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表 1 真円度 

     測定箇所 

幾何公差 
測定① 測定② 測定③ 

外径真円度 ○ 0.82μm 0.89μm 0.89μm 
内径真円度 ○ 1.39μm 1.37μm 1.10μm 

同心度 ◎ 0.60μm 0.36μm 0.50μm 
 

表 2 内径表面粗さ 

測定箇所 測定④ 測定⑤ 

内径表面粗さ（測定 1） Ra 0.25μm 0.28μm 
内径表面粗さ（測定 2） Ra 0.26μm － 

 

表 3 外径表面粗さ 

測定箇所 測定① 測定② 測定③ 

外径表面粗さ Ra 0.46μm 0.34μm 0.35μm 
 

 

 

 

 

 

(a) 内径表面粗さ，測定位置：測定④ 

 

 

 

 

 

 

(b) 内径表面粗さ，測定位置：測定⑤ 

 

図 11 内面研削加工後の加工物の内面表面粗さ計測データ

の一例（測定装置：小坂研究所 サーフコーダ SE1700） 

 

1.39 μm および内径表面粗さ Ra 値 0.25～0.28 μm であった．

図 11 に内径表面粗さ計測データの一例を示す．内面研削加

工面の幾何公差の評価基準例として研削盤メーカー各社の

カタログ等を参照して, 内径真円度 1.0μm，内径表面粗さ Ra
値 0.2μm をそれぞれ想定すると，今回の加工では内径真円

度および内径表面粗さ Ra 値は概ね評価基準に近い値であ

った．2015 年度に報告 8)した内面研削加工後の内径真円度

は 0.85～1.10μm，内径表面粗さ Ra 値は 0.13～0.18μm であ

った．したがって，昨年度の報告 8)と同様に，長尺内面研削ス

ピンドルによる内面研削加工の幾何公差は従来の一般的な

内面研削スピンドル（回転突き出し部の L/D が 5 以下の短尺

内面研削スピンドル）による内面研削加工の幾何公差と同等

とみなせる評価基準で概ね評価できることが分かった．加工

物の n 数を今後さらに増やすとともに研削条件の最適化を図

ることで，想定した評価基準を満足できるものと考えられる． 

 

４．検証に用いた内面研削盤に関して 

 本開発と実用化に向けた評価装置には，長尺のスピンドル

と，同じく長尺で円筒形状の加工物を搭載して，高精度に内

面研削加工できる仕様が求められるなか，株式会社ジェイテ

クト製特型内面研削盤（型式：GE4P-150）（図 12）を用いた． 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 12 特型内面研削盤（型式：GE4P-150） 

 

本機は，トラバーステーブルを長くすることにより深穴研削に

最適な送りを実現している（図13）．また特別仕様として，自動

研削サイクル中に適宜割り込みドレスができる仕様になって

いる．これにより，砥石の目詰まり等に起因する研削ムラや微

振動などの研削中に起こりうる問題を，適宜砥石を修正するこ

とにより改善できる．  

 
５．おわりに 

 当社は，オンリーワンの「ブレない回転軸」を「最高品質を追

及する方へ」ご提供することを旨としていて，手前味噌ではあ

るが，多くのユーザーから好評を得ている． 

 小径長尺深穴の内面研削は，文字通り奥が深くともすれば

敬遠されがちであるが，この度頂いた技術賞を励みに，「単一

軸型」スピンドルを広く普及させて，砥粒加工の世界に貢献

するべく微力ながら努めたい． 
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