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1．は じめに

中ぐり加工 とは ，旋盤や NC 旋盤などの 工 作機械を用い て，　T一

作物の 内径を加 工 す る こ とで ある．内径を加 工 す る手段 と し

て は，ボーリン グバ ー（中ぐりバ イ ト）もしくはエ ン ドミル を

使用す る．本研究で は，加 工 する穴 の 径 が大き く，加 工 面をき

れ い に 仕 Lげ る場合を想定し，エ ン ドミル で はなくボーリン

グバ ー
を使用するこ とに した． 中ぐり加 工 で は ボーリン グバ

ー
を軸方向に挿入 するため，深穴を加工する際は工 具突き出

し量が大きくなっ て しまい，そ れ に起因す るび び り振動や大

Fig，1　Boring

きな工 具振動が問題 と

な る，工 具振動が 発生 し

た場合，加工 面精度の低

下，寸法精度の 低下，工

具寿命の 低 F，工作機械

へ の 悪影響な どが懸念

されて い る．

2．石飛究目的

円筒上 の 制振合金 D2052（大同特タ爛 か ら作製したス リ
ーブ

を用 い た場合の 振動低減につ い て，振動振幅や工具振動周波

数の 遷移 を詳細に調べ る こ とを 目的 とす る．

3．制振合金 の 説明
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5，振動計測の 概要

振動低減ボーリン グバ ー
を，作製した制振合金 ス リ

ーブ に

差し込 み，ホル ダに固定する．振動低減ボー
リン グバ ーの

後端に加速度ピ ッ ク ア ッ プを取 り付けて 中ぐり加 工 を行い ，

切削時の 加速度信号を振動計測器に取 り込む。それ と同時

に， 振動計測器に LAN ケ
ーブル で 接続 した ノー トパ ソ コ

ン でデ
ー

タを解析する．

1 Fig．4　measu エ
』ing　syl　t．om

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　Absorb　structure

制振合金 とは，金属その もの が振動を吸収す る合金の こ とで

あ り，本研究で扱う制振合金は，双晶変形 に より振動エ ネル

ギを吸収するもの で ある，

4，制振合金 ス リ
ーブの作製

制振合金 ス リ
ー

ブの 作製には，汎用旋盤を使用 した．寸法精

度が充分で ない と振動低減効果が落ちるだけで なく，振動を

起因するこ と とな るため ， 加 工 を行う際は十分注意した

Fig，3Damping　al 上oy 　 s ！eeve

Fig，5　clannp 　Qf 　sleeve 　and 　boring　bar

6．被削材 S〔N 加工 における評価実験

大型ベ ア リン グの 内外輪を加 工 す る状況 を想定 して，被削

材に は耐摩耗陸に優れた SCM を選定し，　NC 旋盤 SL−25B／500

（森精機）を用い て 加工 を行っ た．

6− 1，切削条件

条件 ； ドライ 加 工，工 作物 ：SCM（L＝125  ，φ＝ 13〔imm）

チ ッ プ ：TPMT玉60408N−SU （超硬 コ
ー

テ ィ ン グ　AC2000）

ボー
リン グバ ー

：FSTしP3225R−16S （三菱マ テ リア ル ）

切削遊渡 170 ［m／min ］，切 り込み ：1．0［  ／rev ユ

送 り ：  ，3［  ゾrev ］，工 具突き出 し量 ： 100［  ］

振動 が 問題 になる と思われ る切削条件にする こ とに より、

振動低減効果を明確 に評価で き る こ とを狙 っ て ，」二只利用

推奨条件の 中か ら，通常の 切削条件よ りも厳しい 条件を設

定した，
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6− 2．SCM 加工 時 の 加速度振幅 と周 波数角靭〒の 結果
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7− 2．SUS加工時の 加邊渡 振幅 と周波数解析の 結果
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Fig．7　Freqしlency 　 arlalysis 　　
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Fig．6 よ り加速度振幅を比較するど 大きな変化は見て とれ

ない．加速度擾幅における時折発生 して い る信号の 立ち 上 が

りは，切 り くずの か み 込 み に よ る もの で ある．Fig．　7 よ り共振

周波数と思われるピー
クが 1300Hz付近 に表れて い るが，パ ワ

ース ペ ク トル の 大 き さは，ノ
ー

マ ル ス リ
ーブ よりも制振合金

ス リーブ の 方が 大きくなっ て い る．加速度振幅 周波数解析の

結果 におい て，S〔M を被削材 と したこ の 実験で は，制振合金 の

効果は 明確に は表れなか っ た．そ こで よ り過酷な切削条件

とするため，被削材を難削材で ある SUS に変えて，同様 の 実験

を行 っ た，

7．被削材 SUS を加 工 する実験

7− 1．　切削条f牛

　条件 ： ドライ加工

工 作物 ：SUS304（L＝200  ，φ＝ 100  ）

チ ッ プ ：TPMT160408N−SU （超硬 コ
ー

テ ィ ン グ AC3000）

ボー
リン グバ ー

：XBpr−325R （住友電工 Xバ ー
）

　切削邊鍍 ：100［m ／min ］

　切 りLSj3：0．5 ［mm ／rev ］

送 り ：O．　4［  drev］
工 具突き出 し量 ： 140 ［  ］
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Fig．9　Frequency　analysis 　　　Fn2quency ［Hz】

Fig．8 より制振合金 ス リ
ー

ブで は，全体的に加速度振幅の

大 きさが抑えられ て い るこ とか ら 「制振 可 能周波数帯域が

広 い 」 とい う D2052 の 特性が確認 で きて い ると思われる．

Fig．9 よ り共振周波数と思われる周波数付近 で の パ ワース

ペ ク トル が
， か な り抑え られ て い る こ とが 分か る．また、高

周波数帯域で の 制振は，作業現場の 騷音対策 に も効果があ

るの で はない か と考えられ る．

8，今後 の 予定

被削材や切削条件の 違 い により， 制振効果に大きな差が あ

るこ とが確認で きた．そ こ で，どの よ うな切削条件の とき，

制振効果 が どれ ほ ど得られるの か調べ て い く．
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