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液中放電加工は，導電性材料であれば硬度などの機械的強度によらず精密形状加工が可能であ

る，超硬合金やチタン合金，耐熱性能の高いNi基合金などの難削材料の加工に需要が多い．

本研究室では，電極形状を反転転写する「形彫り放電加工」，走行するワイヤ電極により材料を切

り出す「ワイヤ放電加工」，細いパイプ電極を用いて穴加工を専門とする「細穴放電加工」，さらには，

微細電極を機上で自作し，引き続き同機上で微細加工が可能な「微細放電加工」の全ての分野に

おける，新技術，高精度化，高付加価値化，高速加工などの研究を進めている．

ここでは２つの技術，①２軸回転軸付与ワイヤ放電加工による従来加工機では困難な，複雑形状

加工の加工データと形状精度の関係，②パイプ電極形状の工夫と加工液噴射圧制御による細穴放

電加工の高速加工，について紹介する．

一般的なワイヤ放電加工は２次元的な切り出し加工であり，上ワイヤガイドが独立して２軸に制御

されることにより，テーパー形状など２．５次元加工まで拡張されている．それに加え，ＮＣテーブル

上に回転とチルト軸の２軸回転軸を追加し６軸制御加工を行うことで，従来のワイヤ放電加工では

加工ができない溝幅変化スパイラル形状加工が可能である（図参照）．また，直径1 mm程度の細穴

放電加工では，加工深さが深くなると加工粉の排出が滞り，加工が不安定となり加工速度が低下す

る．この現象に対して，電極外周部への溝形状の追加や加工液噴射圧を制御することにより，加工

粉の排出を促し，加工速度の停滞を解消できる手法が明らかとなっている．

・２軸回転軸付与ワイヤ放電加工による複雑形状加工

・細穴放電加工における高アスペクト・高速加工

・底面切り出し放電加工による高速放電加工
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スパイラル形状加工
細穴放電加工機

パイプ電極外周への溝成形

溝付きパイプ電極による高速加工
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