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【 請 求 項 １ 】
　 圧 延 用 の 鋼 製 ロ ー ル の 研 削 加 工 に 用 い る 導 電 性 の 研 削 砥 石 と 、 前 記 研 削 砥 石 と 間 隙 を も  
っ て 対 向 す る 電 極 と の 間 の 前 記 間 隙 に 導 電 性 の 研 削 液 を 供 給 し 、 前 記 研 削 砥 石 と 前 記 電 極  
と に 電 源 よ り 給 電 し て 、 前 記 研 削 加 工 中 の 前 記 研 削 砥 石 の 表 面 に 付 着 し た 前 記 鋼 製 ロ ー ル  
の 研 削 粉 を 電 解 除 去 す る 電 解 ド レ ッ シ ン グ 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 電 極 は 、 前 記 研 削 砥 石 に 対 向 す る 面 が 複 数 の 微 小 な 研 削 液 供 給 孔 を 備 え る 金 属 製 の  
薄 板 で 構 成 さ れ 、 前 記 研 削 砥 石 に 対 向 す る 面 以 外 の 部 分 が 絶 縁 材 料 で 中 空 に 構 成 さ れ て お  
り 、
　 前 記 研 削 液 を 、 前 記 電 極 の 内 部 及 び 前 記 研 削 液 供 給 孔 を 通 し て 前 記 間 隙 に 供 給 す る 研 削  
液 供 給 工 程 と 、
  前 記 電 極 を 第 １ 電 極 と し た と き に 、 該 第 １ 電 極 と は 異 な る 位 置 に 、 前 記 研 削 砥 石 と 間 隙  
を も っ て 対 向 す る よ う に し て 、 該 第 １ 電 極 と 同 じ 電 極 を 第 ２ 電 極 と し て 設 置 す る 第 ２ 電 極  
設 置 工 程 と 、
  前 記 研 削 砥 石 へ の 給 電 を 前 記 第 ２ 電 極 へ の 給 電 に 切 り 替 え る 給 電 切 替 工 程 と 、 を 備 え る 、
　 電 解 ド レ ッ シ ン グ 方 法 。
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