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超硬平かんな刃の研削

小西千代治山

Chiyoji KOXISHI: Studies on Grinding of Tungsten 

Carbide Knife 

要 旨:木材工業界でも近年とみに利用されるようになった超硬合金工具の研i刊につレてであるが.

研削方法に閲する具体的な研究は今までのととろあまり見あたらなレ。ことでは使用する珪石，研削

方法の違ドが研削精度にどのように;膨特するかを検討してみた。使用した研削盤は岡崎製作所のもの

で，実験に示した平型低石.ワン型砥石の両方を使い分けるようになった構造のものであるう GC砥

石で一定量研削した後ダイヤモンド砥石で研削したが，研削量が逐次増加するにつれ切刃擦のあらさ

は減少するが，ある量まで研削すればその後のあらさはあまり変化しなし \0 また，ダイヤモンド抵石

の栓度が研駅精度に及ぼす桜響は明らかであった。

1.まえかき

85"-'94 

木材の切削加工面でも波:'jIJ材料の質的変化，すなわち刃先を極端に摩粍させる成分を含んでいると思わ

れる南方材，あるいは接着剤を用いた綾子半材，積層材その他パーティクノレボードなどのごときものが多く

なってきた。そして，これらの加工に対してほとんどチップソー(超硬合金ろう付刃丸のこ〉が使用され

るようになってきたのであるが，単なる制llrrにとどまらず，表面，側面の切削による平滑仕上'1，あるい

は接手加工の分野でも超硬合金の使用が要望されている。チップソーの場合の再研削は:まとんどメーカー

側で引き受けているようであるが，平かんなのごとき形状の簡単な超硬合金のろう付刃の再研削は，当然

ユーザーサイドで実施しなけれ:まならないと思う。ところで，切削困難な硬い材-料の切削はもちろん，刃

物の寿命向上のためにも超硬かんな刃の使用，普及をはかるべきである c 超硬合金の特質，チップソーの

寿命，あるいはその研削法に関しては若干の文献1) に紹介されているものの，具体的な研削の方法，砥石

の種類の選択などに関しての報告はあまり見当たらない。超硬かんな刃は硬度が高い反面靭目注に乏しいの

で，研削には種々の問題点があるが，とこでは特に刃先の研削精度に対して使用する砥石，研削方法がど

のように影響するかを検討するための試験を行なった。

2. 試験方法

2.1 供試かんな刃

超硬合金はタングステンとコバルトの粉末を焼結して固めたものでJ J 1 S ではとれを 2 とおりに大別

している c 金属切削用としては S麗，木材加工用としてはG種が利用されている c そしてG種のうちでも

G l, G2 , G3 の11頁に硬さが減少するが，逆に靭性は増加するの J 1 S における硬さは， ロックウヱノレ

AスケーJレで G1 は90以上G 2 , G 3 は89となっているの今回の供試かんな刃にはG2 を用いたがその硬

1972年 4 月 26日受理

(1) 木材部
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さほピッカースで測定した結果， H v 1404""""'1505 であった「なお供設かんな刃の寸法は， I悟30X 長さ50X

厚き 4mmで、仕上げの刃先角は450 としたC

2.2 使用砥石

超毘合金工具の研削にはGC砥石あるいはダイヤモンド砥石が用いられるつ GC砥石の砥粒自体の医さ

は超硬合金とあまり差はないc したがって，砥石の硬さ，すなわち結合度は硬い;まど消耗は少ないが，い

たずらに硬くても，砥粒が鈍化して白づまりを起こし， ;也硬合金と摩擦するに終わる c 逆!と軟らかければ

砥粒の脱落は早く砥石の消耗は大となる。結合度は F ， G. H. 1 , J , K のIi慣に硬くなるが今回は結作

度H，粒度宇120 を用いた。超硬合金の研削用砥石はダイヤモンド砥石が良いとされているが，高価なの

で，金属のバイトなどの研削にはGC砥石が使われている。しかし，木工用かんな刃の場合は刃先角が鋭

角なので，刃先の仕上げ研削にはGC砥石は不向きである人ダイヤモンド砥石の場合， 結合剤の程類に

よーて，レジノイドボンド砥石， ピトリファイドボンド砥石，メタルボンド砥石に分類されるが，今日は

砥石の寿命は低いが研削能率が高く，平滑仕上げに適するレヅノイドボンド砥石を用いたのなお，仕上げ

方法，砥石の桂皮が研削の仕上げ精度とどういう関係にあるかの検討の目的から形状は平型，ワン型に分

け，粒度は #200，非400 の 2 とおりにした。試験ピ使閉した砥石は Table 1 に示すとおりである。

Table 1.使 用 砥 石

Grinder used in test 

種 ン Fo型rm |l 桂M自由皮 IB結onding合stren度gth|l 重Wさeig〈hEt ]Sort Bond 

G C ピトVリitrフifァieイd ド 平型Flat type 120 | H 

ダイDiヤamモonンd ド レ Rゾesノinoイid ド 平型Flat type ="'- I 200 N ふ28

" 400 P 528 

" /1 
ワ ン 型 200 N 899 Cup type 

/1 /' 400 N 899 

Table 2. 実験時の諸条件

Condition for the test 
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2.3 研削盤

岡崎製作所の MD350 の:陪密平面研削盤でヲ主軸の団転数は 2， 850 rpm，主軸モーターは1. 5kw, 2 P 

で、砥石軸先辞i円錐面の振れは 0.007mm，研削は湿式方式である c また研削時の切込みは手動方式を採
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用したロ切込畳は，砥石が一定速度で左右に移動する回数が 5 -----10 回ごとに約 2.5μずつにしたむ Table

2 は実験時の諸条件である。

2.4 研削方式

研削方式は刃先;こ対し砥石の進行方向の違いにより上向き研削，下向き研削とあるが，一般に行なわれ

ている上向き研削方式を採用したり次に，かんな刃の切刃線の方向と砥石軸の関係において，平M砥心ーを

用いた場合と，ワン型砥石を用いたa場合ば Fig. 1 のごとく異なる o

(A) ヰL型石E石内場合

Case or tlat grinder 

テーフソLの運釘11ラ同
出netic direct:on of t�.ble 

子一アJL-!I)運⑤方向
Ki開tic di内dion of rable 

Fig.l 研削方式

Type of grinding 

2.5 切刃線のあらさ(凹凸状態)の測定方法

切刃線のあらさを表示する方法として，万能投影器で切刃線の部分を拡大撮影した。乙のとき倍率は

100倍であるろまた触i;ι℃アラサメーター(小反日1先所製)で切刃線の凹凸を測定したが，このときの縦倍率

!ま2 ， 000倍(こして記録すると同時に， 1.[1心龍平均あらさの(直を測定した。記録時の紙送り速度は 4mm/sec

であった。中心線平均あらさの値を測定する際にはメーターカットオフを 0.8mm とした o

3. 試験結果および考察

3.1 GC砥石による仕上げ精度

ダイヤモンド砥石で実験するまえに，供試かんな刃の切刃線の真直度(凹凸状態)を同一にするため，

まず Table 1 に示したGC砥石で 15~18 分間 ii埼削したに々との時の切刃織の真直度を Fig. 2, Fig. 3 に示

す c GC砥石で研削したときのアラサメーターで出l上zとした中心誠平均あらさは， 1. 9"--'2. 6μ の範囲ピちら

ばったが，記録した Fig. 2 , Fig. 3 をみる五りではおおよそのところ同じような状態であった c

3.2 ダイヤモンド砥石による仕上げ精度

1) 研削量， 11寺問と切刃誌のあらさの関係

GC砥石で仕上げ後，さらにダイヤモンド砥正iで仕上げる場合，研削量あるいは研削時間が切刃線、のあ

らさにどのように関係するかを検討・してみた結;洪を Table 3 および， Fig. 4 , Fig 5 ，に示したコその結

果，ダイヤモンド砥石の栓度 200 および 400 で研削した場合，どちらも研削量の増加につれあらさの値は

小さくなり，研削量がある値付近で切刃綜のあらさが最小値を示すC 税度 400 の場合研削量が 0.15mm，

粒度 200 の場合も同じく研削量が O.15mmのあたりで切刃線のあらさの値が，おおよそ小さい植に達する

ことがわかったυ そして，それ以上研削しでもあらさの値がとくに小さくならないようであるつ以上のこ

とから，一定の値(今回は 2.5μ こした)切り込んではスパーク研削(低石とナイフ先端の位置関係を変

えないで同じ位置でる "'6 回研削をくり返すこと〉を行ない，ふたたび 2.5μ ずつ切り込んでスパーク研
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Fig.3 GC 幹120 で研削したときの切刃線のあら
~ 』

Unevenness of knife edge after grindｭ

ing by GC # 120 

削をくり返し，上記の切込量の合計値(乙乙では研削量という)がある値に達した時点で研司IJを終了する

ようにすべきであることがわかった， Table3!と示した研削吐と研削の所要時!日!とは比例関係、にある《た

だし，今回の実験で用いた供試かんな刃の長さは 50mm であったので，研削量が 0.15mm で最良の研lïlJ

精度がえられたが，かんな刃が長くなるほどかんな刃の両端， I:IJ央部をともにむらなく研削する状態にな

るまでには研剤費始を1J;点として若干の時!日lをかけ研削する必要がある c そして，かんな刃全長にわたっ

てむらなく研削できるに張る研削量なり研ì~IJn寺同は，供;漬かんな刃のす法，研削盤のキi!?皮によって決める

べきであろう c

2) 砥石の粒度の影轡

Table3 および Fig.4 ""7 で平型およびワン型のダイヤモンド砥石のそれぞれにおける，砥石の桂皮が

研ì~IJの仕上げ面にどのように影響するかがわかるが，いずれにおいても粒度 400 の場合が，註度 200 !こ比

して切刃涼のあらさの'(H'(は小さいことがわかったっ

3) 研削方式が切刃線あらさに及ぼす影特

試験方法の 4 項で述べたダイヤモンド砥石の形状を平型にした場合と，ワン型にした場合のいずれが研
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Tab1e 3. 研削量，研J1û時間，粒度と切刃線あらさの関係(ダイヤモンド砥石)
Effect of time anc1 amount of grinc1ing anc1 mesh on the roughness 

of knife edge (Diamonc1 wheel) 
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中心線平均あ
らさ
Va1ue of 
roughness 

(μ) 
し 50........， 1.80

O. 5�-----O. 60 

0.50.-....-0. 日

O.� 

O. 80~1. CtO 

(2) ワン1~'!砥石 Cup type grinder 

証 1
Mesh I 

事 200 # 400 

刃T物∞N1ol1l A研rno削unt 量of!|l 研Gri削nd時inおU1111 円りVCa株luヰefEof J あ 刃物ToNolo.A研nlo削unt 量of mGTr1i11n4 dHi与ng問j '-fJら心さ絞平同あ
Va]ue of 

n b1g  ding ti 附 numberl grinding time 
roughness 

m)1 (min)1 (/-() (mm) (min) 
1 0.0f8I11 6.5h20~l.50 4 0.08 6.5 0.62 

2 O. 15 12.5 J. 10 5 I 0.15 12.5 0.62 

、コ 0.25 [9.0 1.00"'-' し 20 6 0.23 19.0 1.00 

削仕上げ精度が良好であるかを検討-してみると，同一粒度，同一fiff削量のl時点における司刃認のあ占さ

は，あまり大きな違いがないようであったc 平型砥石とワン型砥石とでは刃先の逃げI百の形状が Fig. 1 

に示すごとく異なる。したがって， l' イス鍋あるいは炭素工具釧などのごとく，最終仕仁げを油砥石など

を用いて手仕上げする場合など，刃先の鋭利さを要求するこきは平型方式の方が適していると考えられて

いる。しかし超硬合金のごとく，ダイヤモンド砥石を使って機械で仕上げを完了するような場合は， J反理

的にはむしろワン型方式が適しているのではなかろうかと:与・えられる η なぜならば，平型に比ベワン型の

場合砥面と刃物との接触する面積が小さくなり ，:r.: れだけ摩擦熱の発生が少なくなると考えられるからで

ある。しかし，本試験結果では上述のごとく差がないか，若干ワン型砥石の方が:思いようであ勺た〉これ

は， Table 1 による砥石の重量差による振動の影響が山たものとも考えられるが， この点はさらに検持し

てみる必要があると!

4. 摘要

1) 超硬かんな刃の研削仕上げにGC砥石とダイヤモンド砥石の両方をj二日いて検対した結果， GC 砥石

では切刃線のあらさは大きく，仕上げliJT- l~IJ には適さないっ

2) ダイヤモンド砥石でも粒度 200 は 400 に比べ，切刃線のあらさは大きい L したがって実用 1:の il)ll~IJ

仕上げ精度を望むならば，少なくとも 400 以上の位度の布IJかい砥石を選-~~必要があるコ

3) 一方，研司IHこおける砥るの切込量の合計値すなわち研削量がある{位以上になるまで研削しなν と，
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ダイ十モンド~ 400 

GC 

ヰ120

0.08 

O. 15 

0.23 

ダイ十モンド主 200

Fig.4 ダイヤモンドの平型で研潤したときの切刃線の状態

Unevenness of knife edge after grinding by flat type diamond wheel. 
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Fig.5 平型ダイヤモンド砥石で研削したときの切刃線のあらさ

Uneyenness of knife edge after grinding by flat type diamond whee1. 
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Fig.6 ワン型ダイヤモンド砥石で研削したときの切刃線の状態

Unevenness of knife edge after grinding by cup type diamond ,vheel. 

良好な切刃線が得られない乙とが|珂らかとなったの

4) 研削方式の違い，すなわち平型砥石、ワン型砥石のいずれの方式が良いかの検オを試みたが，両者

の違いはあまり明らかでなく， しいていえば本実験では平型砥石の場合が研削精度は良かったc

文献

1) 平岩元徳:木材工業に於ける超硯工具の進多，木材工業， 14 (10) , 476~480， (1959) 

2) 小西千代治:超硬鈎刃の研削および切昧の変化について(1 )，木工機械， 36, 16~19 ， (1969) 



超硬平かんな克の研削(小西) - 93 ー

GC 非 120 G C 北 120

一
仁

i
l
「
j
件
1
i
t

-
-
恥

U
H
M
-
a
一

一
川
恥1
V

一

一
，h
H
M
F

一
A
V
叫

ん
門
ハ
門

川
仲
十

一l
州
計
二

一
胤
什
十

4
n
f
l
e
 

ハ
A
W一

p
v
l
h一

j
t品
川
1

ー
い
判
円

一U
M附
川1
J
h

7
向
f
L
れ
斗
一

正
川
一

!

:

 

仁
k
y
-
­

判
ド
←!
?
1
r
p
'
ト
ー
一

一
』1

円

-
1

一

引
h
!

ダイヤモンドヰ 400

;JJJiLLよF7二二二二二-_._--二
刊附内州州州州附

研削量 (mm) Amount of grinding 

0.08 

~叩叩!川酬や~

0.15 

0.23 

ダイヤモンドヰ 200

一小川同
0.08 

.~川判明~榊酬州吋yyr

0.15 

刈WW仲町州~~押~可申~州，

0.23 

Fig. 7 ワン型ダイヤモンド砥石で研削したときの切刃線のあらさ

Unevenness of knife edge after grinding by cup type diamond wheel. 
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Studies on Grinding of Tungsten Carbide Knife 

Chiyoji KO:-lrsHI{l) 

Summary 

This test was carried Ol1t to form the basis of a discl1ssion on the effects of grinder 

used and grinding type on unevenness of knife edge. 

Resl1lts of several tests that were carried out are as fo11O\',1s : 

1) Unevenness of knife ec1ge after grinding by G C wheel was 1. 9""""2. 6μaccording to 

m伺surement by roughness meter. 

2) Unevenness of knife ec1ge after grinding by diamond wheel was 0.5""""'0.62μ. 

3) In the relationship between l1nevenness of knife edge and amount or time of grinding, 

the former decreased proportional to increase of the latter. 

4) The value of l1nevenness of knife edge after grinding by diamond wheel of mesh 

400 was decreased as compared with mesh 200. 

5) Value of l1nevenn回s of knife edge when flat-type grinding wheel was used decreased 

as compared with cup-type grinding wheel. 

Received April 26, 1972 

(1) Wood Technology Division 


