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Intheheavycylindricaltraversegrinding，theeffectsof3factors,Ａ）ｗｏｒｋｓｐｅｅｄＢ）tablespeed

C）radialinfeedofwheelOntheitemsl）wearofwheel，２）wearrateofwhee１，３）metalremoval
rate，４）grindingratio’５）grindingforce，６）grindingpowerand7）grindiIigcost,wereanalizedon
threekindsｏｆｗｈｅｅｌｇｒａｄｅｉｎｔｈｅｓａｍｅｍａｎｎｅｒａｓｉnformerreport')．

Ａｎｄthen，themathematicalmodelsshowingtherelationsbetweenthesegrindingfactorsanditems

l)－７）wereestimated．

１。はじめに

筆者は，いままで')2)高切込承研削において，性能

のよいといわれる１９Ａ砥石を用いて，円筒重研削時

における外的研削要因として，Ａ）被削材周速度，Ｂ）

デーブル速度，Ｃ）砥石切込承の３要因が，砥石の損

耗，削除率，消費動力および研削コストなどに与える

影響の程度を実験計画法を応用して，各要因の寄与率

から知るとともに，前報2)においては，被削材S45C，

ＳＣＭ３の２種類について，各要因と砥石損耗，削除率，

研削比，研削抵抗，消費動力および研削コストなどに

対する数学モデルを推定し，各測定項目に対する定量

的関係を知った．

本報では，さらに，１９Ａ砥石の硬度をＫ・Ｍ．Ｐの３

種にかえて，前報と同じ方法で数学モデルを推定し，

砥石硬度の影響を調べた．

２．実験装置および方法

表１に実験条件を示す。消費電力測定にクランプオ

ン電力計（日置電機製3133型）を従来の入力測定法と

併用した以外は，前報と同様であるので実験方法装置

については省略する．

3．実験結果および考察

3.1．研削加工限界

図１は，実験にさきだち，砥石および研削盤の加工

限界を調べたものである．使用した３種類の硬度の砥

石の中で，硬度Ｍの砥石が最も加工限界が広く，つ

いで馬Ｐ硬度の順となる．軟かいＫ硬度の砥石で

は，テーブル速度の小さいときは，Ｍ硬度の砥石と

大差なく研削可能域も広いが，テーブル速度の増加に

つれ，急激に研削可能域がせばまり，テーブル速度の

大きいところで研削焼け，または，表面アラサの悪化

による限界が承られる．これは，おそらく，硬度の低

い砥石は，砥粒保持力がよわいため，砥粒の脱落によ

り切匁となるべき砥粒が存在しなくなるため，結合剤

自体と被削材との直接摩擦によるものと考えられる。

Ｍ硬度の砥石では，研削音の発生が主たる限界となる．

また，Ｐ硬度の砥石は，脇Ｍ硬度の砥石の場合にく

らべ，研削可能域はせまく，テーブル速度の小さいと

ころでは，機械の出力限界，大きいところでは，研削

焼けの発生が限界となっている．これは，硬度が硬い

と砥粒保持力が大きいための砥粒摩耗による研削焼け
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表 １実験条件
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の発生と象るのが通常であるが，本実験では，砥粒の

摩耗に起因する研削焼けとは考えがたい一般に，硬

度が高いということは，結合剤の量も多く，従って，

気孔も少ないと考えられ，そのための目つまりによる

摩擦熱が原因と考えられる．このため，Ｐ硬度の砥石

の場合，表１に示すように，採用した砥石切込承は小

さいものにならざるを得なかった．
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3.2．各研削要因の影響

研削要因として選定した，Ａ）被削材の周速度zﾉ､／

min，Ｂ）テーブル速度ノ､/min，Ｃ）砥石の切込承

4伽の３要因が，１）砥石損耗量砿､m３，２）砥石

損耗速度砿3ｍｍ3/m、.sec’３）実削除率９ｍｍ3/m、．

sec’４）研削比Ｇ’５）研削抵抗届ｋ９，６）消費動力

Zkw，７）研削コストＫ円/mm3に対してどの程度影

響するかを知るために，分散分析（附表１～７参照）

による寄与率を，各砥石硬度別に纏めて示したのが図

２である．同図より各要因の影響の程度を知ることは

できるが，各要因の変化に対する各測定項目の増減の

傾向は知ることはできない本実験は，前報同様，直

交実験3>であるので，各要因の各水準における測定値

の平均値でその傾向線3)をとれば，それぞれの要因が

各測定項目の増減の動向に与える定性的傾向を知るこ

J､４０．６０．８ 0
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訓力鮒僧

示している．ついで，テーブル

速度/の影響が約15～20％前後

あり，被削材周速度〃の影響は

殆んどないか，あっても極めて

少ない（図２)．テーブル速度

の増加につれ，また，切込承の

増加につれ，いずれの砥石にお

いても，砥石損耗量は増加の傾

向を示す．一方，被削材の周速

度の変化に対しては，硬度Ｍ

の砥石にのゑ増加の傾向が承ら

れ，他の砥石は影響をうけない

(図３．イ，ロ，ハ)．

ｉｉ）砥石損耗速度砿３につ

いて

砥石損耗速度は，どの砥石で

もテーブル速度を変化させる影

響が大で，約50～35％程度の寄

与率を示す．ここでも被削材周

速の影響はないといえる(図２)．

テーブル速度，砥石切込承の増

加につれ，砥石損耗速度は大き

くなり，同一切込承，テーブル

速度では，当然ながら硬度の高

い方が損耗速度は小さい（図３．

へ)．

iii）実削除率９について

実削除率に対しては，テーブ

ル速度の影響が大きい，Ｐ硬度

の砥石が僅かに切込みの影響が

大きいいずれの砥石でも被削

材周速度に影響しない(図２)．

テーブル速度，砥石切込承の増

加につれ，どの砥石においても，

実削除率は増加するが，同一テ

ーブル速度，砥石切込承では，

軟かい順に実削除率が大きい

（図３，チ，リ)．

ｉｖ）研削比Ｇについて

f石では，テーブル速度の影響が
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とができる．これを図３に示す．つぎに各測定項目ご

とに検討を加える．

ｉ）砥石損耗量砿について

砥石損耗量は，採用した３要因のうち砥石切込承４

の影響が最も大で，各砥石とも約50～60％の寄与率を

軟かいＫ硬度の砥石では，テーブル速度の影響か

大きく，他の要因の影響はないが，ＭＰ硬度の砥石

では，いままで余り影響のなかった被削材の周速の影

響をうけている．これは，被削材周速の増加につれ，

砥石損耗速度がやや増加するのに対し，実削除率はほ
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とんど変化しないためと考えられる．また，研削比は，

テーブル速度，切込承の増加につれ減少の傾向を示す

(図３．ル，ヲ)．

ｖ）研削抵抗周および消費動力Ｔについて

研削抵抗，消費動力とも，馬Ｍ硬度の砥石は，テ

ーブル速度の影響が大きいのに対し，Ｐ硬度の砥石で

は，切込承の影響を大きくうける．図３．（ヲ)から明

らかなように，同一砥石切込象に対して，Ｐ硬度の砥
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石はかなり研削抵抗は大きく，その増加率も大きいこ

とから，テーブル速度を変化させる影響より切込承を

変化させる影響が大きいようである．

Ｖｉ）研削コストＫについて

研削コストには，テーブル速度，切込承ともに大き

く影響する・図３．（ネ)，（ナ)をぷて，テーブル速度，

切込承の大きい程，研削コストは低くなる．これは，

全コスト中に占める砥石コストは低く（図７参照）人

件費等を含むランニングコストの比重が大きいため，

時間効率を上げた方がよいことを示すものと考える．

以上の図３の傾向線より，前報同様，各砥石別に，

各測定項目に対する各要因の数学モデルを，つぎの

３．３で推定することにする．

図４は，設定削除率に対する実削除率を各砥石硬度

別に調べたものであり，軟かいＫ硬度砥石の場合が

最もよい結果を与えており，硬度の高い砥石ほど悪く

なり，Ｐ硬度の砥石が最も低い結果を示している．同

一切込承に対してもやはり，Ｋ硬度の場合が最もよい

結果を示しており，Ｐ硬度の砥石が最も低い結果を示

している（図５)．

図６は，単位実削除率あたりの消費動力Ｔ/９を，

図３を求めたと同じ方法で調べたもので，Ｔ/9は，被

削材周速度には影響されず，テーブル速度，砥石切込

承の増加とともに減少する．斑Ｍ硬度の砥石に対し

て，Ｐ硬度の砥石では，Ｔ/９はかなり大きい．しか

し，砥石切込承の増加につれ，Ｐ硬度の砥石における

Ｔ/９は急激な減少の傾向をふせる．もし，何らかの

方法で，目つまりによる切込承の低下を防ぐことがで
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図３の傾向線より，１）砥石損耗量砿，２）砥石損

耗速度砿３，３）実削除率９，４）研削比Ｇ’５）研削

抵抗届，６）消費電力Ｚ７）研削コストＫの各項目

に対する，（A）被削材周速度z,，（B）テーブル速

度九（C)砥石切込占Ｍの３要因の関係を，前報同様，

つぎの（１）式で推定できるものとする．

ｆ(ヵ)＝ど(ひ/y)駒4，……(1)

ここで，ノ(お）は，１)～7）までの各測定項目を表わす．

いまここで，この推定した（１）式の妥当性の検討に

ついては，前報2)にて報告したので省略する．

表２は，対数変換された一次モデル（２）式におけ

6２

3.3．数学モデルの推定

ストと実削除率の関係図７研削．

Ｃ

－－１９A36K8V

--←-19A36M8V
--÷--19Ａ３６Ｐ８Ｖ

０
５
０

２
１
１

2０

１５

１０

５

０’

０
５
０
５
０

２
１
１

、

、

､､ＩＬ、
、

、

"才--十----+--‐

0.2

延鵠一
夕

>キキーヰく５
０
‐２０４０６０８０，′０．１０．２０．３０．４

A）被削材周速度ｖｍ/ｍｉｎＢ）テーブル速度ｆｍ/miｎ

５０１００１５０２００

Ｃ)砥石切込み』似、

図６実削除率当りの消費動力の比較

きれば（例へぱ，ジェットクーリングによるとか，砥

石組織を粗にするとかの方法で)，Ｐ硬度の砥石によ

り切込承を大きくした方が得策と考えられる．いずれ

にしても，全砥石とも，テーブル速度，切込承ともに

大きな条件で研削した方が動力の面では得策であるこ

とがわかる．

図７は，研削コストを各研削コスト項目で比較した

ものである．いずれの砥石でも，総コスト中に占める

割合はランニングコストが最もその比率が大きいし

たがって，実削除率の大きい研削条件の採用が有利で

あることはいうまでもないが，特に，Ｐ硬度の砥石で

実削除率の増加に伴うランニングコストの減少割合が

急激に承えるが，座標縦軸のスケールを同一にすれば

氏ＭＰ各砥石ともランニングコストはほぼ同じで，

同一削除率をうるに必要なコストに変りはない唯，

硬度の高い砥石の方が砥石コストが低くなることは明

らかである．
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表２計算された回帰係数 と判定結果

砥石１９A36K8V，１９A36M8V，１９A36P8V被削材Ｓ４５Ｃ

測定項目｜砥石硬度 bｏ

Ｋ 1.699*＊

砥石損 耗 量 Ｗ ， Ｍ 2.134*＊

Ｐ 0.963*＊

叶削祖

る各係数とその判定結果である．

ｙ＝60＋６１記,＋62sr2＋63a6３……(2)

この表において，推定した係数６０，ＢおよびＣ要

因に対応する係数６２，６３は全て99％有意となり，妥

当性が認められるが，Ａ要因に対応する係数６，には，

砥石損耗量，砥石損耗速度，研削比など砥石側に関係

する項目に１部有意性が認められ，それ以外の実削除

率，研削抵抗（Ｋ硬度の砥石にだけ例外的に認められ

る）消費動力，研削コストには有意性は認められない．

このことは，前報においても同じ結果を示し，したが

って，数学モデルの中に，Ａ要因，即ち，被削材の周

速度を採用したことは無意味であることを示すもので

あるが，この要因を数学モデルの中に組入れても，そ

の値が小さいため影響が小さく，数学モデルの誤差も

小さい（表３．誤差欄参照)．

b， b２ b３

0.037 0.189*＊ 0.347*＊

0.081*＊ 0.107*＊ 0.386*＊

-0.056*＊ 0.169*＊ 0.332*＊

aIIF

ＩＤ４

､４

Ⅲ

＊＊９９％有意

表３は，これら係数より求められた数学モデルの係

数および指数を纏めたもので，この表中の指数評価に

より，各要因のおよぼす影響の程度を知ることができ

る．

表中，砥石の損耗に関係する項目，砥石損耗量，砥

石損耗速度，研削比など誤差が大きく，特にＰ硬度

の砥石についてはかなり大きい誤差を示している．こ

れは，砥石損耗量の測定精度に起因するものと考えら

れ，砥石損耗測定法の今後の課題となるものと考える．

4．おわりに

1．採用した３種類の硬度の砥石では，切込承を大

きくできるのは，Ｍ硬度の砥石であり，ついで，

脇Ｐの順となる。
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則定隈
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表３計算された数学モデル（１）式の係数および指数

砥石１９A36K8V,１９A36M8V,１９A36P8V被削材Ｓ４５Ｃ

此桓硬隆

Ｋ 8.632 －０．１８７ －０．６７６

Ｍ 13.890 －０．３２０ －０．３９０

Ｐ 29.984 －０．２３４ －０．６４２

Ｐ 0.838 0.025 －０．９０８

－０．３２０ 21.2

－０．５４７ 24.0

－０．０５８ 36.8

－１．０２９ 5.5

2．Ｐ硬度の砥石切込承を大きくできないのは，目式会社に対し厚くお礼を申し上げるとともに，貴重な

つまりを起しやすいためと考えられ，目つまり対御助言を賜った精機学会重研削専門委員会松尾委員長

策が講じられれば解決できると考えられるため，はじめ，委員諸氏にお礼を申し上げる．さらに，本実

組織をもう少し粗にするとか，研削液の供給方法験に協力された四元正一，豊福暢史両君に対し，また，

に一考を要する．種々の点で御協力，御援助を賜った中島繁教授に対し

3．採用した３要因のうち，被削材周速度の影響は深甚の謝意を表するものである．

殆んど承られず，あっても僅かである．
文献

4．推定した数学モデルは，砥石損耗に関係する項

目，砥石損耗量，砥石損耗速度，研削比について １）田中秀穂円筒重研削における研削要因，砥粒加工研究

会会報，２２．４（1979）３および鹿大工学部研究報告，第
は，誤差が大きいが，それ以外の項目には充分適 ２０号，２０ページ，昭53-9

用できる．２）田中秀穂円筒重研削における研削要因および数学モデ
ル（第１報）S45C,ＳＣＭ３に対する１９Ａ砥石の場合一

精機学会重研削専門委員会講演論文集，４４ページ，昭

あとがき 54.5,および鹿大工学部研究報告第21号，４３ページ，昭

５４．９

３）例へば田口，実験計画法，丸善，1962,15ページ
本実験にあたり，砥石の御提供を載いた日本陶器株
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附 表

各側定項目における分散分析表

1）砥石損耗量（Ｗ･）に対する分散分析表

㈹１９A36K8Ｖ (ﾛ）１９A36Ｍ8Ｖ

13.1*＊

3）実削除率（q）に対する分散分析表

（ｲ）l9A36K8V

１０．７５

31.09

158.29

２．５６

１７．６６

０．０５

要因’Ｓ｜‘’ Ｖ ｌ Ｆ ｏ ｌ Ｐ ％ 要因’Ｓ ‘’Ｖ’ＦｏｌＰ％

55.3*＊

32.5*＊

２
２
２
４
４
４
８

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

35296

102097

519838

16844

116009

32292

13134

１．５＊

33.8*＊

30.4*＊

２
２
２
４
４
４
８

165560

1463291

3889356

586954

562925

154395

817846

２
２
２
４
４
４
８

82780

731645

1944678

146738

140731

38598

102230

０．８１

７．１６

１９．０２

１．４４

１．３８

０．３８

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

58602

959847

864919

55026

730042

59383

65528

29301

479924

432460

13757

182511

14846

８１９１

７．１５

５８．５９

５２．８０

１．６８

２２．２８

１．８１

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

16.5＊

48.2*＊

25.0*＊

㈲１９A36P8V(ﾛ）１９A36Ｍ8Ｖ

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

要因’Ｓ’’１ＶｌＦｏｌＰ％

要 因 ’ Ｓ ｜ ‘ ’ Ｖ ｌ Ｆ ｏ ｌ Ｐ ％要因’Ｓ｜‘’Ｖ ｌ Ｆ ｏ ｌ ｐ ％

雛
2.85

236.00

140.00

１．３６

１８．６６

１．０５

要因’Ｓ｜‘’ＶｌＦｏｌＰ％

４．２*＊

11.8*＊

61.8*＊

39

4101

1846

562

1467

１３

１２７

９
０
３
０
６
３
５

１
５
２
４
６
１

０
９
１
３

２

１．２７

１３６．６７

６１．５３

９．３３

２４．４０

０．２０

ＳｌｊｌＶｌＦｏｌＰ％

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

２
２
２
４
４
４
８

|割
要因’Ｓ｜‘’ＶｌＦｏｌＰ％
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4428

67624

33554

5391

12398

２４３５

３０８７

49.9*＊

22.3*＊

６．２*＊

17.3*＊

8856

135248

67108

21566

49592

９７４２

24702

8.3*＊

('１１９A36P8V

648

53487

31717

３０８

４２３５

２３８

２２７

２
２
２
４
４
４
８

２
２
２
４
４
４
８

要因

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

|割

143686

2288019

6196550

813253

494962

11597

93424

(ﾛ）１９Ａ36Ｍ8Ｖ

１．５４

２４．４９

６６．３３

８．７０

５．３０

０．１２

3.96

1151.67

９０４．１７

３．８８

１３９．７５

１．６７

190

55281

43400

373

13417

１６０

１９５

287373

4576038

12393100

3253015

1679849

46389

747392

18.9*＊

52.4*＊

12.4*＊

６．９＊

48.9*＊

38.4*＊

０．３＊

11.8*＊
Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

２
２
２
４
４
４
８

2）砥石損耗速度（Wo8）に対する分散分析表

（ｲ）１９A36K8Ｖ



(ﾛ）１９Ａ36Ｍ8Ｖ

6６

㈲１９Ａ３６Ｐ８Ｖ

5）研削抵抗（Ft）に対する分散分析表

㈹１９Ａ36Ｋ8Ｖ㈲１９Ａ３６Ｐ８Ｖ

5.5＊

8482

93019

62012

２２２６

4237

15084

７５１０
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要因’Ｓ｜‘’Ｖ ｌＦ ｏｌ １％ 要因’Ｓ｜‘’ＶｌＦｏｌＰ％

30.1*＊

5.9＊

Ｖ

16840792

20264296

884963

10173157

540576

664206

642856

５．３＊

49.0*＊

33.2*＊

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

型
肥
皿
砺
加
弱
艶

３
７
１
３

６
７
２

２
２
２
４
４
４
８

０
４
５
６
０
８
０

２
那
翠
２
記
１

2.00

315.40

389.50

２．６０

５８．００

０．８０

158252

1318351

898878

45720

55992

95371

76769

79126

659175

449439

11430

13998

23842

９５９６

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

２
２
２
４
４
４
８

８．２５

６８．６９

４６．８４

．１．１９

１．４６

２．４８

37.7*＊

46.6*＊

13.7*＊

4）研削比（Ｇ）に対する分散分析表

㈹１９Ａ36Ｋ8Ｖ (ﾛ）１９Ａ36Ｍ8Ｖ

２
２
２
４
４
４
８

別
記
調
艶
艶
肥

Ｆ
６
１
１
５
０
１

２
３
１

Ｓ

33681584

40528593

1769926

40692628

2162305

2656827

5142852

要因’Ｓ｜‘’ＶｌＦｏｌＰ％

因
Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

要
Ａ
Ｂ
Ａ

ｊ
－
２
２
２
４
４
４
８

Ｓ

196850

5091562

3089836

120195

663399

82085

273793

Ｆｏ

２．８８

７４．３９

４５．１４

０．８８

４．８５

０．６０

ｐ％Ｖ

98425

2545781

1544918

30049

165850

20521

34224

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

496793

9986509

2407120

1332934

947857

357554

2963421

２
２
２
４
４
４
８

248396

4993254

1203560

333233

236964

89388

370427

封”
52.8*＊
ピ

31.7*＊

師
肥
拠
型
鎚
釦
肥

７
３
１
１
１
３
２

２
３
５
１
１

要因’ＳｌｊｌＶｌＦｏｌＰ％ｐ％

25.6*＊

31.0*＊

３．４＊

47.3*＊

31.2*＊

４．５２

４９．５８

３３．０６

０．５９

１．１３

４．０２

要因’Ｓ｜‘’ＶｌＦｏｌＰ％ 要因’Ｓ｜‘’ＶｌＦｏｌｐ％

4241

46509

31006

５５６

１０５９

３７７１

９３８

’
－
２
２
２
４
４
４
８

36019

1063993

1443983

31800

89783

17027

16610

２
２
２
４
４
４
８

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

３５３３

6603

10348

４４９５

５９３

５３５８

１１６４

２
２
２
４
４
４
８

14.8*＊

17.9*＊

28.7*＊

10.6＊

２．１７

６４．０６

８６．９３

１．９１

５．４１

１．０３

13.30

15.87

24.88

５．４０

０．７１

６．４４

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

72038

2127987

2887987

127203

359135

68109

132884

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

因
Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

要
Ａ
Ｂ
Ａ

36.3*＊

49.4*＊

5.1＊

13.1＊

6）消費動力（Ｔ）に対する分散分析表

（ｲ）１９Ａ36Ｋ8Ｖ例１９Ａ３６Ｐ８Ｖ



ｊ
－
２
２
２
４
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Ｆｏ

２．２７

６５．６８

９０．６２

１．７６

５．３６

１．１８

(ﾛ）１９Ａ36Ｍ8Ｖ ㈹ｌ９Ａ３６Ｐ８Ｖ

ｐ％Ｓ

4882

141339

195025

７５８６

23055

５０９６

８６１０

要因 ＩＳ｜‘’ＶｌＦｏｌ１％ 要因ｌＳ｜‘’ＶｌＦｏｌＰ％

“
師
団
鯛
布
”
Ｗ

Ｖ
２
祁
切
１
５
１
１

36.1*＊

50.0*＊
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14426

381963

225281

８２７０

49359

６６３４

21980

２
２
２
４
４
４
８

7213

190982

112641

２０６８

12340

１６５９

２７４８

２．６２

６９．５０

４０．９９

０．７５

４．４９

０．６０

（
必
（
し
（
し

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

719

244569

314380

２７３８

69561

８８２

１５９７

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

２
２
２
４
４
４
８

麺
狸
皿
哩
郷
皿
“

２
５
１

２
７
７ 郡

53.2*＊

31.1*＊

5.4＊

㈲１９Ａ３６Ｐ８Ｖ

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ 1割

因
Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

要
Ａ
Ｂ
Ａ

(ﾛ）１９Ａ36Ｍ8Ｖ

13

18000

14050

１７

２４４８

１５

３３

２
２
２
４
４
４
８

要因’Ｓ｜‘’ＶｌＦ０ｌｐ％

篭障

7.80

956.33

784.00

７．４０

７７．１３

１．８０

4.9＊

7）研削コスト（K）に対する分散分析表

（ｲ）１９Ａ36Ｋ8Ｖ

要因’Ｓ｜‘’Ｖ’Ｆｏｌｐ％

117

14345

11760

１１１

１１５７

２７

１５

Ｂ
Ｃ
Ｃ

Ａ
Ｂ
Ｃ
×
×
×
ｅ

Ａ
Ｂ
Ａ

０．４＊

49.6*＊

40.7*＊

０．７*＊

７．９*＊

235

28691

23521

４４７

４６３１

１０９

１２５

２
２
２
４
４
４
８


