守 す べ き だ ろ う ． 

【 論 ⽂ ル ー ル ４ 】  

 情 報 検 索 の 観 点 か ら ， 的 確 な キ ー ワ ー ド

を 含 ん だ 論 ⽂ 題 ⽬ を 作 成 せ よ ．  

 ② で は ， 他 研 究 者 の 論 ⽂ 題 目 と 類 似 の 題

目 を 付 け る と ， 失 礼 で あ る と 同 時 に 差 違 が

明 確 に な ら な い ． し た が っ て ， 関 連 文 献 の

題 目 と の 干 渉 は 避 け る べ き だ ．  

 ⼀ ⽅ ，砥 粒 加 ⼯ 学 会 の 執 筆 要 綱 に は ，「 論

文 題 目 の 字 数 は 副 題 を 含 ん で 40 文 字 を 超

え て は な ら な い 」 と 規 定 さ れ て い る ．  

 こ の 最 大 文 字 数 を 前 提 条 件 に し て ， 表 ３

で ， 論 ⽂ 題 ⽬ の 掲 載 レ イ ア ウ ト を 具 体 的 に

解 説 し よ う ．  

 ① は 40 文 字 の 題 目 を 無 造 作 に 改 ⾏ し て

い る 例 で あ る ． こ の よ う な 表 記 が 学 会 誌 で

散 ⾒ さ れ る が ， キ ー ワ ー ド の 途 中 で の 改 ⾏

は 一 目 瞭 然 の よ う に ， 極 め て 不 細 ⼯ だ ．  

 論 ⽂ 題 ⽬ を ２ ⾏ で 書 き 表 す と き は ， ② の

よ う に 助 詞 や 接 続 詞 の 箇 所 で 改 ⾏ し ， さ ら

に 2 ⾏ ⽬ が 極 端 に 短 く な ら な い よ う に 表 記

す る と よ い ． た だ し ， ⻑ ⽂ の 題 ⽬ は 理 解 し

  

表 ３  具 体 的 な 論 ⽂ 題 ⽬ の レ イ ア ウ ト  

①① ２行40文字 

円筒研削加工におけるダイヤモンド砥粒研削点温度の超

高速インプロセス計測技術の開発 

②② ２行40文字 → 改行部の改善 

円筒研削加工におけるダイヤモンド砥粒研削点温度の  

超高速インプロセス計測技術の開発 

③③ １行25文字 

砥粒研削点温度の超高速インプロセス計測センサの開発  

④④ 主題 → 副題 

研削加工における超高速温度計測 

─ 砥粒研削点温度のインプロセス計測センサの開発 ─  

⑤⑤ 副題 → 主題 

砥粒研削点温度のインプロセス計測センサの開発 

─ 研削加工における超高速温度計測 ─ 
 
 
 
 

  

表 ２  具 体 的 な 章 題 目 の 効 果  

公称題目 具体的な章題目 

２．実験方法 

 

３．実験結果と考察  

２．砥粒研削点温度の新計測法  

３．計測・解析システム 

４．研削焼けの発生メカニズム  

  
 
 

図 ２  論 ⽂ 題 ⽬ の 作 成 ポ イ ン ト  

が た く な る の が 欠 点 だ ろ う ．  

 そ れ に 対 し ， ③ の よ う に キ ー ワ ー ド の 組

み 合 わ せ を 25 ⽂ 字 以 内 に 厳 選 し ， １ ⾏ に

納 ま る よ う に 表 現 し た ほ う が ， 題 目 と し て

は ， 成 功 す る 場 合 も あ る ．  

 砥 粒 加 ⼯ 学 会 で は ， 副 題 表 記 が 許 さ れ て

い る ． そ の 場 合 ， 主 題 と 副 題 の ど ち ら を 先

に 書 く べ き か ， と い う 問 題 が 発 生 す る ． こ

の 場 合 ， ⑤ の 論 ⽂ 内 容 が 具 体 的 に イ メ ー ジ

で き る 副 題 を 先 に 示 す べ き だ ろ う ．  

 以 上 か ら ， 論 ⽂ 題 ⽬ の レ イ ア ウ ト に 関 し

て は ， 次 の ル ー ル を 推 奨 す る ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ５ 】  

 「 論 ⽂ 題 ⽬ 」 が ２ ⾏ に な る と き は ， 主 題

と 副 題 に 分 離 し ， 副 題 を 先 に 表 記 せ よ ．  

  

３．「和文摘要」の作成法 
 図 ３ で ， 和 文 摘 要 の 目 的 と 作 成 法 を 解 説

す る ．和 ⽂ 摘 要 の ⽬ 的 す な わ ち 存 在 理 由 は ，

読 者 に 論 ⽂ へ の 興 味 を 喚 起 さ せ て ， 論 ⽂ の

本 文 へ ， そ の 読 者 を 誘 導 す る こ と に あ る ．  

 和 文 摘 要 は ， 図 示 の よ う に 緒 言 と 結 言 の

要 約 で あ る こ と に は 間 違 い な い ． し か し ，

こ の 要 約 だ と の 先 入 観 か ら ， 初 心 者 は 往 々

に し て 緒 言 と 結 言 の 文 章 を 適 当 に コ ピ ー ＆

ペ ー ス ト し て ， 和 文 摘 要 を 作 成 し が ち だ ．  

 す る と ， 和 文 摘 要 だ け を 読 む と ， 確 か に

整 っ た 文 章 を 記 述 し て い る の だ が ， 次 の 緒

言 を 読 み は じ め る と ， そ こ に 同 じ 文 章 が コ

ピ ー さ れ て い る た め ， そ の 段 階 で 読 了 す る

意 欲 が そ が れ て し ま う ．  

 そ こ で ， 和 文 摘 要 に 関 し て は ， 次 の ル ー

ル を 順 守 い た だ き た い ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ６ 】  

 和 文 摘 要 は 緒 言 と 結 言 の 要 約 で あ る が ，

コ ピ ー ＆ ペ ー ス ト は 厳 禁 で ， 緒 言 と の 整 合

性 を 確 保 す る た め に ，必 ず 文 章 を 作 り 直 せ ． 

４．「緒 言」の作成法 
 図 ４ の ① 〜 ③ は ⼤ 多 数 の「 緒  言 」で 記 載

さ れ る 一 般 的 な 項 目 で あ る ． と こ ろ が ， 独

創 的 な 論 ⽂ で は ， ④ が 追 記 さ れ て い る ． そ

れ は 次 の ル ー ル を 順 守 し て い る か ら だ ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ７ 】  

 最 重 要 知 ⾒ は ， 緒 ⾔ ， 考 察 ， 結 ⾔ の ３ 箇

所 に 明 記 す る こ と で ，読 者 へ ア ピ ー ル せ よ ． 

 初 心 者 の 論 ⽂ で は ， 重 要 な 新 知 ⾒ を 「 実

験 結 果 と 考 察 」 の 箇 所 で １ 度 だ け 淡 々 と 記

述 し ，「 結  言 」 の 箇 所 で は そ れ が 最 終 項 目

付 近 の ⽬ ⽴ た な い 場 所 に 記 載 す る た め に ，

結 局 ， 論 ⽂ の 最 重 要 知 ⾒ は 何 で あ っ た の か

が ， よ く 分 か ら な い ．  

 表 ４ に「 緒  言 」の 文 章 テ ン プ レ ー ト 例 を

示 す ． 特 に ④ の 最 重 要 知 ⾒ の 記 述 は 論 ⽂ の

価 値 を 高 め る 効 果 が あ る の で ， 初 ⼼ 者 は 論

⽂ 執 筆 時 に ⼀ 度 試 み て い た だ き た い ．  

図 ３  和 文 摘 要 の 作 成 方 法  図 ４  緒 言 の 記 載 内 容  
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５．「実験方法」の作成法 
 図 ５ に 「 実 験 方 法 」 の 作 成 ポ イ ン ト を ３

つ 示 す ．① を 順 守 す る の は 常 識 だ ．し か し ，

実 験 条 件 の 記 載 が 不 ⼗ 分 な た め 追 試 不 能 の

論 ⽂ が 意 外 に 多 く ⾒ つ か る の も 事 実 で あ る ． 

 ② も 当 然 な の だ が ， 実 験 方 法 ・ 条 件 の 設

定 と 測 定 法 の 妥 当 性 が 確 保 さ れ て い な い 論

文 も 皆 無 で は な い ．  

 と こ ろ で ， ③ に 関 し て ， 大 多 数 の 論 ⽂ に

記 載 さ れ て い な い の は 極 め て 不 可 解 だ ． 実

験 方 法 に 独 創 的 箇 所 が な い か ぎ り ， そ の 実

験 結 果 に 独 創 性 は 期 待 で き な い ．  

 す な わ ち ， 従 来 論 ⽂ と は 異 な っ た 独 創 的

な 実 験 方 法 で 研 究 す る 結 果 ， 新 知 ⾒ が 獲 得

で き る の で あ る か ら ， 実 験 方 法 で は 次 の

ル ー ル を 忘 れ て は い け な い ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ８ 】  

 「 実 験 方 法 」 の 章 で は ， 執 筆 す べ き 内

容 か ら 既 知 情 報 を 差 し 引 く こ と で ， 独 創

的 箇 所 を 抽 出 し て ， 記 述 せ よ ．  

 図 ６ に ， こ の 独 創 性 抽 出 法 を 示 す ． 図 の

文 章 式 か ら ， 実 験 方 法 の 独 創 的 な 箇 所 ① ②

③ が 抽 出 さ れ る ． ① は ， 論 ⽂ ル ー ル ３ で 解

説 し て い る の で ， 了 解 で き る だ ろ う ．  

 ② と ③ の 文 章 テ ン プ レ ー ト 例 を 表 ５ に 提

示 す る の で ， 是 非 ， 活 用 い た だ き た い ．   

 た だ し ， ③ に 関 し て ， 従 来 研 究 を 必 要 以

上 に 中 傷 す る と 名 誉 毀 損 に 該 当 し か ね な い

た め ， 次 の ル ー ル を 必 ず 順 守 す べ き だ ．  

【 論 ⽂ ル ー ル ９ 】  

 従 来 研 究 と の ⽐ 較 で は ， 厳 正 中 ⽴ な ⽴ 場

か ら ， 適 正 な 優 位 性 を 主 張 せ よ ．  

 次 講 で は ，「 知 的 な 論 ⽂ 執 筆 法 」の 後 半（ そ

の ２ ） を 解 説 す る .

表 ４  「 緒  言 」 の ⽂ 章 テ ン プ レ ー ト 例  

① 従来の研究状況 

  Ａ の研究分野においては， Ｂ を解明するため

に，これまでに Ｃ の実験解明1)～2)と Ｄ の理論的解

析3)～6)など先駆的な研究が遂行されてきた．………………  

② 本研究の位置づけと目的 

 この研究分野の次に踏破すべき課題は， Ｅ の変化を

インプロセスで定量的に計測することである．……………  

③ 本研究の概要と特徴 

 そのために，本研究では新現象に基づく Ｆ の３次元

測定・解析システムを開発した．……………………………  

④ 最重要知見の記述 

 本計測システムによって，この分野の重要課題 Ｇ に

関する新知見を得ようとするものである．…………………  

表 ５  「 実 験 方 法 」 の ⽂ 章 テ ン プ レ ー ト 例  

② 実験方法の独創性を強調 

 図◯に本実験で考案した新測定装置を示す．本装置の最

大の特徴は，従来型を超えた分解能を有するセンサと解析

ソフトを組み込んでいることである．………………………  

③ 従来研究との比較で優位性を主張 

 本研究では，従来までの報告２）～４）で，理論的に予測す

ることしかできなかった現象をリアルタイムで測定し，３

次元ビジュアル表示することが可能になっている．………  

図 ６  実 験 方 法 の 独 創 性 抽 出 法  

図 ５  実 験 方 法 の 作 成 ポ イ ン ト  

 
第５１回研究会  開催 平成２５年１０月１８日（金）               

 

次世代固定砥粒加工プロセス専門委員会 
設置年：平成１７年～， 法人会員：５７社， 委員長：池野順一 

 
 １．はじめに 

 高機能材料の次世代砥粒加工を実用技術として確立す

るためには，加工装置・機構，砥石・ホイール，加工プロ

セス，評価技術など，関連する技術それぞれについて可能

性と問題点を明確にし，次なる課題に挑戦する必要がある．

本専門委員会では新技術の提案・紹介をはじめ，問題点や

解決課題に関する率直な意見交換，適用対象となる分野や

ニーズの開拓に関する討論により，超精密固定砥粒加工技

術の早期実用化を目指している． 

２．研究会 

去る 10 月 18 日(金)13 時から埼玉大学東京ステーショ

ンカレッジにおいて第 51 回研究会を開催した．研究会テ

ーマは「アコースティック・エミッション（ＡＥ）を用い

たインプロセス計測―摩耗・加工現象の解明―」である．

今回の研究会では，加工のモニタリングにとって重要なア

コースティック・エミッション（ＡＥ）について議論をす

るために以下の 4件の講演を実施した．図１はその一コマ

である． 

１）「ＡＥの原理と工具損傷への適用例」 

 株式会社エヌエフ回路設計ブロック 藤尾 貞夫 氏 

２）「ＡＥ信号を利用した工具の接触検知および加工状態

のモニタリング」 

職業能力開発総合大学校 和田 正毅 氏 

３）「ＡＥ法を用いた摩耗過程の解析と診断」 

埼玉工業大学 長谷 亜蘭 氏 

４）「潤滑下におけるＡＥ信号の特性」 

長岡技術科学大学 田浦 裕生 氏 

 株式会社エヌエフ回路設計ブロックの藤尾貞夫氏から

AE の原理，活用例，工具損傷診断への適用例，測定のコ

ツ・注意点などについて，ご自身の数 10 年にわたる経験

に基いた詳細な説明がなされた．主たる点は以下の通りで

ある．AE を活用するためにはまず各種のノイズを除去す

ることが必要で，これには理論に基いた試行錯誤を要する．

センサの取り付け方もノウハウになり成功事例は公にさ

れにくい．多量のバックデータを蓄えて帰納的に結論を出

すことでさらに有益な結果を得ることができる． 

 職業能力開発総合大学校の和田正毅氏は，AE 法を摩

擦・摩耗・焼け付き現象の予知・解明に適用した先駆者で

ある．講演では，主に焼け付きや工具接触の際の AE 信号

の読み方について豊富な具体例と共に解説がなされた． 

 埼玉工業大学の長谷亜蘭氏からは摩耗過程の微視的な

解析に AE が極めて有効であることについて，摩耗素子の

発生過程の観察と共に示された．そのポイントは周波数解

析にある．凝着摩耗では 1MHz 付近の周波数が中心である

のに対し，アブレシブ摩耗では数 100kHz から 1MHz までい

くつかのピークが分布する．特に凝着摩耗のシグナルによ

って軸受の焼け付きの前兆をとらえることができる． 

 長岡技術科学大学の田浦裕生氏からは潤滑されている

場合のすべり摩擦面からの AE 信号の特性について説明が

なされた．AE 信号の実効値がすべり速度の２乗および荷

重に比例していること，また摩擦係数に比例していること

が示された． 

３．おわりに 

 今回の研究会は参加者が 59 名と，大変盛況な会となっ

た．アコースティック・エミッションは古くから知られて

いるが，ノイズを徹底的に除去することにより，本来の高

感度な特性を生かした使い方ができるようになることが

理解できた．特に，摩耗モードによって発生周波数が異な

り，その特徴を知ることによって接触状況をモニタリング

することができ，焼け付きや摩耗などの予知にも使えるこ

とは加工プロセスを知る上で重要な知見である．次回は

「ここまで来た！砥粒加工領域に迫る新しいレーザ加工

技術＆装置」と題した第 52 回研究会を 12 月 13 日に埼玉

大学東京ステーションカレッジで開催する予定である． 

 

企画担当委員 

 旭ダイヤモンド工業（株）  宮本 祐司 

アメテック（株）       宮下 勤 

 千葉工業大学        平塚 健一 

専門委員会／分科会報告 

図１ 研究会風景 
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