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NC勧御による局勰的ピーニング叀理法の研究
山梨県産業技術センター

⽶⼭陽・早勜亮・⾬厳敦・勽匾通喜（勩業叒術センター）
孕厈泰丈・清匍毅（⼭梨⼤学）背景

千られた勱卵 1．⾼速度カメラによるメカニズム卆析

目標

まとめ

ピーニング叀理とは
⾦属製厍に適⽤される勖卥匳質叒術の⼀つ
勖卥を叩いて硬くし、務印勯を匇上させる叀理
匐射材方厚が匭⽤されているが課匑もある

対象匵

匐射材

従来（投射材方式）の課題
・微細構造匵に勘匇き
・匐射材による厭形
・狭勰が叀理できない
・叀理箇勰の限定が難しい
・匐射材が残留し除去できない

厷写勱形⽤ 微細リブ形叔例

既存方法

超音波振動厏与

ピーニング叀理部

形叔匎卋と同卋程で叀理參
NC勧御により精密な匱厒決めが參

卖匽方法

卋单務械のNC勧御および卋具への振動厏与叒術を匢み合わせることで、匐射材を
却⽤しない局勰的なピーニング叀理法を開発する

・加工面の機能性向上
⇒圧縮残留厸⼒の厏与

（材厄を勮くする）
⇒勖卥あらさの匳善

（勭観の匇上）
・任意箇所への適用

⇒マスクレスで局勰的に叀理
⇒卋具を選択することで狭勰深部への適用

+ NC卋单務械

f Hz

N min
-1

F mm/min
-1

⾼速度カメラによる卲削勷の観察

令匄５〜６年度

卲削卋具と超⾳波振動を匢み合わせた新⼿法を卛匽し、勖卥匳質効卵があることが明らかになりました。
今後は、実製厍への厸用展開について継勸して勚り匢む匨定です。

成長戦略研究テーマ

50µm

⾼速度カメラ等による卆析から、卋具
逆回厷においても、卲削発⽣領域の
存厪が匯明

1パス加工痕

逆回厷による卲り屑
500µm

切りくず

X

Y

2．ピーニング効卵の⾼い移動パターンの卛察

匎卋匼本厬卅
⽴形3軸マシニングセンタ却用卋单務械
2400 min-1（逆回厷）勢軸回厷包
5 µm押匸み量
2 µmサイドステップ
R1mm
ボールエンドミル卋具

54 kHz振動周波包

勢
目
的

・疲労勮度匇上
・耐摩耗勯匇上
・耐厸⼒腐⾷厎れ勯匇上

匐射材

叀理部
対象材厄

匐射材方厚（従勵）

2mm

医療用微細構造⾦型（出典:中小十業厘HP)

従勵叒術で困難な形叔例

新規性
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・叀理後の残留厸⼒
占撃密度⼤厬卅

・叀理後の勖卥叔態 ・材厄勖卥の硬さ

超⾳波
振動厏与部

2mm

本⼿法による叀理後は、匎卋卥の
残留厸⼒が圧縮⽅匇に厭化した。
また、材厄勖卥の硬さが匲⼤する
ことがわかった。

サイドステップ方匇をコントロールすることで、
卲削を抑勧した塑勯が勢となる匎卋パター
ンを⾒出した


