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要旨   

切削抵抗 一定化の原理に基／ういたエンドミル♂）⊥具経路を作成できる新しい（：AM川りアルゴリズムを構  

築した．またそれによる基本的なN（∵′ログラムをステンレスのエンド ミル加工（ポケット形状）に適用  

した結果，今卜頼）研究開溌＝こ⊥り構築されたアルゴリズムとそれに息づく加Tプログラムを利用すること  

に∴上り，⊥見寿命が従来哩の上二具経路によるN（ニプログラムと比較して著しく伸びることがわかった．  

切Fl川抵抗の一定化は，式（1）のサ渕式とコエンドミル  

と被加Ⅰ二物のとの1二捗に関する幾小」川勺関係から，切  

削抵抗のH標植に応じてエンドミル巾ノLの送り鼠f、7  

を決定することで行 った．また本研究では，エンド  

ミルと被加Ⅰ二物のと♂）1二渉部が示す切削関与角が⊥  

土し寿命に大きな影響をおよぼすと♂〕知見から，t別jFj  

関与角の植を白山に設定できるような機能をCA～†  

のアルゴリズム基本設計に盛り込んだ．  

3．CAMのアルゴリズム基本設計   

エンドミルによる山部切削町伽丁時瀾を無締する  

ためには，L出来るだけ早い切削送り速度で，安定し  

た切削を行うのが最善である．ニのために，切削負  

荷が一にでか／） 早い切削送り速渡での切削を行える  

ょうな⊥具パスが必要となる．よって切削抵抗予測  

Jにに基づき，与えられた2次元形状の各加［ニモジュ  

ール毎に最適な工具パスを山すアルゴリズム（同定  

サイクル）を構築した．作成された♂）は基本的な矩  

形形状に対するアルゴリズムである．  

4．加工プログラムによる寿命試験   

以上げ〕アルゴリズムによって新しく作成されたi二  

具経路に上るN Cデータを，ステンレス鋼の単純な  

【lミノノ形ポケット加1二に道川し，従来〝）「打棒路に上  

るN〔ニデー▲タ〝〕結果と比較した．なおエントミルは  

底刃の鼠るコー→テッド超破スクエアエンドミルを用  

い，雄／＼リカル加」ニ →＋鑑渦巻き加［二  〉昔ニコ  

ーナー加」二 までの粗皿＝二を1本の同じT二見で行い  

⊥具寿命に達するまで同・形状び〕ポケットを連続加  

1二した．なおノ州Ⅰ川キ聞を等しくしたうえで力＝1二個数  

にノ〕いて従来雄の］二具パスと比較実験をイJ二った．  

L はじめに   

コニンドミル1二具による四部ポケット加工∵さは，通  

常輪郭に削った1二共パスによる切削となるが，コ」一  

ナ部で研削負荷が非常に大きくなり1二具＃命が著し  

く短絆する．かといって安全サイドで切削送り速度  

を低く設定すると加丁能率が低くなる．よって切削  

抵抗を常に一定にしノ，かつ高速加「二が叶能な工兵パ  

スと加⊥条件び）／ト成が望まれる．しかし現在のよう  

に工具コストが非常に高い状況であっても，そのよ  

うな観点からⅠ二具パスや加工条件を決定できるCA  

Mは皆無である．そこで木研究開発に上り，人分県  

産業科学技術センターの技術シーーズを川いて ＝ 二fミ  

＃命延伸規範型仁具バス牛成機能をも／った（二AM♂〕  

開発 を行／つた．人分県犀業科学技術センターーでは，  

（二A二＼／川侶是に丈けるアルゴリズム基本設計と，それ  

に基づく掠埋的な力＝ニプログラムの作成と 工具＃命  

に関する ㌣備実験の実施を小ノL＼にテーマを分持し研  

究を行った．  

2．切削抵抗一定化のための送り速度制御   

具体的には，これ去での大分県虻業科学技術セン  

ターーの棚究によれば＼Jに（1）に／Jミす2次多J山〔モデル  

に上り，2次元、j∠‖狛人j〝）エンドミル加工において切  

削抵抗のr′測と制御が可能となっている．ここで  

㌔vは2次元平面内での切削抵抗の合力の時間ヤ均値  

であり ，t川とⅠ．はそれぞれ変形前の最大り」りくず厚  

さと切削H弧長である．6つげ）係数βは，最小∴乗  

法を利川してilE打〔測定実験に（上り決定される．   

Fxy＝ β0＋β11「。十β三ユ．＋β】1ヒm2＋β22い＋β⊥2t．¶上ノ（1）  
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その実験条件とポケット1佃加二｝二時鋸切F】jr」祇抗の変  

化について凶1に／Jミす また新肘のパスパターーン♂）  

比較を図2にタ カ＝」」脚数を図3にホーす   

この結果によれば，新しいL軋経路を川いた場合  

は，」二㌣お命に人きな影響を圭一える切削航抗値≠  

定化と平準化が仁分にi土成されていることがわかる・  

去た単位時聞あたぺプ）体掛玲ムヰiが等Lい条件下で  

甘 新しい1二fむ経路を1肌、た力＝二敷は従来〝）1二具経  

路を川いた加f二数甘〕3借料ノ度に延びている，すなわ  

ちステンレスのポケット加1二に問／ブ・角 一）、Ⅰ二・抑彗j川〔  

抗1工化手法に〔トろ新しい工具パスを適川すれば丁－  

ンドミルげトト牲寿命をノ飛躍的に延ばすことができる  

ことが判明しノた．   

よノ）て問与角 ▲定・切削抵抗一山三化の原理王墓づ  

いてエンドミル♂〕」二王し経路を作成できる新Lい（∴′＼  

八′1〝〕アルゴリズムを構築し，それによる基／本的なN  

〔ニッて√グラムの効用Hト従来型レ）N（ニフ1！グラムとノ実  

験に上り比較した鋸パむ ノ†何の研究問㌍に上り構築  

されたアルゴリズムおょびそれに基／さく耕（二AMイ）  

大きな有効性が′樅かめられた。  

6， おわりに  

（ユ）ステンレスげ）ポケットカ【仁「に関与布一ンよeヒ州J  

抵抗 一定化手法による1二具パスを適用tノた結果フ  

加工効やぴ）向 卜と「二具＃命≠伸1廷に人きな効果  

があることがわかった．  

（2）作成したL只ノ、ス色刷Ⅰ二条件♂）もとでL甚寿命  

が㌢倍以上宣伸びることを舵かめた。ステンレ  

スなど 一般的な離加丁材のノ川1二に／〕いても木干  

法は効果的だと考▲えられる．  

追記   

本案験に使j†］した高速ノ肛卜機（肛）は，R本臼転  

亙振興けH）補助金を受りて設管したものである。  
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