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背景と目的

成 果

放電加工法は、焼入れ鋼や超硬材料の加工に使
用されており、工具は丸棒などの電極を使用します。
加工時は、加工くずを排出するために、電極の上下
運動（ジャンプ動作）を行います。深穴を加工する際
は、このジャンプ動作時の加工時間ロスが大きく、加
工に長時間を要します。また、加工長さに相当する電
極が必要であるため、加工深さには限界がありまし
た。

当センターではつり下げ電極と称する低剛性電極
を用いた放電加工法を開発しています。この電極は
加工時にジャンプ動作を必要としないため、深穴加
工への適用が期待できます。本研究では、長尺のつ
り下げ電極を用いて、深さ500mmの超深穴加工に挑
戦しました。

図2 長尺つり下げ電極の外観

表1 放電加工による穴加工の比較

長尺つり下げ電極を使用した放電加工法で、直径10mm、深さ500 mmの超深穴を加工します。

図2は長尺つり下げ電極の外観です。直径10 mmの電極球と厚さ30 mmのCu箔
を接合しており、Cu箔には絶縁フィルムを貼り付けています。Cu箔は薄く、巻取り
式で電極を送ることができます。
図3は、炭素鋼（S50C）の工作物に対するCu箔長さと加工速度の関係です。この

結果によると、長さが500 mmのCu箔でも、加工速度や穴径に影響しないことが分
かります。
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図4(a)に模式図のように、アルミニウム合金（A5052）の

工作物の上部にオイルプール（加工油溜り）を設け、加工
を行いました。この際の加工時間と加工深さの関係を図
4(b)に示します。加工深さが300mmに達したところで、電
極の交換を行っていますが、ほぼ一定の速度で500mmの

加工が可能で、本法が超深穴加工法として可能性を有す
ることが明らかになりました。

図4 加工時の模式図(a)と加工時間と加工深さの関係(b)図3 Cu箔長さと加工速度・穴径の関係
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