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金型加工状態監視システムの開発
エンドミル加工におけるびびり回避システムの開発

研究期間：平成１６～１８年度
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金型加工では直彫り加工が指向されているが，Ｌ／Ｄ（工具長／工具径）が大きい高速
エンドミル加工では「びびり」が発生しやすい。びびりは加工面粗さの悪化や工具欠損
などを引き起こすため，回避すべき問題である。
本研究では，びびりを自動で回避するシステム開発を行う。
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研究の目的研究の目的

研究の成果研究の成果
開発したシステムの適用例
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被削材　DAC55（HRC42）
最小幅　2mm,深さ40mm
粗さ Rz2.09μm(深さ方向）
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初期回転数 15000min-1

送り量 0.1mm/刃（固定）
被削材　SKD61（HRC45）
工具　直径2mm,長さ35mm
　　　　　　
　　　 のボールエンドミル

①傾斜面加工

研究の内容研究の内容

小径工具による金型仕上げ加工時などにみられる小さな振幅のびびりに対しても有効な
びびり回避システムを開発した。

工作機械

びびり判断

パソコン

びびり発生時，切削条件（回転数，送り速度）変更による正常化

渦電流式変位センサ アンプ，A/D変換器
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X ：切削スペクトル
a ：空転スペクトル平均

σ：空転スペクトル標準偏差

空転中の信号
集合で基準化

渦電流式変位センサ

主軸頭

工具ホルダ

工具送り方向

渦電流式変位センサ

主軸頭

工具ホルダ
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ノイズに埋もれた
びびり信号を抽出

　（X-a）／σ

②実金型モデル加工
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