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1 ．緒 言

　丸棒鋼材を工 作物 と した先報に 引き 続き、第二 報は

鋼材パ イ プ の 外径 に 同 じ く ピ ッ チ 6mm の 三 角ね じを

旋削加工 す る 状況で、変速切削
〔1）

に よ る 再生 び び り

抑制 の 効果を実験 した。

　　　　　　　　2 ．実 験 方法

　チ ャ ッ ク 端面か らの 突 き 出し長 さ が 異な る AB 二 っ

の パ イ プエ 作物（s35c）に つ い て 行 っ た。　 Fig．　1 に 示 す

よ うに 工 作 物 先 端 に参 照 面 を切 削加 工 し、レ
ー

ザ
ー

ド

ッ プラ
ー

計に よ っ て 加工 中の 振動を検出する 。

　　　　　　　　3 ．実 験 結 果

　 3．1　 パ イ プ工 作物 A

　変速なし （4001pm 定速）で 実験 した場合 は、25

回 目 の パ ス よ りか ん高い 音の び び りを 発生 した 。 Fig，

2 に 示 す よ う に 変速幅 20 ％ （320 ！4001pm ）で 1パ

ス 毎 に 変速す る と、びび り振幅が抑制さ れ変速幅を 3

5 ％ （260／400rpm ） に 増やす と最 も良い 結果が 得 ら

れ 最 後 の 28 パ ス ま で びび り無 し で 切 削 しね じ形状 を

完成 で きた。びび りの 周 波数 は 4500Hz と高 くね

じ山が 深 くな る につ れ てパ イ プの 剛性が低下す る ため

3900Hz まで 周波数 が低下 して い る。こ の よ う に

周波数の 高 い び び りはパ イ プの 円管振動 モ
ードに よ る

もの で、丸棒 工 作物 の 場合 と異な り、主軸 の 動特性 と

は 無関 係で あ る 。・

　3．2　パ イプ工 作物 B

　 こ の 工 作物 の 場合 に は、か ん 高 い 音の び び りは発 生

せ ず、Fig．3 に 示すように 丸棒工 作物 の 場合 に確認 し
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Fig．1　Experimental　method 　and 　pipework

た 350Hz の 主 軸 2 節 曲 げモ
ードに 起 因 す る び び り

が問題 とな っ た。こ の 場合、初めは変速無 しで 作業を

開始し、びび り始めて か ら変速幅を 20 ％に とり、1

パ ス 毎 に変速す る方法 で 十分 な 抑制効果 が あ っ た。振

動 振 幅 と して は 小 さ くびび りの 原 因 とな っ て い な い が ．

2070Hz 及 びパ イ プの 円管振動 に よ る 4000H

z 〜4700Hz の 振動 成 分 をそ れ ぞれ Fig．4 、　Fig．

5 に示 すよ う に生 じて い る。変速 の 効率 はそ れ らの 周

波数の 高 い 振動 につ い て も明 らか で あ る。
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起因 する 低 い 周 波数
〔2 ）

と、パ イ プの 円管振動 モ
ード

に起 因 す る高 い 周 波 数 の 両 方 で び び りを 生 じる 可 能 性

が あ る。い ずれ の 場合 に対 して もパ ス 毎 に 工 作物 回転

速度 を変化す る 変速切削 はび び り抑制 の 効果 あ る こ と

が確か め られ た。
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Fig．4　 Amplitude　and 　frequency　ofvibration 皿 eas ・

　　　 ured 　at 　the　end 　of 　tubular 　werkpiece 　B

　　　 （2070Hz　componellt ）
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Fig．3　　Amplitude　and 　frequency　of 　vibration 　measured 　at

　　　 the　end 　of　tubular　workpiece 　B （350Hz　component ）
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