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要旨  

放電軸加二l二は，ワイヤ放電力「IT機を利用した放電加工の応川技術である．この放電軸力【「「技術は，導宙卜生材料であれ   

ば硬さに関係なく加工ができ，加【二による抵抗が締めて小さいなどの放電加†二の特徴を生かし，従来の加⊥法では対応   

が困難な微細軸や難加工材の軸加L二などを行うためのものである∴本報では，開発した放電軸加工装置を利用した微細   

軸おょび形状加⊥について報告する．  

1． はじめに   

機械部品の高精度化，長寿命化対策として加工技術や使  

用される材料に関する研究がさまざまな方面から進めら  

れている．精度維持や耐磨粍など♂〕面から開発される新素  

材は，加上が困難になりつつあり，従来町加丁法では対応  

できない場合も少なくない．基本加j二である軸加工におい  

ても被力臣工物の材質によっては手兵寿命が極端に短くな  

り，より効率的な加工法が求められている．その上，微細  

か一つ高精度を要求される機械部品加Tにおいては，高価な  

機械加工設備や熟練技術者があっても要求を満足するこ  

とは非常に難しい．   

木研究では）加⊥頻度の高い軸加丁について着日し，旋  

削加丁に変わる軸加⊥技術としノて放電力l「「を利用した放  

ノ電軸加⊥を提案する．二の放電軸加⊥技術は，導電性材料  

であれば唆さに関係なく力【卜工ができト加⊥による抵抗が非  

常に小さいなどの放電加］二の特徴を生かした応川力【IT技  

術であり，難加」二村の軸加丁や軟・硬材〝〕微細軸，微細形  

状加⊥を行うための新技法である．本鞘では，放電軸加工  

に上る微細軸加f二おし［び形状加」二について報告する．  

側が回転装置であり，中央はワイヤ放電加l二機の加工ヘッ  

ドである．開発Lた回転装置は）本体とモーークー駆動用の  

電源から成り，コンパクトで持ち運びが容易でありワイヤ  

放電加⊥機♂）適切な位置に設置することができる．   

回転装置に固定した被加」二物を適切な回転速度で回転  

させ，それを通常のワイヤ放電加1二と同様の手法で加丁す  

る．このとき，ワイヤ移動をM∵制御することで形状加工  

も可能となる．放電軸加丁〔7）加日掛捏をHg．2に，加工の  

様子せドig．3に示す．回転装置に精鋸なべアリングなどを  

使用していることから，加⊥液吹掛に上る加工とした。  

2．放電軸加工法   

放電相加1二は，ワイヤ放電加1二機に軸回転装置を設置し，  

回転する被力【け物を放電力【J工するも折である．ワイヤ放電  

加工機に回転装置を設置し／た概観をFjg．1に示す」図枠左  fTig．1Ⅰ二1〔ゝCけ1ぐ之11（iisc‡1と1r－gし－ H‡1と汗11¶と1Chhナ11g  

－ 67 －   



平成13尊慮 研究報告 大分県産業科学技術センタM  

卜ig．3 瞑1し、rlin⊥1昭（）F’stl訂t恒Elし、〔、tγ、j〔ゝ2jldjs〔、jlal即  

s†1；汀t maし、ナ1jtl‖半ミl∫（、ilrl川し1P  

Fiに。2 批1〔、ユ止1jJlg p†1（）（、（フさ三さう（）十’1＝【ニー〔－1rj（、こjlJjsr十1こjr言‡〔、  

三う「け1チ、て 汀1；汀rl‖1川g  

3．加工事例   

F亙4に放′電動測‡1二に上る微細軸加Lのサンプルを示す  

サンプルの微細懐虹右打径カ0．2Inrrl，長さ6mmである．直径  

¢＝）mlから〔ノ）加1二時間は約4加Iirlであ／〕た．サンプルの材  

質ほ銅である．通常，旋別による軟J〕かい動け〕微細加工は，  

熟練技術士においてむ非常に困難とされるが∴放電軸加工  

では容易に微細軸加」二が叶能である．   

Fjg。5は フィンの力l「「ヤンブルをホー1仁 フィン〝）厚さ  

はすべて111mで，各フィン〃）端而は「【］形，尖形，矩形を成  

している．このょうな小さく薄いフィンの作製ができるこ  

とも放電軸加工の特徴である．   

放電軸加丁を利用した形状加†二のサンプルをFうg。6 に  

示す．球形や円錐形加Tもワイヤ電極の移動をN（二制御す  

ることにより容易にでき，三次元モデルげ）作製も可能であ  

る．   

放電酎加丁に上る形状加⊥では，加「位置と被加丁物の  

回紅寸心軸との踵離が変化すろために加⊥速J荘の制御が  

必要となる。加†二速度制御；も ノ加工位置卜被加1二物回転ヰ  

心軸との距離の変動に伴い変化する被加⊥物1何軒、」］たり  

の加丁二量と加＝ニュネルギー（放電エネルギい）とのバラン  

スを維持するたが）の制御である．ニれに上り，ワイヤ電極  

と被加丁物とのクリアランス（析肝）が 一定となり加1二量  

♂ノ）変化に上る加⊥精度の悪化を防臣1る．  
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4， まとめ   

木研究で開発した放電軸加工装置を使用した放電軸加  

†二により，さ去ざまな形状加⊥が実現できることを確認L  

たト本邦で示したサンプル加1二は被加1二材に微細加上が困  

難とされる銅を利用したが，超硬合金やインコネルなど侶  

超難加し材に対して雲）同様の加ユ二が叶能である．したがっ  

〉r〉 放電朝潮＝守も1鼠判など宜り物に上る加工が怪1群な材  

質ヤ形状♂）加r二を糾う代替加」二法として有効な新加t二技  

Fjg．6 Si）叩（1Ill；1ぐ11jlljl描   

↑後は，放電脚加1二〝）加1二精J如ノ川甘上を阿るため，被加  

1二村に応じた加Ⅰ二条件や力＝丁制御などに／〕いてさらに研  

究を深軌ていく f′定である．  

術である．また，微細形状加」二に適しノた特徴を有すること  

からより微細で「計精度な加丁にレ対応できる．  
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