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研究の第一段階として単純な 2 次元切削を対象とし，
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本章藴二 章 疕謄
2 7 棄謋̏湂
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具刃先近傍の変位を利用した．具体的には，切削前と切削中
で比較し，
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析アルゴリズムによって臨界切削幅 alim およびびびり振
動周波数 wc を予測し，その結果をୈ 16 ਤ内に赤色の実
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ができ，それ以外の主な定数は，開発時点における設計図面および数値解析結果から算出することができる．よって，開発段階で本モデルを活用することが可能である．
( 2 ) 駆動部の剛性を過大にするとびびり振動安定性が
低下する．これは，すべり軸受部でのびびり振動振幅が非常に小さくなり，摩擦減衰も減少するためである．

( 3 ) 工具部の剛性を高くすることは，びびり振動安定
性の向上に有効である．これは工具部の剛性が低い場合では，すべり軸受擦減衰の効果は小さく，工具部のみで大きな振動が発生し，また剛性


