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CX砥石とは�
CX砥石は理想的なミクロ自生発刃を起すニューセラミックス砥粒と、全く新しいボンドシステムを採
用しています。�
CX砥石は従来使用していた研削盤と同様な研削条件のもとで使用できます。�
CX砥石は従来の砥石より切れ味の持続性が格段に優れているので、高能率・高精度・高品位・長寿
命の研削ができます。�

ボンドが決め手�
CX砥粒には専用のボンドが必要であり、ニューセラミックス技術を駆使した全く新しいボンドシステ
ムを開発し、CX砥粒の特性を最高に発揮します。�

ニューセラミックスCX砥粒�

CX砥石の特長�

ニューセラミックス技術により合成された微細な焼結構造を持っています。�
高純度アルミナ系の砥粒です。�
高硬度であり、その上、高じん性です。�

①高能率研削�
研削抵抗が低いため切込みを大きくすること
ができ、高能率研削が可能です。�

②生産性向上�
切刃寿命が大幅に伸びるためドレス回数が減
少し、生産性が向上します。�

③加工精度の安定化�
切れ味が長時間持続するため安定した加工精
度が維持できます。�
�

④高品位加工�
砥粒への溶着が少なく、発熱が少ないため研
削焼けの発生が少なくなり、高品位加工ができ
ます。�

⑤形状保持�
砥石摩耗が少ないため形状保持に優れていま
す。�

⑥シャープな切れ味�
切れ味が良いため研削音が低く、使用感が良好
です。�

⑦難削材にもOK�
難削材の研削にも良好に使用できます。�

CX砥粒の破断面を拡大してみると極めて微細な自生発刃を起す構造となっており、WA砥粒やSN砥粒と
は大きく異なっています。�
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平面研削〔湿式・乾式〕� 平面研削〔研削焼け発生までの研削量〕�

砥粒�ボンド�摩滅摩耗� 溶着�

砥粒� ボンド�摩滅摩耗� 溶着� 溶着増大・大破砕� 脱粒�

溶着は成長しない�
微少破砕�
シャープな切刃�

気孔�ドレス後�

乾式研削� 《被削材：ダイス鋼(HRc60)》�

研削後�

気孔�
ドレス後� 研削後�

従来の砥石の研削機構のモデル図�

CX砥石の研削機構のモデル図�

CX砥石の研削性能�

CX砥石が良好な理由は�
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従来の砥石の研削機構は、研削が進行してゆくに従って、
砥粒先端の切刃が摩滅して鈍化していきます。また切屑
が一旦砥粒先端に溶着すると、それが次第に増大して研
削抵抗の増大により、ついには砥粒が大破砕から脱落へ
と進行してゆくため、砥粒の形状変化が大きくなります。�

CX砥石は、砥粒切刃の先端が摩滅して鈍化し、また、切
刃の先端に溶着しても、その部分の直下のごく一部の砥
粒表面だけが、鈍化した切刃や溶着物と共に少しずつ剥
離したり微小破砕します。そのために砥粒そのものの形
状変化が少ないので、砥石摩耗が少なく、切れ味も長時
間持続します。�

乾式、湿式いずれの研削においてもCX砥石は、SN砥石に比べ
て研削比が高く、乾式では4～5倍、水溶性では3～4倍、不水
溶性でも3～4倍向上します。�

CX砥石は、SN砥石に比べて研削焼けを抑制する性能に優れ
ています。その効果は、高能率の場合により一層顕著で約5倍
以上の性能が得られます。�
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試験砥石� 砥 石 寸 法 �

砥 石 表 示 �

横軸平面研削盤�

乾式プランジ研削�

1700m/min�

高速度鋼(HRc62)�

20m/min�

R10、20、30μm/pass

試験条件� 機 械 �

研 削 方 式 �

砥 石 周 速 度 �

被 削 材 �

テーブル速度�

切 込 み 寸 法 �

横軸平面研削盤�

2000m/min�

20m/min�

R20μm/pass�

単石ダイヤ�

試験条件� 機 械 �

砥 石 周 速 度 �

テーブル速度�

切 込 み 寸 法 �

ド レ ッ サ�

180×13×76.2�

CXZ60L8V102�

 〃 M 〃�

SN60 K8V55�

 〃 L 〃�

試験砥石� 砥 石 寸 法 �

�

砥 石 表 示 �
ドレス条件� 単石ダイヤ�

0.2mm/r.o.w�

R10μm/pass

ド レ ッ サ �

リ ー ド �

切 込 み 寸 法 �



円筒研削〔チル鋳鉄材の高能率研削〕�

その1

その2

その3

CX砥石の実用例�
CX砥石は、SN砥石に比べてビビリが発生し難く耐用が長くなりま
す。又、研削比も高く研削性能は10倍以上が得られます。�

加 工 物：機械部品�
材　　質：炭素鋼　焼入材�
機　　械：平面研削盤�
砥石表示：CXY100G14V104P�
砥石寸法：305×19×76.2�
研 削 油：ノリタケクール　NK-47�
効　　果： 砥石寿命向上�
 砥石取替回数減少　研削能率向上�

�
 トータルコスト；現行砥石の1/13

加 工 物：自動車部品�
材　　質：クローム鋼　焼入材�
機　　械：内面研削盤�
砥石表示：CXZ120N8V104�
砥石寸法：14×20×6�
研 削 油：ノリタケクール　NK-88�
効　　果： 出来高向上�
 砥石取替回数減少　生産性向上�

�
 トータルコスト；現行砥石の1/8�
�

加 工 物：工具�
材　　質：高速度鋼　焼入材�
機　　械：工具研削盤�
砥石表示：CX80L8V102�
砥石寸法：80×10×12.7�
研 削 油：乾式�
効　　果： 砥石寿命の向上�
 ドレス回数減少　加工精度向上�

�
 トータルコスト；現行砥石の1/7�
�
�
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砥石単位円周長さ当り研削代断面積（mm2/mm）�

0.6 1.2 2.4 3.6 4.8

試験条件� 円筒研削盤�

湿式プランジ研削�

3600m/min�

鋳鉄(チル-HRc54)(φ50×t5)�

12m/min�

21mm3/mm・sec�

ノリタケクールNK-88(×50)

機 械 �

研 削 方 式 �

砥 石 周 速 度 �

被 削 材 �

被削材周速度�

研 削 能 率 �

研 削 油 �

405×15×127�

CXZ60N8V102�

SN 60M8V51S

試験砥石� 砥 石 寸 法 �

砥 石 表 示 �

ドレス条件� 単石ダイヤ�

0.3mm/r.o.w.�

φ0.03mm/pass

ド レ ッ サ �

リ ー ド �

切 込 み 寸 法 �



CX砥石の選定の考え方�

CX砥石の上手な使い方�

研　削　能　率�

機　械　剛　性�

接　触　面　積�

被削物の加工性�

CXY�
�

CXZ CX�
�

高�

高�

小�

難�
（円筒研削）�

低�

低�

大�

易�
（平面研削）�

CX砥石の導入目的が作業の能率向上か、砥石の寿命向上かにより次の手順により行なって下さい。�

ステップ�

11
従来砥石と同一の研削条件、ドレス条件、ド
レス間隔でテストします。�

1. 能率向上(生産性重視) 2. 砥石寿命向上�

ステップ�

22
仕上精度が合格し、仕上面が良すぎる場合
はドレス速度を(1.5～2倍)速くします。�

加工材の仕上精度を合格基準に基づき確
認して特に仕上面粗さに注目します。�

ステップ�

33
加工能率(Z′)を30％向上し、ドレス間出来
高は従来のままでテストします。�

加工材の仕上精度を合格基準に基づき確
認します。�
特に、ドレス直前の加工材の仕上精度に注
目します。�

仕上精度に余裕があれば加工精度を確認
しながら順次加工能率の向上テストをしま
す。�

ステップ�

44
加工能率が目標に達し、仕上精度に問題が
なければ、ドレス間出来高の限界テスト又
は、ドレス量減少(1／2)テストを仕上精度
を確認しながら行ないます。�

ステップ�

11
従来砥石と同一の研削条件、ドレス条件、ド
レス間隔でテストします。�

ステップ�

22
仕上精度が合格し、仕上面が良すぎる場合
はドレス速度を(1.5～2倍)速くします。�

加工材の仕上精度を合格基準に基づき確
認して特に仕上面粗さに注目します。�

ステップ�

33
ドレス切込量を従来の1／2に減少し、(但
し、機械的に安定した切込が出来ることを
確認…一般的には最小目盛0.01mm)�
ドレス間出来高は従来のままでテストしま
す。�

加工材の仕上精度を合格基準に基づき確
認します。�
特にドレス直前の加工材の仕上精度に注目
します。�

仕上精度が合格し、機械的に安定した切込
みが出来る範囲に於いて、仕上精度を確認
しながら、最小ドレス量のテストを行います。�

ステップ�

44
ステップ3の最小ドレス量にて精度に余裕
があればドレス間出来高を仕上精度を確認
しながら増加し、限界テストします。�
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