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(57)【要約】
【課題】低コストで、且つ、平滑な外周面が得られる砥
石車の形状修正装置及び形状修正方法を提供する。
【解決手段】砥石車５１の形状修正装置６０は、砥石台
５０と、形状修正工具６１と、砥石台５０及び形状修正
工具６１を相対的にトラバース移動させる第一移動装置
２１と、形状修正工具６１を用いて回転する砥石車５１
の外周面の形状修正を行なう制御装置７０と、を備える
。制御装置は、第一移動装置を制御することにより、砥
石車５１及び形状修正工具６１の一方を、回転軸線方向
に微小往復動を行なわせると同時に、微小往復動の中心
Ｓ１を、砥石車５１の回転軸線方向の一方方向へ移動さ
せる、又は、砥石車５１及び形状修正工具６１の他方を
、回転軸線方向の一方方向へ移動させる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　砥石車を回転可能に支持する砥石台と、
　前記砥石車の外周面の形状修正を行なう形状修正工具と、
　前記砥石台及び前記形状修正工具を相対的に前記砥石車の回転軸線方向にトラバース移
動させる第一移動装置と、
　前記第一移動装置を制御することにより、前記形状修正工具を用いて回転する前記砥石
車の前記外周面の形状修正を行なう制御装置と、
　を備えた砥石車の形状修正装置であって、
　前記制御装置は、
　前記第一移動装置を制御することにより、
　前記砥石車及び前記形状修正工具の一方を、前記回転軸線方向に複数回の微小往復動を
行なわせると同時に、
　前記砥石車及び前記形状修正工具の前記一方における前記微小往復動の中心を、前記砥
石車の前記回転軸線方向の一方方向へ移動させる、又は、前記砥石車及び前記形状修正工
具の他方を、前記回転軸線方向の一方方向へ移動させる、砥石車の形状修正装置。
【請求項２】
　前記制御装置は、前記砥石車及び前記形状修正工具を前記回転軸線に直交する方向に固
定した状態で、前記砥石車の前記外周面の形状修正を行なう、請求項１に記載の砥石車の
形状修正装置。
【請求項３】
　前記砥石車の形状修正装置は、さらに、前記砥石車及び前記形状修正工具を相対的に前
記回転軸線方向に交差する方向に移動させる第二移動装置を備え、
　前記制御装置は、
　前記第二移動装置を制御することにより、前記砥石車及び前記形状修正工具を前記回転
軸線に直交する方向に相対的に微小往復動させながら、
　前記第一移動装置を制御することにより、前記砥石車の前記外周面の形状修正を行う、
請求項１に記載の砥石車の形状修正装置。
【請求項４】
　前記第一移動装置は、リニアモータを動力源として前記砥石台及び前記形状修正工具を
相対的に移動させる、請求項１－３の何れか一項に記載の砥石車の形状修正装置。
【請求項５】
　前記第二移動装置は、リニアモータを動力源として前記砥石台及び前記形状修正工具を
相対的に移動させる、請求項３に記載の砥石車の形状修正装置。
【請求項６】
　前記制御装置が、前記形状修正工具を用いて前記砥石車の前記外周面の前記形状修正を
行なう際、前記形状修正工具が前記砥石車の前記外周面上に形成する接触軌跡は、前記砥
石車の少なくとも１周前の回転において前記形状修正工具が前記外周面上に形成した接触
軌跡と重複する、請求項１－５の何れか１項に記載の砥石車の形状修正装置。
【請求項７】
　前記接触軌跡は、サインカーブに近似の曲線で形成される、請求項６に記載の砥石車の
形状修正装置。
【請求項８】
　砥石車及び前記砥石車の形状修正工具を相対的に前記砥石車の回転軸線方向にトラバー
ス移動させることにより、前記砥石車の外周面の形状修正を行う砥石車の形状修正方法で
あって、
　前記砥石車及び前記形状修正工具の一方を、前記回転軸線方向に複数回の微小往復動を
行わせると同時に、
　前記砥石車及び前記形状修正工具の前記一方における前記微小往復動の中心を、前記砥
石車の前記回転軸線方向の一方方向へ移動させる、又は、前記砥石車及び前記形状修正工
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具の他方を、前記回転軸線方向の一方方向へ移動させる、砥石車の形状修正方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、砥石車の形状修正装置及び形状修正方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、研削装置においては、工作物の良好な加工精度を確保するため、形状修正工具（
ドレッサ、ツルア）による砥石車の外周面の形状修正（ドレッシング、ツルーイング）が
行われる（特許文献１－３参照）。例えば、特許文献１に記載の形状修正工具（ロータリ
ードレッサ）による形状修正（ドレッシング）では、回転する砥石車の外周面と対向する
方向から外周面にロータリードレッサの先端を押し当て砥石車の外周面に所定量だけ切り
込む。その後、所定量だけ切り込んだ状態でロータリードレッサと砥石車とを、砥石車の
軸線方向に所定の速度で相対移動させ、砥石車の外周面の最表面を削り取り、新生面を形
成する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００７－１７５８１５号公報
【特許文献２】特開２０１１－１５２６１８号公報
【特許文献３】特開２００２－３６１５５６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、上記方法では、ロータリードレッサが削り取った砥石車の外周面上にお
けるロータリードレッサの接触軌跡は、周方向において螺旋となる。このため、前記軸線
方向において隣接する螺旋の溝間には、削り残りの部分として山が残る。従って、砥石車
の外周面において所望の平滑面を得ることが困難となる場合がある。
【０００５】
　このとき、前記軸線方向におけるロータリードレッサと砥石との間の相対移動速度を非
常に遅くすることにより、溝間における山の幅を短くすることはできる。また、このよう
な削り取りの作動を繰り返し行なうことにより、やがて山を除去し、所望の平滑な面を得
ることはできる。しかし、このような方法では、時間がかかりすぎ、高コスト化の一因と
なる。なお、特許文献１に記載のロータリードレッサに限らず、固定式の形状修正工具（
例えば、シングルポイントドレッサ等）においても同様の課題を有する。
【０００６】
　本発明は、低コストで、且つ、平滑な外周面が得られる砥石車の形状修正装置及び形状
修正方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　（１．砥石車の形状修正装置）
　本発明に係る砥石車の形状修正装置は、砥石車と、前記砥石車を回転可能に支持する砥
石台と、前記砥石車の外周面の形状修正を行なう形状修正工具と、前記砥石台及び前記形
状修正工具を相対的に前記砥石車の回転軸線方向にトラバース移動させる第一移動装置と
、前記第一移動装置を制御することにより、前記形状修正工具を用いて回転する前記砥石
車の前記外周面の形状修正を行なう制御装置と、を備える。
【０００８】
　前記制御装置は、前記第一移動装置を制御することにより、前記砥石車及び前記形状修
正工具の一方を、前記回転軸線方向に複数回の微小往復動を行なわせると同時に、前記砥
石車及び前記形状修正工具の前記一方における前記微小往復動の中心を、前記砥石車の前
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記回転軸線方向の一方方向へ移動させる、又は、前記砥石車及び前記形状修正工具の他方
を、前記回転軸線方向の一方方向へ移動させる。
【０００９】
　このように、形状修正工具が、回転する砥石車の外周面に対し相対的に回転軸線方向で
の微小往復動を繰り返しながら周方向に螺旋状に移動しつつ外周面の形状修正を行なう。
これにより、微小往復動をせず単に外周面を螺旋状に移動した場合、即ち、従来技術によ
って形状修正を行った場合に形成される回転軸線方向における螺旋溝間の山は形成されに
くい。従って、形状修正された砥石車の外周面の状態は、従来技術に対してより平滑な面
が得られる。また、形状修正工具の微小往復動は、研削装置が本来備える第一移動装置を
利用して実現できる。このため、砥石車の外周面の形状修正を、低コストに実施すること
が可能となる。
【００１０】
　（２．砥石車の形状修正方法）
　本発明に係る砥石車の形状修正方法は、砥石車及び前記砥石車の形状修正工具を相対的
に前記砥石車の回転軸線方向にトラバース移動させることにより、前記砥石車の外周面の
形状修正を行う方法である。前記砥石車及び前記形状修正工具の一方を、前記回転軸線方
向に複数回の微小往復動を行わせると同時に、前記砥石車及び前記形状修正工具の前記一
方における前記微小往復動の中心を、前記砥石車の前記回転軸線方向の一方方向へ移動さ
せる、又は、前記砥石車及び前記形状修正工具の他方を、前記回転軸線方向の一方方向へ
移動させる。これにより、上記、形状修正装置によって、砥石車の外周面の形状修正を行
った場合と同様の効果が得られる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の第一実施形態の円筒研削装置を示す概略平面図である。
【図２】形状修正装置の形状修正工具と砥石車との接触状態を説明する図である。
【図３】形状修正工具が微小往復動するときの、作動を説明する模式図である。
【図４】形状修正工具が砥石車の外周面に描く接触軌跡を示す図である。
【図５】砥石車の外周面において隣接する接触軌跡が重複する状態を説明する図である。
【図６】形状修正装置の作動を説明するフローチャートである。
【図７】本発明の第二実施形態の円筒研削装置を示す概略平面図である。
【図８】本発明の第三実施形態の円筒研削装置を示す概略平面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　＜１．第一実施形態＞
　（１－１．研削装置の構成）
　本実施形態の形状修正装置６０を備える研削装置の一例として、テーブルトラバース型
円筒研削装置である研削装置１を例に挙げて説明する。図１に示すように、研削装置１は
、ベッド１０、テーブル２０、工作物Ｗを回転可能に支持する主軸台３０と心押台４０、
砥石台５０、形状修正装置６０、及び制御装置７０等を備える。
【００１３】
　ベッド１０上には、テーブル２０がリニアモータ２２を動力源とする第一移動装置２１
によってＺ軸方向（図１の左右方向）に相対移動可能に案内支持される。第一移動装置２
１は、ベッド１０、テーブル２０及びリニアモータ２２を備える。リニアモータ２２は、
テーブル２０に取付けられた電磁コイルユニット２２ａ及びベッド１０に両端を固定され
た永久磁石板ユニット２２ｂを備え、図略の読取ヘッドで読み取るリニアスケールの目盛
情報に基づいて動作制御される。
【００１４】
　リニアモータ２２は公知のモータであり、制御装置７０に接続される。通常、リニアモ
ータは、所定の方向に対して高速で、且つ精度よく位置制御できるとともに、位置制御に
おいては、微小な距離から長距離まで自在に移動可能である。リニアモータ２２もこのよ
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うな特性を有している。なお、リニアモータ２２は公知の技術であるため、これ以上の詳
細な説明については省略する。
【００１５】
　第一移動装置２１は、制御装置７０からの指令により、リニアモータ２２が作動され、
テーブル２０をベッド１０に対して工作物Ｗの回転軸線方向（Ｚ軸方向）両側にトラバー
ス移動させる。ベッド１０とテーブル２０との間には公知の静圧軸受（図略）が設けられ
、ベッド１０とテーブル２０とが相対移動する際の摩擦を低減している。
【００１６】
　テーブル２０上には、主軸３１を回転可能に支持する主軸台３０が設置される。主軸台
３０は、主軸３１を介して工作物Ｗの一端を回転可能に支持する。主軸３１の先端には、
工作物Ｗの一端を支持するセンタ３２が取付けられる。工作物Ｗは、サーボモータ３３に
よって回転駆動される。さらに、テーブル２０上には、主軸台３０と対向する位置に心押
台４０が設置される。心押台４０には、工作物Ｗの他端を支持するセンタ４１が取付けら
れる。センタ３２とセンタ４１との間で工作物Ｗが挟持され支持される。
【００１７】
　ベッド１０上のテーブル２０の後方位置（図１において上方）には、砥石車５１を回転
可能に支持する砥石台５０が配置される。砥石台５０は、リニアモータ５５を動力源とす
る第二移動装置５２によって、Ｚ軸方向と直交するＸ軸方向（図１の上下方向）に移動可
能に案内支持される。第二移動装置５２は、ベッド１０、砥石台５０及びリニアモータ５
５を備える。第二移動装置５２は、制御装置７０からの指令により、リニアモータ５５が
作動され、砥石台５０（砥石車５１）をベッド１０に対して砥石車５１の回転軸線と交差
するＸ軸方向（の両側）に相対移動させる。
【００１８】
　リニアモータ５５は、上記リニアモータ２２と同様の構成を有する。つまり、リニアモ
ータ５５は、砥石台５０に取付けられた電磁コイルユニット５５ａ及びベッド１０に両端
を固定された永久磁石板ユニット５５ｂを備え、図略の読取ヘッドで読み取るリニアスケ
ールの目盛情報に基づいて動作制御される。上記リニアモータ２２と同様、リニアモータ
５５は公知のモータであり、制御装置７０に接続される。
【００１９】
　ベッド１０と砥石台５０との間には公知の静圧軸受（図略）が設けられ、ベッド１０と
砥石台５０とが相対移動する際の摩擦を低減している。また、砥石台５０には、上述した
砥石車５１がＺ軸方向と平行な回転軸線回りに回転可能な砥石軸５３を介して軸支される
。砥石車５１は、ビルトイン型の砥石軸駆動モータ５４によって回転駆動される。
【００２０】
　制御装置７０は、上述したリニアモータ２２（第一移動装置２１）及びリニアモータ５
５（第二移動装置５２）以外にも、サーボモータ３３、砥石軸駆動モータ５４等の各アク
チュエータに接続（図略）され、各アクチュエータの作動の制御を行なう。制御装置７０
は、図１に示すように、第一制御部７１と第二制御部７２を備える。第一制御部７１は、
各アクチュエータを制御して、回転する砥石車５１を工作物Ｗに接触させ工作物Ｗの研削
を行なう。第一制御部７１が行なう制御の詳細な説明については省略する。
【００２１】
　また、第二制御部７２は、各アクチュエータを制御して砥石車５１の外周面５１ａの形
状修正（ドレッシング又はツルーイング）を行なう。換言すると、第二制御部７２は、形
状修正工具６１を用い、第一移動装置２１（リニアモータ２２）、第二移動装置５２（リ
ニアモータ５５）及び砥石軸駆動モータ５４を制御して、回転する砥石車５１の外周面５
１ａの形状修正を行なう。詳細については、後に延べる。
【００２２】
　（１－２. 形状修正装置６０）
　次に、形状修正装置６０について説明する。形状修正装置６０は、上述した砥石台５０
、形状修正工具６１、第一移動装置２１及び制御装置７０を備える。ここで、砥石台５０
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、第一移動装置２１及び制御装置７０は、上述した研削装置１の構成と兼用である。
【００２３】
　形状修正装置６０は、工作物Ｗを研削する砥石車５１の外周面５１ａ（研削歯面）に対
し、第二制御部７２（制御装置７０）の制御によって所定のタイミングで形状修正（ドレ
ッシング又はツルーイング）を実施する装置である。このとき、ドレッシングとは、砥石
車５１の外周面５１ａを、後述する形状修正工具６１によって所定深さだけ削り取り、新
たな研削歯面を露出させる工程である。また、ツルーイングとは、研削作業において変形
した砥石車５１の外周面５１ａの形状を整える工程である。また、形状修正を行なう所定
のタイミングとは、例えば、砥石車５１が工作物Ｗに対して仕上げ研削を行なう前等のタ
イミングをいう。ただし、この態様に限らず、形状修正は任意のタイミングで行えばよく
限定されるものではない。
【００２４】
　本実施形態において、形状修正工具６１は、固定形の形状修正工具とする。固定型の形
状修正工具とは、通常、シャンク（軸）の先端にダイヤモンド片が固定され、回転する砥
石車の外周面（研削歯面）をダイヤモンド片に押し付けることにより、砥石車の外周面の
形状修正（ドレッシング又はツルーイング）を行なう工具である。
【００２５】
　図２に示すように、本実施形態の形状修正工具６１は、支持部である軸状のシャンク６
１ａ及びダイヤモンド片６１ｂを備える。そして、シャンク６１ａの下端が主軸台３０に
固定される。つまり、形状修正工具６１は、主軸台３０を介してテーブル２０に支持され
る。ダイヤモンド片６１ｂは、シャンク６１ａの上端に固定される。
【００２６】
　ダイヤモンド片６１ｂは、砥石車５１がＸ軸方向で、かつ工作物Ｗ側に移動したとき、
砥石車５１の外周面５１ａと角部６２で接触するようシャンク６１ａの上端に配置され固
定される。このとき、角部６２は、高さ方向（Ｙ軸方向）において、砥石車５１（図２の
二点鎖線参照）の回転軸線高さｈ１とほぼ一致して配置されることが好ましい。そして、
第一移動装置２１が、テーブル２０をベッド１０に対して回転軸線方向に相対移動させる
と、形状修正工具６１は、テーブル２０及び主軸台３０と一体的に回転軸線方向（Ｚ軸方
向）に移動する。
【００２７】
　形状修正装置６０が備える第一移動装置２１のリニアモータ２２は、上述したように、
第二制御部７２（制御装置７０）の指令により、テーブル２０をベッド１０に対して工作
物Ｗの軸線方向（Ｚ軸方向）両側に相対移動（トラバース移動）させる。つまり、第一移
動装置２１は、砥石台５０（砥石車５１）、及び主軸台３０を介してテーブル２０に支持
される形状修正工具６１を相対的に砥石車５１の回転軸線方向両側にトラバース移動させ
る。
【００２８】
　このとき、外周面５１ａの形状修正時におけるトラバース移動は、回転軸線方向（Ｚ軸
方向）における複数の微小往復動からなる移動である。つまり、本実施形態では、砥石車
５１の外周面５１ａの形状修正を行なう際、砥石車５１が回転軸線周りに回転するよう制
御された状態において、外周面５１ａと形状修正工具６１とを接触させるとともに、形状
修正工具６１（一方に相当）を、回転軸線方向において複数回、微小往復動させる（図３
参照）。
【００２９】
　図３は、形状修正工具６１の１回毎の往復の様子を表す図であり、グラフは横軸が往復
動の往路及び復路の移動距離及び方向を表し、１回毎の移動が終了するたびに、次の移動
を上方にずらして示している。図３において、左に向かう矢印は往路を示すものとする。
また、右に向かう矢印は復路を示すものとする。また、図４は、形状修正工具６１が回転
する砥石車５１の外周面５１ａに接触して描く接触軌跡Ｐを示す図である。
【００３０】
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　図４を見て判るように、砥石車５１の回転に伴い、外周面５１ａに対し繰り返し微小往
復動する形状修正工具６１（一方）の各微小往復動の中心Ｓ１が、砥石車５１の回転軸線
方向において図１、図４における左方向（一方方向に相当）に徐々に移動するよう微小往
復動が第二制御部７２（制御装置７０）によって制御される。
【００３１】
　このような、形状修正工具６１の一方方向への相対移動を実現させるためには、図３，
図４に示すように、微小往復動のうち往路（図３，図４において左方向（一方方向）に向
う移動）における第一移動距離Ｌ１が、微小往復動のうちの復路（図３，図４において右
方向（他方方向）に向う移動）における第二移動距離Ｌ２より大きくなる（Ｌ１＞Ｌ２）
よう微小往復動の作動を制御する。
【００３２】
　これにより、微小往復動が繰返される度に、形状修正工具６１は砥石台５０（砥石車５
１）に対して往路方向（一方方向）に第一移動距離Ｌ１と第二移動距離Ｌ２との差分（Ｌ
２－Ｌ１）だけ一方方向に向かって移動（前進）する。このとき、一方方向に向かって移
動する相対移動速度Ｖ１（図略）は、微小往復動の平均速度、及び第一移動距離Ｌ１及び
第二移動距離Ｌ２の差分（Ｌ２－Ｌ１）の大きさ等によって決定される。第一移動距離Ｌ
１及び第二移動距離Ｌ２は、例えば１０μｍ～１０００μｍの範囲内で設定すればよい。
ただし、この態様には限らず、第一移動距離Ｌ１及び第二移動距離Ｌ２は、１０μｍ未満
でもよいし１０００μｍを超えてもよい。
【００３３】
　なお、上記において微小往復動の中心Ｓ１は、例えば以下のように定義する。つまり、
図４に示すように、中心Ｓ１は、外周面５１ａに対して相対的に微少往復動する形状修正
工具６１が外周面５１ａに形成する接触軌跡Ｐが描く曲線のうち一往復分の曲線Ｐ１（図
４内の太線部参照）が囲う仮想の閉空間Ｍ（斜線部参照）の重心位置Ｇと一致する位置で
あると定義すればよい。ただし、これはあくまで一例であって、中心Ｓ１はどのような定
義で設定されてもよい。
【００３４】
　また、図４をみて判るように、微小往復動の中心Ｓ１を連続的に結んで作成した線を基
準線Ｂ（従来技術における螺旋溝の形状に相当）とすると、微小往復動によって形成され
る各接触軌跡Ｐは、基準線Ｂを跨ぐように左右に亘って形成される。そして、接触軌跡Ｐ
の形状は、サインカーブに近似の曲線であることが好ましい。
【００３５】
　また、図５に示すように少なくとも軸線方向（Ｚ軸方向）で隣接する接触軌跡Ｐａ、Ｐ
ｂは重複して形成される。換言すると接触軌跡Ｐｂは、砥石車５１の少なくとも１周前の
回転において形状修正工具６１が砥石車５１の外周面５１ａ上に形成した接触軌跡Ｐａと
重複して形成される。これによって、接触軌跡Ｐａ，Ｐｂ同士が交差した部分においては
、従来技術で形成されるような直線的な溝間で形成されるような山はできず、好ましい平
滑な面が得られる。なお、本実施形態においては、接触軌跡Ｐａ、Ｐｂはそれぞれサイン
カーブに近似の曲線で形成されているので、重複する部分において溝間の山は形成されに
くく、平滑な面を得やすい。
【００３６】
　なお、上記の態様に限らず、接触軌跡Ｐｂは、砥石車５１の１周前の回転において形状
修正工具６１が外周面５１ａ上に形成した接触軌跡Ｐａと重複するだけではなく、砥石車
５１の２周以上前の回転において形状修正工具６１が外周面５１ａ上に形成した複数の接
触軌跡と重複しても良い。これにより、砥石車５１の外周面５１ａではさらに平滑な面が
得られる。
【００３７】
　（１－３．外周面５１ａの形状修正方法について）
　次に、外周面５１ａの形状修正方法について図６のフローチャートに基づき説明する。
このとき、前提として、研削装置１が、砥石車５１によって、工作物Ｗの外周面の粗研削
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を終了させた状態であるものとする。外周面５１ａの形状修正は、主に第二制御部７２（
制御装置７０）の制御によって行なう。
【００３８】
　まず、第一工程Ｓ１０では、第二制御部７２が、第一移動装置２１のリニアモータ２２
を制御して、形状修正工具６１が主軸台３０を介して支持されるテーブル２０をベッド１
０に対してＺ軸方向に移動させる。また、第二制御部７２が、第二移動装置５２のリニア
モータ５５を制御して、砥石台５０（砥石車５１）をベッド１０に対してＸ軸方向に移動
させる。これにより、砥石車５１の外周面５１ａと形状修正工具６１の角部６２とが、形
状修正を実施する際の初期位置に位置するよう対向して配置される。なお、本実施形態で
は、図１において外周面５１ａの右側端部と、形状修正工具６１の角部６２とが対向する
位置を初期位置とする。
【００３９】
　次に、第二工程Ｓ２０では、第二制御部７２が砥石軸駆動モータ５４の回転を制御し、
予め設定された所定の回転数で砥石車５１を回転させる。このとき、「所定の回転数」と
は、形状修正工具６１の角部６２が、砥石車５１の外周面５１ａと接触して外周面５１ａ
に形成する上述の接触軌跡Ｐが所望の形状となるよう設定される回転数である。「所定の
回転数」は、第二制御部７２が有する図略の記憶部に記憶されている。
【００４０】
　次に、第三工程Ｓ３０では、第二制御部７２が、第二移動装置５２のリニアモータ５５
を制御して、砥石台５０（砥石車５１）をＸ軸方向に移動させ、予め設定された所定の切
込み位置まで切り込む。
【００４１】
　次に、第四工程Ｓ４０では、第二制御部７２が、砥石車５１及び形状修正工具６１を回
転軸線に直交する方向に固定した状態で、砥石車５１の外周面５１ａの形状修正を行なう
。形状修正は、第二制御部７２が第一移動装置２１のリニアモータ２２を制御して、テー
ブル２０、即ちテーブル２０に支持される形状修正工具６１（一方に相当）を、回転軸線
方向に連続して複数回、微小往復動させることにより行なう。
【００４２】
　このとき、微小往復動は、上記で説明したとおりであり、上述した接触軌跡Ｐが所望の
形状、及び所望の相対移動速度Ｖ１で一方方向に向かって移動するよう、往路（一方方向
に向う移動）における第一移動距離Ｌ１、復路（他方方向に向う移動）における第二移動
距離Ｌ２、及び微小往復動の平均速度等が予め設定されている。これらの予め設定された
Ｌ１、Ｌ２及び微小往復動の平均速度等は、第二制御部７２が有する図略の記憶部に記憶
されている。
【００４３】
　これにより、第四工程Ｓ４０では、微小往復動が繰返される度に、形状修正工具６１が
、砥石車５１（砥石台５０）に対し第一移動距離Ｌ１と第二移動距離Ｌ２との差分（Ｌ２
－Ｌ１）だけ往路方向（一方方向）に向かって徐々に移動（前進）する。そして、微小往
復動の中心Ｓ１は、砥石車５１の回転軸線方向における一方方向へ所定の相対移動速度Ｖ
１で移動する。
【００４４】
　第五工程Ｓ５０では、形状修正工具６１が、一方方向に向かって移動した移動長さＬＡ
が、所定長さＬＯに達したか否か（ＬＡ≧ＬＯ又はＬＡ＜ＬＯ）が確認される。このとき
、所定長さＬＯは、形状修正すべき砥石車５１の外周面５１ａの回転軸線方向における長
さである。
【００４５】
　移動長さＬＡが所定長さＬＯ未満（ＬＡ＜ＬＯ）である場合、Ｎに従い、第四工程Ｓ４
０に戻り、第五工程Ｓ５０にてＹｅｓと判定されるまで、Ｓ４０，Ｓ５０が繰り返し処理
される。また、移動長さＬＡが所定長さＬＯ以上（ＬＡ≧ＬＯ）である場合、Ｙに従いプ
ログラムを終了する。
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【００４６】
　なお、上記第一実施形態では、制御装置７０の第二制御部７２は、第二移動装置５２の
リニアモータ５５を制御して砥石台５０（砥石車５１）のＸ軸方向への移動を制御した。
しかしこの態様には限らず、砥石台５０（砥石車５１）は、ボールねじ装置によって、Ｘ
軸方向に移動可能に構成されてもよい。そして、第二制御部７２は、ボールねじ装置を作
動させることで、砥石台５０（砥石車５１）をＸ軸方向に移動させてもよい。
【００４７】
　（１－４．第一実施形態による効果）
　上記第一実施形態の形状修正装置６０によれば、制御装置７０（第二制御部７２）は、
第一移動装置２１を制御することにより、形状修正工具６１（一方）を、回転軸線方向に
複数回の微小往復動を行なわせると同時に、形状修正工具６１（一方）における微小往復
動の中心Ｓ１を、砥石車５１の回転軸線方向の一方方向へ移動させる。
【００４８】
　このように、形状修正工具６１が、回転する砥石車５１の外周面５１ａに対し回転軸線
方向での相対的な微小往復動を繰り返しながら外周面５１ａの周方向に螺旋状に移動しつ
つ外周面の形状修正を行なう。これにより、微小往復動を行わず単に外周面５１ａを螺旋
状に移動した場合、即ち、従来技術によって形状修正を行った場合に形成される回転軸線
方向における螺旋溝間の山は形成されにくい。従って、形状修正された砥石車５１の外周
面５１ａの状態は、従来技術に対してより平滑な面が得られる。また、形状修正工具６１
の微小往復動は、研削装置１が本来備える第一移動装置２１等を利用して実現できる。こ
のため、砥石車５１の外周面５１ａの形状修正を、低コストに実施可能となる。
【００４９】
　また、上記第一実施形態によれば、制御装置７０（第二制御部７２）は、砥石車５１及
び形状修正工具６１を回転軸線に直交する方向に固定した状態で、砥石車５１の外周面５
１ａの形状修正を行なう。これにより、砥石車５１の外周面５１ａにおいては、同一切り
込み深さで形状修正が行われるため、安定した平滑面が形成できる。
【００５０】
　また、上記第一実施形態によれば、第一移動装置２１は、リニアモータ２２を動力源と
して砥石台５０及び形状修正工具６１を相対的に移動させた。これにより、制御装置７０
（第二制御部７２）がリニアモータ２２を制御して、形状修正工具６１を、回転軸線方向
に微小往復動させる際、微小且つ高速とすることができるので、所望の接触軌跡Ｐ及び相
対移動速度Ｖ１が容易に実現できる。
【００５１】
　また、上記第一実施形態に係る砥石車の形状修正方法によれば、形状修正工具６１（一
方）を、回転軸線方向に複数回の微小往復動を行わせると同時に、形状修正工具６１（一
方）における微小往復動の中心Ｓ１を、砥石車５１の回転軸線方向の一方方向へ移動させ
る。これにより、第一実施形態の形状修正装置６０によって、砥石車５１の外周面５１ａ
の形状修正を行った場合と同様の効果が得られる。
【００５２】
　＜２．第一実施形態の変形例＞
　（２－１．変形例１）
　上記第一実施形態では、形状修正工具６１が支持されるテーブル２０が第一移動装置２
１によってトラバース移動可能に構成された。しかしこの態様には限らない。変形例１（
図７参照）として、第一移動装置１２１によって砥石台５０がＺ軸方向にトラバース移動
可能に構成され、形状修正工具６１は、Ｚ軸方向にトラバース移動不能に構成されてもよ
い。
【００５３】
　この場合、第一移動装置１２１のリニアモータ１２２（電磁コイルユニット１２２ａ及
び永久磁石板ユニット１２２ｂ）は、砥石台５０とベッド１０との間の中間部材１２３に
設けられ、中間部材１２３の上面に砥石台５０が、中間部材１２３に対してＸ軸方向に移
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動可能に載置されるものとする。そして、制御装置１７０（第二制御部１７２）がリニア
モータ１２２を制御して砥石台５０（砥石車５１）をＺ軸方向（トラバース方向）に往復
動（微小往復動）させる構成とする。
【００５４】
　これにより、砥石台５０（砥石車５１）（一方）に、回転軸線方向に複数回の微小往復
動を行わせると同時に、形状修正工具６１（他方）における微小往復動の中心Ｓ１を、砥
石車５１の回転軸線方向の一方方向（図１において左方）へ移動させる。これによっても
第一実施形態と同様の効果が得られる。
【００５５】
　（２－２.変形例２）
　さらに、変形例２（図略）として、変形例１と第一実施形態とを組み合わせた態様とし
ても良い。つまり、形状修正工具６１を一方として第一移動装置２１によって微小往復動
させる。ただし、このとき、往復動における往路の第一移動距離Ｌ１と復路の第二移動距
離Ｌ２は同一距離（Ｌ１＝Ｌ２）とする。そして、砥石台５０（砥石車５１）を第一移動
装置１２１によって他方方向へトラバース移動させることで、形状修正工具６１における
微小往復動の中心Ｓ１を、砥石車５１の回転軸線方向の一方方向（図１において左方）へ
相対移動させる。これによっても、上記第一実施形態と同様の効果が得られる。
【００５６】
　（２－３.変形例３）
　また、変形例２に対し、変形例３（図略）として砥石台５０（砥石車５１）を一方とし
て第一移動装置１２１によってＺ軸方向に微小往復動させてもよい。つまり、砥石台５０
（砥石車５１）をＺ軸方向に微小往復動（Ｌ１＝Ｌ２）させるとともに、形状修正工具６
１を第一移動装置２１によって、一方方向へトラバース移動させることで、形状修正工具
６１における微小往復動の中心Ｓ１を、砥石車５１の回転軸線方向の一方方向（図１にお
いて左方）へ相対移動させてもよい。これによっても、上記第一実施形態と同様の効果が
得られる。
【００５７】
　＜３．第二実施形態＞
　次に第二実施形態について説明する。第二実施形態の形状修正装置１６０（図１参照）
は、外周面５１ａの形状修正を行なう際に、第二移動装置５２による砥石台５０（砥石車
５１）の移動制御も加えて行なう点が第一実施形態の形状修正装置６０に対して異なる。
よって異なる点についてのみ詳細に説明し、同様部分についての説明は省略する。また、
同様の構成については、同じ符号を付して説明する。
【００５８】
　第一実施形態の形状修正装置６０は、制御装置７０（第二制御部７２）が、砥石車５１
及び形状修正工具６１を回転軸線に直交する方向に固定した状態で、砥石車５１の外周面
５１ａの形状修正を行なった。しかしながら、第二実施形態の形状修正装置１６０は、制
御装置１７０の第二制御部１７２が、動力源としての第二移動装置５２のリニアモータ５
５を制御することにより、砥石車５１を形状修正工具６１に対して回転軸線と直交する方
向（Ｘ軸方向）に相対的に微小往復動させる。そして、砥石車５１をＸ軸方向に微小往復
動させながら、第一実施形態と同様に第二制御部１７２が、第一移動装置２１のリニアモ
ータ２２を制御し、砥石車５１の外周面５１ａの形状修正を行なう。このように、リニア
モータ５５を動力源とすることにより、Ｘ軸方向における微小往復動が可能となるため、
切り込み方向も含んで三次元的に外周面５１ａの状態が精度よくコントロールでき、所望
の状態を有した外周面５１ａがより得やすくなる。
【００５９】
　＜４．第三実施形態＞
　次に第三実施形態について説明する。上記第一実施形態の形状修正装置６０では、第一
移動装置２１が、テーブル２０をベッド１０に対してＺ軸方向に往復動させるとともに、
形状修正工具６１をＺ軸方向に微小往復動させたが、この態様には限らない。図８に示す
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ように、第三実施形態の形状修正装置２６０とし、第一移動装置２１が、ベッド１０に対
してテーブル２０をＺ軸方向に往復動させる第三移動装置３２１（リニアアクチュエータ
）と、形状修正工具６１をＺ軸方向において微小往復動させる第四移動装置３２２（リニ
アアクチュエータ）とを別々に有して構成されてもよい。なお、第三移動装置３２１及び
第四移動装置３２２の各動力源は、リニアモータでもよいし、ガス圧又は油圧により作動
されるシリンダであってもよい。
【００６０】
　上記において、第三移動装置３２１は、第一実施形態におけるリニアモータ２２によっ
て構成すればよい。また、第四移動装置３２２は、例えば、主軸台３０に固定されるもの
とする。第四移動装置３２２は、主軸台３０に対しＺ軸方向へ相対微小往復動が可能な移
動台３２３を備え、移動台３２３に形状修正工具６１が固定される。そして、第一移動装
置２１の第三移動装置３２１が作動されると、テーブル２０をベッド１０に対してＺ軸方
向における一方方向に移動させるとともに、第四移動装置３２２も作動し、形状修正工具
６１をＺ軸方向において微小往復動させる。これにより、第一実施形態と同様に、形状修
正工具６１における微小往復動の中心Ｓ１を、砥石車５１の回転軸線方向の一方方向へ移
動させることができる。
【００６１】
　＜５．その他＞
　なお、上記実施形態では、形状修正工具６１が備えるダイヤモンド片６１ｂの角部６２
の高さが、砥石車５１の回転軸線高さｈ１とほぼ一致するよう配置したが、この態様には
限らない。角部６２の高さは、砥石車５１の回転軸線高さｈ１と一致していなくてもよい
。角部６２は、回転軸線高さｈ１より高い位置や低い位置で、砥石車５１の回転軸線の方
向に向くよう配置しても良い。
【００６２】
　また、上記実施形態では、形状修正工具６１は、主軸台３０を介してテーブル２０に固
定支持された。しかしながら、この態様に限らず、形状修正工具６１は、主軸台３０を介
さず、直接テーブル２０に固定支持されてもよい。
【００６３】
　また、上記実施形態では、砥石車５１は、ビルトイン型の砥石軸駆動モータ５４によっ
て回転駆動された。しかし、この態様に限らず、砥石車５１は、外付けのモータによって
回転駆動されてもよい。さらには、その他のどのようなモータによって回転駆動されても
よい。
【００６４】
　また、上記実施形態では、第一移動装置２１，１２１は、リニアモータ２２，１２２を
動力源としてテーブル２０又は砥石台５０をＺ軸方向両側にトラバース移動可能とすると
ともに、Ｚ軸方向に微小往復動可能とした。しかし、この態様には限らない。第一移動装
置２１，１２１は、回転作動するモータを動力源とし、モータの回転作動によってボール
ねじ装置を作動させて、テーブル２０又は砥石台５０をＺ軸方向両側にトラバース移動さ
せるとともに、Ｚ軸方向に微小往復動させてもよい。
【００６５】
　また、上記実施形態においては、ベッド１０とテーブル２０との間、又はベッド１０と
砥石台５０との間には静圧軸受が設けられ、静圧軸受を介してベッド１０とテーブル２０
、又はベッド１０と砥石台５０が相対移動（摺動）する態様としたが、この態様には限ら
ない。ベッド１０とテーブル２０、又はベッド１０と砥石台５０とは、転がりガイドや滑
りガイドを介して相対移動（摺動）するよう構成してもよい。
【符号の説明】
【００６６】
１；研削装置、　１０；ベッド、　２０；テーブル、　２１，１２１；第一移動装置、　
２２，５５；リニアモータ、　３０；主軸台、　３１；主軸、　４０；心押台、　５０；
砥石台、　５１；砥石車、　５１ａ；外周面、　５２；第二移動装置、　６０，１６０，
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２６０；形状修正装置、　６１；形状修正工具、　７０，１７０；制御装置、　７１，１
７１；第一制御部、　７２，１７２；第二制御部、　Ｂ；基準線、　Ｌ１；第一移動距離
、　Ｌ２；第二移動距離、　Ｐ，Ｐａ，Ｐｂ；接触軌跡、　Ｓ１；中心、　Ｗ；工作物。
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