
成 果 概 要

小型工作機械による過酷（例 ： 高切込み）な切削時には、 自励振動等の様々な現象（問題）が発生する。その

監視技術は従来にも存在し、例えば主軸ヘッド等の遠い場所で振動加速度を測定し振動の有無の判定や周波

数情報を取得するに留まっていたため、 自励振動の種類に応じた正しい対策を必ずしも講じ得なかった。そ

こで本研究では、加速度計内蔵工具ホルダ等で加工点に近い情報から切込み量等を推定し、さらには高切込

み時に発生する自励振動に対しては得られた軌跡情報から自励振動の種類を判別する世界初の技術を開発

した（図１参照）。また、図２に示すように工具欠損等の変化が監視可能であることも確認した。

図 1　開発したびびり振動監視技術により測定し
た振動
（径方向切り込みが大きいほどモードカッ
プリングの影響が大きく円軌跡に近付く）

図 2　工具欠損監視への適用
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今 後 の 展 開

本研究開発により、 従来以上に有益な情報を抽出する監視が可能となった。特に、 様々な問題が混じる実際

の切削環境においては、 それぞれの問題によって対策が異なることが多く、 混じったそれらを分別する必要

がある。今後もそのような技術を開発し、機械加工工場に導入することで現場の問題解決を目指す。

特　徴

● 主軸に垂直な面内の直交する二方向の振動から切込み量をモニタリングする技術を開発

● 二方向の振動の位相差やそれらの振動が成す軌跡形状に着目し、 自励振動の一種であるモードカップリ

ングびびり振動の混合の有無を判別する技術を開発

● 工具欠損等の他の現象を加速度計内蔵工具ホルダで確認

～過酷な切削時に生じる現象を可視化～

切削状態監視DX技術
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