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    変種変量・多品種少量生産の超精密研削に 

湿式研削における研削砥石摩耗のインプロセス測定法 
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概  要 

 

大量生産では試し加工により砥石摩耗量を事前に把握することができるが，

少量生産の場合にはインプロセス測定により高精度化する必要がある．砥石の

そばに圧力センサを取り付け，研削液を流すと圧力が発生する．これにより砥

石摩耗量や目詰まりを推定する． 

従来技術・ 

競合技術 

との比較 

（優位性） 

研削液を用いる場合には，圧縮空気により研削液を飛ばしてから光センサで

非接触で測定している．しかし，完全に除去することは難しい．本手法では研

削液を積極的に利用するため，圧力センサとノズルを付加するだけで適用でき

る． 

本技術の 

有用性 

事前にギャップ長と発生圧力の関係を校正すれば，粒径や組織が変化しても

使用できる．また，圧力センサの出力が一定になるように精密ステージでギャ

ップを調整すれば，その時の変位が摩耗量となるため，事前の校正が不要にな

る．圧力を周波数解析することで，目詰まりも検出できる． 

関連情報 

（図・表・写真等） 
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測定位置　x=+1.5 mm
周速  28.7 m/s

 

測定原理(左)とギ

ャップ(砥石摩耗

量に相当)と発生

圧力の関係の例

(右) 
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