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1.緒 言

機械加工により工作物の表層に生じる加工変質層は,

工作物の表面精度のみでなく,その製品の機械的性質に

も多大な影響を与えるため,大きな問題となっている.

ところでクリープフィード研削は高能率研削の一つとし

て近年特に注目を集めている.この研削方法は,高切込

みのために発生熱量が大きく,しかも工作物と砥石との

接触長さが大きいため研削液の研削点への供給が困難

で,また低速送りのために工作物へ局部的な熱伝導が生

じるので,研削焼けや研削割れが生じやすく,最適の研

削条件の選択が難しくなっている.

そこで本研究では,このクリープフィード研削におけ

る熱発生および工作物への熱流入の様子を解析的にシミ

ュレートし,この研削により工作物に生じる二次的な熱

残留応力を予測しようとするものである.このため,本

報告ではこの解析において荷重条件として必要となる,

研削時における発生熱量分布を統計的手法により算出す

る｡

2. 発生熱量分布の統計的算出

砥石と工作物の接触部における任意の砥粒切れ刃点に

おける単位時間当たりの発生熱量 Qは,

Q-芋 - (21)

とかける.上武にてF:任意の砥粒切れ刃点P(X,Y)

における接線方向研削力,V:点Pにおける接線方向研

削速度,∫:熱の仕事当量 (∫-0.427kgm/cal)である.

ところでクリープフィード研削の場合には,一般に砥

石周速度≫工作物送り速度であるから,その研削状態を

図1のようにモデル化すれば,点Pでの接線方向研削速

度 V(X,Y)は,

V(x,Y)≒aJ/x2+Y2 ･.･ ･--･-････- ･･････(2.2)
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図1 クリープフィード研削のモデル化

と定義される.ここでa).'砥石の回転角速度(-27rN,

〟 :砥石回転数)である.

次に研削力について考える.砥粒切れ刃は砥石作業面

の表層にて三次元的に一様分布1)をしているものとし,

砥石内における底粒一個の平均占有体積を Woとする.

竹中2)によれば,

wo-読(港 )3･･･-･･･-- ････--･････････(21畠)

の関係がある.ここで G:底石粒度番号,vg:砥材率(砥

石全体の体積を1としたときの魅材の体積)である.

砥石中心に原点を設けた図1のような直角座標系にお

いて,砥石の任意のX断面での発生熱量 Q(X)は,式

(2.1)より,

Q(X,-iLR誓 F(X,Y,Vex,Y'dY '2･4'

である.上式でR-D/2,D.'砥石直径,A:砥石切込み

深さ,F(X,Y):点P(X,Y)の位置に存在する砥粒切

れ刃に作用する研削力である.この点Pにおける研削力

は,
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