
成 果 概 要

小型工作機械の低動剛性に起因して、 切削中の異常振動が問題となることがある。その振動を回避するため

には一般的には切込み（能率）を下げる必要があり、 消費エネルギ等多くの無駄が生じている。本研究では、

発生した振動に対して適切な対策を講じることでその振動を回避し、 さらに能率を高め加工パス ・ 工作機械

稼働時間を減らすことで省エネ化に成功した。具体的には、 航空機ジェットエンジンケースのフランジ部の加

工においては図１に示すように二種類の異なる自励振動を同時に回避することで従来比 25%/17% の消

費エネルギ / 工具費を達成し、 本技術の実用化に世界で初めて成功した。また、 伝動部品の加工においては

図２に示すように強制振動を抑制し、従来比 76% の消費エネルギを達成し、実工程に適用した。

図 1　航空機部品切削時の二種類のびびり振動の同時抑制技術

図 2　伝動部品切削時の強制振動抑制技術（左 ： 改善前、右 ： 改善後）
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今 後 の 展 開

本研究では機械加工工場で多くの場合に問題となる異常振動をターゲットに、 その抑制技術を開発すること

で省エネ切削を実現した。さらに、 開発技術の実用化にも成功し、 機械加工工場の省エネ化に大きく貢献し

た。今後も更なる省エネ化を実現すべく、異常振動抑制技術の開発に挑戦する。

特　徴

● 不等ピッチ工具と最適径方向切込みを組み合わせることで再生びびり振動とモードカップリングびびり振

動を同時に抑制し、 従来比 25% の消費エネルギを達成

● 強制振動を適切な工具形状 ・ 加工条件を適用することで従来比 76% の消費エネルギを達成

～異常振動を回避し高能率化により省エネ切削を実現～

異常振動回避技術
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（b）改善前の異常振動を伴った
劣悪な仕上げ面

（c）改善（工具／加工条件最適化）
後の良好な仕上げ面

（a）異常振動が生じた航空機部品と
工程例
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（b）異常振動抑制後の良好な仕上げ面とその
良好な粗さ

（a）異常振動が生じた伝動部品の仕上げ面と
とその劣悪な粗さ
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