
工具経路を生成
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1．はじめに
製造業では、大量生産のため金型が必要不可欠であ
り、多品種少量生産のために、短期間での金型製作が
求められる。金型はマシニングセンタで加工されてお
り、仕上げ工程では走査線工具経路とボールエンドミ
ルによる加工が多用される。走査線経路は、工具を水
平方向に送りながら高さを変化させて工作物表面に沿
うように移動させる経路であり、自動車用プレス加工
金型などの大型金型の走査線経路生成では、多面体近
似した金型表面と工具の接触位置を導出する幾何計算
が広く用いられる。
従来手法では、多面体近似に伴い工作物の曲率に対
して、図 1に示すように局所に経路点が集中する場
合がある。また、CNCコントローラの処理能力によ
り経路点間距離が微小な領域で、図 2に示すように
工具送り速度が低下する現象が知られており、高精度
な経路点の指令で工具送り速度の低下を考慮する必要
がある。そこで、本研究では曲面が多い複雑形状金型

の加工時に加工精度を維持しつつ工具送り速度を向上
させることを目的とする。
2．研究内容
（１） 研究背景

従来の工具経路生成では曲率に応じた工具経路点の
挿入手法が用いられる。この手法は図 3に示す 3つ
の手順で行われる。
まず、工具の接触位置を x、y座標にて一定間隔で
配置し、経路点座標を導出する。次に導出した経路点
間に新たな 3つの経路点を挿入し、2度目の経路点座
標を導出する。最後に、導出した連続する 5つの工
具経路点間で工作物表面の曲率を調べて曲率の大きな
個所で新たに経路点を挿入し、加工精度が高い工具経
路を生成する。
しかしこの手法では、工作物の平面部で余分に経路
点を挿入し、曲面部では局所に大量の経路点を挿入す
るため、経路点間隔が微小になり工具送り速度が指令
速度に達しない問題がある。
（２） 提案手法

本研究では上記の問題を解決するため、工具経路生
成時の点間隔を考慮した経路点挿入手法を提案する。
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図 1 曲面部での工具経路生成 図 2 微小点間の工具送り速度
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