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【手続補正書】
【提出日】平成20年8月28日(2008.8.28)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加工条件や工具の剛性、材料の被削性などを考慮したＮＣプログラムの作成方法におい
て、
　加工面の曲率半径、工具径、ピックフィード量、加工面と工具回転軸の傾斜角及び工具
の刃数を入力値として、初めに加工面直角切込み量の初期値を設定し、これに基づいて切
れ刃の切削開始角と切削終了角を求め、自励振動が発生しない加工面直角切込み量を計算
し、初期値と計算結果との差が一定値以下となるまで初期値を修正して計算を繰返すこと
により切削自励振動の発生限界となる最大切込み量を算出する算出ステップを含むことを
特徴とするＮＣプログラムの作成方法。
【請求項２】
　請求項１記載のＮＣプログラムの作成方法において、
　前記入力値として、工具の刃先半径を使用することを特徴とするＮＣプログラムの作成
方法。
【請求項３】
　請求項１記載のＮＣプログラムの作成方法において、
　切れ刃の切削開始角と切削終了角を求めるにあたり、切れ刃の回転面内において切れ刃
が描く軌跡上の点の座標が、一連の動作の前の動作による加工面の円弧よりも外側にあり
、なおかつ１回前の加工における切れ刃の軌跡の円弧よりも外側にある場合に、その点が
切削状態にあると判別して切削開始角、切削終了角を求めることを特徴とするＮＣプログ
ラムの作成方法。
【請求項４】
　請求項１記載のＮＣプログラムの作成方法において、
　加工面直角切込み量の初期値が、ピックフィードと工具径によって決定されるスカロッ
プ高さと安定限界の加工面直角切込み量の計算結果を合計した値と一定値以下となるまで
初期値を修正して計算を繰返すことを特徴とするＮＣプログラムの作成方法。
【請求項５】
　請求項１記載のＮＣプログラムの作成方法において、
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　ピックフィードと、前記の安定限界の加工面直角切込み量の計算結果との関係をそれぞ
れＸ軸、Ｙ軸としてグラフ表示することによって加工条件選定を容易にすることを特徴と
するＮＣプログラムの作成方法。
【請求項６】
　加工条件や工具の剛性、材料の被削性などを考慮して、切削自励振動の発生限界となる
最大切込み量を算出するためにコンピュータを、加工面の曲率半径、工具径、ピックフィ
ード量、加工面と工具回転軸の傾斜角及び工具の刃数を入力値として、初めに加工面直角
切込み量の初期値を設定する手段と、これに基づいて切れ刃の切削開始角と切削終了角を
求める手段と、自励振動が発生しない加工面直角切込み量を計算する手段と、初期値と計
算結果との差が一定値以下となるまで初期値を修正して計算を繰返すことにより切削自励
振動の発生限界となる最大切込み量を算出する手段として機能させるプログラム。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】発明の名称
【補正方法】変更
【補正の内容】
【発明の名称】ＮＣプログラムの作成方法及びプログラム
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００１】
　本発明は、ＮＣプログラムの作成方法及びプログラムに関し、特に工作機械によって切
削工具を回転させながら移動することによって三次元形状の加工を行う際に、加工精度の
悪化や工具破損の原因となる切削自励振動を防止するために、安定な加工条件を事前に予
測する方法に関する。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００５】
　しかし、従来の切削自励振動の解析手法では、図２に示したＸＹ平面内での溝切削のよ
うに、工具１の送り方向が工具１の回転軸に垂直な平面内である場合しか適用できない。
すなわち、工具１の回転軸とワーク２の加工面の傾斜角度、加工する面の工具回転面内で
の曲率半径などが考慮されていない。実際の部品加工では、例えば図１に示したようにポ
ケットのコーナ部を、工具１を回転軸とほぼ同じ方向に移動させて加工する方法もあり、
このような場合の自励振動に対する安定性の評価は行われていない。本発明では、このよ
うな場合に対応したＮＣプログラムの作成方法及びプログラムを提供することを目的とす
るものである。
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