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軸方向 有振 数 ・ 2台の対象機共に共振・軸方向固有振動数については 測 2台の対象機共に共振

が

軸方向固有振動数については，測
定の際ピ クがは きりしない機械 行ったときに表面粗さが定の際ピークがはっきりしない機械 行ったときに表面粗さが

と 方向で大きな差が見

定 際 ク は きりしな 機械
が見られた これは機械により 構造 とY方向で大きな差が見が見られた．これは機械により，構造 と 方向で大きな差が見

PCV40ⅡではY方向のが異なることが影響していると考えら PCV40ⅡではY方向のが異なることが影響していると考えら
れる えられ NMV5000DCGれる えられ，NMV5000DCGれる．

性が高いと考えられる性が高いと考えられる．
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ピークを得ることができたが 測定用
かった．

ピ クを得ることができたが，測定用
たたき方によ もある程

かった．
ツールのたたき方によってもある程ツ ルのたたき方によってもある程
度変化することがわかった

共振点を把握することは
度変化することがわかった．

共振点を把握することは
件を設定する際は共振件を設定する際は共振
ると粗さが小さくなる とると粗さが小さくなることると粗さが小さくなること
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実験方法実験方法実験方法
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エンドミルの一般的な使用法である側面切削を行い アップエンドミルの 般的な使用法である側面切削を行い，アップ
ダ 較カットとダウンカットの場合で比較を行う 測定実験で得られたカットとダウンカットの場合で比較を行う．測定実験で得られた

共振点の場合の加工と 共振点以下の場合と共振点以上の共振点の場合の加工と，共振点以下の場合と共振点以上の共振点の場合の加 と，共振点以下の場合と共振点以 の
場合での加工を行う場合での加工を行う．

果 表 粗さ測定結果 表面粗さ測定結果果 表面粗さ測定結果

めめ
共振点ではX方向とY方向で大きな差が見共振点ではX方向とY方向で大きな差が見

振点で加工を られた振点で加工を

が
られた．

が悪くなり X方向 ・PCV40Ⅱでは 同じ条件で加工しているが悪くなり，X方向
見られた

PCV40Ⅱでは，同じ条件で加工している
にも関わらず Y方向よりX方向のほうが見られた． にも関わらず，Y方向よりX方向のほうが見られた

剛性が高いと考
にも関わらず， 方向より 方向のほうが
粗さが小さくなっていることからY方向の剛剛性が高いと考 粗さが小さくなっていることからY方向の剛

GではX方向の剛 性が高いと考えられるGではX方向の剛 性が高いと考えられる．
・NMV5000DCGでは 同じ条件で加工しNMV5000DCGでは，同じ条件で加工し
ているにも関わらず 方向より 方向の点以下で加工し ているにも関わらず，Y方向よりX方向の点以下で加工し ているにも関わらず，Y方向よりX方向の
ほうが粗さが小さくな ていることからX方さくなることがわ ほうが粗さが小さくなっていることからX方さくなることがわ
向の剛性が高いと考えられる向の剛性が高いと考えられる．

また 共振点以上 場合 は 回目 加は重要で 加工条 また，共振点以上の場合では，2回目の加は重要で，加工条 また，共振点以上の場合では，2回目の加

工の方が粗さが良くな ていた これは １点以下で設定す 工の方が粗さが良くなっていた．これは，１点以下で設定す
とがわか た

方 粗さ 良くな れ ，
回目の加工ではびびりが生じたことが原因とがわかった． 回目の加工ではびびりが生じたことが原因とがわかった．
だと考えられるだと考えられる．


