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(57)【要約】
【課題】固定砥粒式ワイヤ工具のワイヤ表面に任意のパ
ターンで硬質堆積層を形成することができて、繰り返し
使用による切断能率の低下を抑えるとともに工具寿命を
延ばすことができ、且つ、加工に手間がかからず、容易
に生産性を上げることができるようにする。
【解決手段】加工槽１の加工液中でワイヤＷを長手方向
に走行させつつ電極４を順次切換えて周囲からワイヤＷ
を放電加工し、ワイヤ表面の各電極Ｗに対向する位置に
順次チタンカーバイド等の硬質材を堆積させることによ
り、ワイヤ表面に螺旋状その他の任意のパターンで局所
的にチタンカーバイド等の硬質材の堆積層を形成する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
固定砥粒式ワイヤ工具であって、ワイヤ表面に放電加工により硬質材が堆積してなる局所
的な堆積層が形成されていることを特徴とするワイヤ工具。
【請求項２】
前記堆積層が螺旋状に形成されている請求項１記載のワイヤ工具。
【請求項３】
固定砥粒式ワイヤ工具の製造方法であって、硬質材となる粉末材料を混入した加工液中で
ワイヤを放電加工し、ワイヤ表面の電極に対向する位置に硬質材を堆積させることにより
、ワイヤ表面に局所的に硬質材の堆積層を形成することを特徴とするワイヤ工具の製造方
法。
【請求項４】
固定砥粒式ワイヤ工具の製造方法であって、ワイヤの周囲複数方向に電極を配置し、硬質
材となる粉末材料を混入した加工液中でワイヤを長手方向に走行させつつ電極を順次切換
えて周囲からワイヤを放電加工し、ワイヤ表面の各電極に対向する位置に順次硬質材を堆
積させることにより、所定のパターンで硬質材の堆積層を形成することを特徴とするワイ
ヤ工具の製造方法。
【請求項５】
チタン粉末を混入した油液中で放電加工し、ワイヤ表面にチタンカーバイドを堆積させ、
チタンカーバイド堆積層を形成する請求項３または４記載のワイヤ工具の製造方法。
【請求項６】
固定砥粒式ワイヤ工具のワイヤ表面に放電堆積加工により局所的に堆積層を形成するワイ
ヤ工具の放電加工装置であって、硬質材となる粉末材料を混入した加工液を溜める加工漕
と、前記加工液中でワイヤを長手方向に走行させるワイヤ送り機構と、前記加工液中で走
行するワイヤの周囲複数方向に位置する電極と、前記加工液中で走行するワイヤを順次周
方向に位置を変えて放電加工するよう前記電極を順次切換える電極切換え機構と、該電極
切換え機構を介して各電極に放電電流を供給するとともにワイヤに給電する放電回路と、
各電極をワイヤに対し進退自在とする電極送り機構と、各電極をワイヤ走行方向に対し略
平行あるいは斜めに揺動させる電極揺動機構とを備えることを特徴とするワイヤ工具の放
電加工装置。
【請求項７】
前記電極が薄板電極である請求項６記載のワイヤ工具の放電加工装置。
【請求項８】
前記電極は前記加工液中の走行するワイヤの周囲４方向に配置されている請求項６記載の
ワイヤ工具の放電加工装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、固定砥粒式ワイヤ工具に関する
【背景技術】
【０００２】
　シリコンウエハをインゴットから切り出すスライシング加工等の硬質脆性材料の切断加
工に用いられる加工法には、固定砥粒式と遊離砥粒式とがあり、特に、固定砥粒式の砥粒
加工法は、例えば固定砥粒式の内周刃ブレードソーを用いるもので、切断能率が高く、ス
ラリーによる環境汚染等の問題が少ないことから広く用いられている。また、例えばシリ
コンインゴットのスライシング加工では、加工速度を上げるとともに切り代を少なくする
ため、細いピアノ線等のワイヤ表面に電着によりダイヤモンド砥粒を付着させたワイヤ工
具（ダイヤモンド電着ワイヤ工具）を使用するワイヤソーを用いることが提案された。し
かし、こうしたダイヤモンド電着ワイヤ工具は、通常はワイヤ表面の全面に砥粒層が形成
されたものとなるため、切粉が排出され難く、目詰まりを起こしやすくて、連続して使用
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すると切断能率が低下する。
【０００３】
　そこで、ダイヤモンド電着ワイヤ工具を、ダイヤモンドの砥粒層がワイヤ表面に螺旋状
に形成されたものとすることで、加工液がワイヤ表面の溝を通って加工部に円滑に供給さ
れ、切粉が洗い流されて砥粒の磨耗や目詰まりが低減され、切断能率の向上と長寿命化を
図ることが考えられた。そして、そのような螺旋状に砥粒層を形成する手段として、ピア
ノ線の全周にニッケルメッキを施した後、その上にフッ素樹脂をコーティングし、その樹
脂を研削加工により螺旋状に除去し、露出したニッケルメッキ上に電着によりダイヤモン
ド砥粒を含む砥粒層を形成することが提案され（例えば、特許文献１参照。）、また、ピ
アノ線の全周にニッケルメッキを施した後、その上に螺旋状にフッ素樹脂をコーティング
し、樹脂が付着していないワイヤ周面のメッキ層表面に電着によりダイヤモンド砥粒を含
む砥粒層を形成することが提案された（例えば、特許文献２参照。）。このようにして螺
旋状にダイヤモンドの砥粒層を形成することで、その螺旋状の砥粒層の間に凹条（チップ
ポケット）が形成され、これが、シリコンインゴット等の硬質脆性材料の切断時に加工液
を巻き込んで加工部に供給し、切粉の排出を容易にするよう機能する。そのため、ワイヤ
工具の繰り返し使用による切断能率の低下を抑えるとともにワイヤ工具の寿命を延ばすこ
とができる。なお、一旦全周に付着した砥粒層を研削加工により螺旋状に除去することも
考えられるが、そうするためには、ワイヤソーの直径２００μｍ程度の細いワイヤの表面
に電着により付着した数十μｍ以下の砥粒層を除去するための高精度な機械が必要となり
、製造コストが高くなる。
【０００４】
　また、ワイヤ表面に螺旋状にダイヤモンドの砥粒層を形成するのに、フッ素樹脂を螺旋
状に研削したり、螺旋状にフッ素樹脂をコーテイングしたりする工程が必要となるのでは
、生産性を上げることが困難で、製造コストが高くなるということから、２本の素線ワイ
ヤ（ピアノ線）を撚り合わせて、その表面にダイヤモンド砥粒等の砥粒を一様に電着した
ワイヤ工具も提案されている（例えば、特許文献３参照。）このワイヤ工具は、ワイヤ外
径に沿って螺旋状に膨らんだ砥粒層が形成され、素線相互の間に形成される螺旋状の谷部
（チップポケット）が加工液及び切粉の通路となる。そのため、目詰まりを防いで切削能
率の低下を抑えることができる。しかし、このように撚り線を芯としてその表面に砥粒を
電着する方法では、螺旋状に膨らんだ砥粒層および素線相互間のチップポケットのパター
ンが撚りのピッチで決まってしまい、任意にパターンを変更することができない。
【０００５】
　一方、本発明者らは、タングステンカーバイドとコバルトの粉体を混合して圧縮した圧
粉体を液中放電加工の電極として用いることでワイヤ表面にタングステンカーバイド層を
形成することを提案している（例えば、特許文献４参照。）。
これは、液中放電で被加工物に放電表面処理又は研削加工を行う放電表面処理において、
放電表面処理用電極とワイヤ電極との間に放電を発生させて放電エネルギによりワイヤ電
極表面に放電表面処理材料を付着させるというもので、これを固定砥粒式ワイヤ工具製造
に応用し、放電加工によってワイヤの表面に硬質の堆積層を形成することも考えられる。
しかし、この圧粉体電極を用いた放電堆積加工によれば、理論的には圧粉体電極と対向す
る部分に堆積が生じるが、ワイヤ工具の堆積層のパターンを細かく形成するためには、圧
粉体電極の表面に細かい溝を付けることが必要で、そのような細かい溝を付けたのでは、
機械的強度が低下するため、実際には電極として用いることができなくなる。また、この
圧粉体電極を用いる放電堆積加工は、ドーナッツ形またはＵ字型の圧粉体電極を円揺動さ
せてワイヤ電極の全周に放電表面処理材料を付着させるもので、処理を続けると電極の穴
が大きくなるため、長時間の処理が難しく、また、電極の交換が面倒である。また、この
放電堆積加工には、堆積層のパターンを形成するという概念がない。そのため、固定砥粒
式ワイヤ工具の表面に任意のパターンで堆積層を形成するためにこれをそのまま転用する
というわけにはいかない。
【０００６】
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　また、本発明者らは、改質材料あるいは改質材料の元となるチタンなどの粉末材料を加
工液に混入し、改質物質濃度を高くした状態で、チタン電極と被処理材である鋼材の表面
との間で放電させることにより被処理材の表面に改質物質（炭化チタン）を浸透させると
ともに厚く堆積させることを提案している（例えば、特許文献５参照。）。そして、チタ
ン粉末を混入した加工油中で放電加工する場合に、細線電極を用いれば平板上に堆積層を
形成できることを確認している。しかし、この技術も、それをそのまま転用して固定砥粒
式ワイヤ工具の表面に任意のパターンで堆積層を形成できるというものではない。
【０００７】
　その他、ワイヤソー用のワイヤ工具の加工に放電加工を利用したものとしては、ワイヤ
と被加工物との摩擦面に砥粒が十分介在できるよう、ショットブラストや放電加工等によ
り、ワイヤの表面に穴を形成し、穴に入った砥粒を逃がさないようにすることで切断効率
を向上させるというものが知られている（例えば、特許文献６参照。）。しかし、これは
、ワイヤ表面に堆積層を形成するものでなく、これを転用して固定砥粒式のワイヤ工具表
面に任意のパターンで堆積層を形成するということはできない。
【０００８】
【特許文献１】特開平７－９６４５４号公報
【特許文献２】特開平９－２５４００８号公報
【特許文献３】特開平１１－２７７３９８号公報
【特許文献４】特開２００１－２５２８３０号公報
【特許文献５】特開２０００－２５６８７５号公報
【特許文献６】特開２０００－２８８９０１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　したがって、固定砥粒式ワイヤ工具を、切断加工時に加工液を巻き込んで加工部に供給
するとともに切粉の排出を容易とし目詰まりを抑制するよう機能するチップポケットがで
きるようワイヤ表面に任意のパターンで硬質堆積層を形成することができて、繰り返し使
用による切断能率の低下を抑えるとともに工具寿命を延ばすことができ、且つ、加工に手
間がかからず、容易に生産性を上げることができるものとすることが課題である。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明は、シリコンウエハをインゴットから切り出すスライシング加工等に使用したり
、パイプ等管状部材の内周研磨等に使用する固定砥粒式ワイヤ工具を、ワイヤ表面の堆積
層の間に材料の切断時に加工液を巻き込んで加工部に供給するとともに切粉の排出を容易
とし目詰まりを抑制するよう機能するチップポケットができるようワイヤ表面に容易に任
意のパターンで硬質堆積層を形成することができるワイヤ工具および該ワイヤ工具の製造
方法並びに放電加工装置を提供する。
【００１１】
　本発明のワイヤ工具は、固定砥粒式ワイヤ工具であって、ワイヤ表面に放電加工により
硬質材が堆積してなる局所的な堆積層が螺旋状その他のパターンで形成されていることを
特徴とする。
【００１２】
　このようにワイヤ表面に放電加工により硬質材が堆積してなる螺旋状等の局所的な堆積
層が形成されていることにより、堆積層の間に材料の切断時に加工液を巻き込んで加工部
に供給するとともに切粉の排出を容易とし目詰まりを抑制するよう機能するチップポケッ
トが形成される。そのため、繰り返し使用による切断能率の低下を抑えるとともに工具寿
命を延ばすことができる。そして、放電加工で堆積層を形成するため、容易に螺旋状その
他の任意のパターンで局所的な堆積層を形成することができ、加工に手間がかからず、容
易に生産性を上げることができる。このワイヤ工具は、シリコンインゴット等の硬質脆性
材料の切断加工に好適であり、その他、アルミニウムや銅などの目詰まりしやすい金属や
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樹脂、木材など、様々な材料の切断加工に使用することができ、また、パイプ等管状部材
の内面研磨にも使用できる。
【００１３】
　このワイヤ工具は、硬質材となるチタン等の粉末材料を混入した油液中でワイヤを放電
加工し、ワイヤ表面の電極に対向する位置にチタンカーバイド等の金属炭化物その他の硬
質材を堆積させることにより、ワイヤ表面に局所的にチタンカーバイド等の硬質材の堆積
層を形成する方法で製造することができ、特に、ワイヤの周囲複数方向（例えば４方向）
に電極を配置し、硬質材となるチタン等の粉末材料を混入した加工液中でワイヤを長手方
向に走行させつつ電極を順次切換えて周囲からワイヤを放電加工し、ワイヤ表面の各電極
に対向する位置に順次チタンカーバイド等の硬質材を堆積させることにより、螺旋状その
他の任意のパターンでチタンカーバイド等の硬質材の堆積層を形成した長尺のワイヤ工具
を製造することができる。
【００１４】
　そして、この製造方法でワイヤ工具を製造するための放電加工装置は、硬質材となる粉
末材料を混入した加工液を溜める加工漕と、加工液中でワイヤを長手方向に走行させるワ
イヤ送り機構と、加工液中で走行するワイヤの周囲複数方向（例えば周囲４方向）に位置
する薄板電極等の電極と、加工液中で走行するワイヤを順次周方向に位置を変えて放電加
工するよう電極を順次切換える電極切換え機構と、該電極切換え機構を介して各電極に放
電電流を供給するとともにワイヤに給電する放電回路と、電極交換を容易にするとともに
電極の磨耗（消耗）の度合いに合わせて先端位置を調整するために各電極をワイヤに対し
進退自在とする直動型の電極送り機構と、偏磨耗を防ぐために各電極をワイヤ走行方向に
対し略平行あるいは斜めに揺動させる電極揺動機構とを備えたものとするのがよい。
【００１５】
　１箇所の電極による１方向からの放電処理で、ワイヤ表面の周方向に約９０度程度の範
囲に硬質材が堆積する。そして、このように１方向からの処理で約１/４周に堆積するた
め、４方向に電極を配置することでワイヤを１周する範囲に硬質材を堆積させることがで
き、ワイヤを送りながら４方向から放電処理を行うことで、螺旋状や不連続突起状などの
堆積層を任意のパターンで形成することができる。
【００１６】
　この放電加工装置は、電極送り機構を後退させることで容易に電極を交換できるもので
あり、そのため、長時間の処理にも対応できる。
【００１７】
　電極切換え機構は、例えば時分割により電極を切換える。それにより、放電回路の稼働
率が向上し、効率的な放電堆積加工が行える。勿論、放電回路を電極毎に設けてもよい。
【００１８】
　電極揺動機構は、電極をワイヤ走行方向に対し略平行あるいは斜めに揺動させる。それ
により、電極の偏磨耗が抑制される。電極の揺動方向がワイヤ走行方向と平行の場合には
、電極の幅と略同じ幅の堆積層が形成される。また、電極の揺動方向がワイヤ走行方向と
平行でない場合には、電極の幅より広い幅の堆積層が形成され、また、揺動する電極によ
って加工液が撹拌され極間への供給が促進される。
【００１９】
　加工されるワイヤの走行方向は、略垂直方向、略水平方向あるいは斜め方向のいずれで
もよい。
【００２０】
　電極の形状は薄板に限定されず、細線や、棒状電極の先端をくし歯状にしたものでもよ
い。
【００２１】
　また、電極は、１箇所の電極毎に平行に配置した複数枚の薄板電極で構成することもで
きる。その場合は、それら複数枚の薄板電極のすべてからワイヤに放電できるように、予
め各先端位置（電極間隙）を調整しておく。こうすることで、幅の広い砥粒層を形成する
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ことができる。また、このように電極毎に複数枚の薄板電極で構成する場合に、電極毎に
それら複数枚の薄板電極をワイヤに対し一体に進退自在とする共通の電極送り機構と、各
薄板電極を個別にワイヤに対し進退自在として個々の薄板電極の先端位置（電極間隙）を
調整可能とする個別送り機構を備えたものとすることもできる。
【発明の効果】
【００２２】
　このように、本発明によれば、固定砥粒式ワイヤ工具を、切断加工時に加工液を巻き込
んで加工部に供給するとともに切粉の排出を容易とし目詰まりを抑制するよう機能するチ
ップポケットができるようワイヤ表面に任意のパターンで硬質堆積層を形成することがで
きて、繰り返し使用による切断能率の低下を抑えるとともに工具寿命を延ばすことができ
、且つ、加工に手間がかからず、生産性が高いものとすることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２３】
　本発明の実施形態を図１～図６に基づいて説明する。図１は放電加工装置の構成図、図
２はワイヤ表面の堆積層の形状の一例を示す説明図、図３はワイヤ表面の堆積層の形状の
他の例を示す説明図、図４は放電加工装置の電極の変形例の構成図、図５は放電加工装置
の電極の他の変形例の構成図、図６はワイヤ表面の堆積層の各種パターン（ａ）～（ｄ）
の説明図である。
【００２４】
　図１に示す放電加工装置は、硬質材となるチタン等の金属若しくは金属化合物その他の
粉末材料を混入した加工液を溜める加工漕１と、加工液中でワイヤＷを長手方向に走行さ
せるワイヤ送り機構としての送り出しローラ２および巻き取りローラ３と、加工液中で走
行するワイヤＷの周囲４方向に所定のピッチでワイヤ走行方向にずれた配列あるいは対面
配列で位置する電極４（薄板）と、加工液中で走行するワイヤＷを順次周方向に位置を変
えて放電加工するよう電極４を順次切換える電極切換え機構としての切換えスイッチ５と
、切換えスイッチ５を介して各電極４に放電電流を供給するとともに給電子６を介してワ
イヤＷに給電する放電回路７と、電極交換を容易にするとともに電極の磨耗（消耗）の度
合いに合わせて先端位置を調整するために各電極４をワイヤＷに対し進退自在とする直動
型の電極送り機構としての送りサーボに偏磨耗を防ぐために各電極４をワイヤ走行方向に
対し略平行あるいは斜めに揺動させる電極揺動機構としての揺動サーボを一体化したサー
ボユニット８とを備えている。
【００２５】
　この実施形態は、シリコンウエハをインゴットから切り出すスライシング加工等に使用
する固定砥粒式ワイヤ工具を製造するもので、加工槽１の加工液中でワイヤＷを長手方向
に走行させつつ電極４を順次切換えて周囲からワイヤＷを放電加工し、ワイヤ表面の各電
極Ｗに対向する位置に順次チタンカーバイド等の硬質材を堆積させることにより、ワイヤ
表面に螺旋状その他の任意のパターンで局所的にチタンカーバイド等の硬質材の堆積層を
形成する。
【００２６】
　１箇所の電極４による１方向からの放電処理で、ワイヤ表面の周方向に約９０度程度の
範囲に硬質材が堆積する。そして、このように１方向からの処理で約１/４周に堆積する
ため、４方向に電極を配置することでワイヤＷを１周する範囲に硬質材を堆積させること
ができ、ワイヤＷを送りながら４方向から放電処理を行うことで、図２に示すような螺旋
状や、図３に示すような不連続突起状その他任意のパターンの堆積層Ｔを形成することが
できる。
【００２７】
　このようにワイヤ表面に放電加工により硬質材が堆積してなる螺旋状等の局所的な堆積
層Ｔが形成されることにより、堆積層Ｔの間に切断加工時に加工液を巻き込んで加工部に
供給するとともに切粉の排出を容易とし目詰まりを抑制するよう機能するチップポケット
が形成される。そのため、繰り返し使用による切断能率の低下を抑えるとともに工具寿命
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を延ばすことができる。そして、放電加工により硬質堆積層を形成するため、容易に螺旋
状その他の任意のパターンで局所的な堆積層を形成することができ、加工に手間がかから
ず、容易に生産性を上げることができる。このワイヤ工具は、シリコンインゴット等の硬
質脆性材料の切断加工に好適であり、その他、アルミニウムや銅などの目詰まりしやすい
金属や樹脂、木材など、様々な材料の切断加工に使用することができる。
【００２８】
　切換えスイッチ５（電極切換え機構）は、例えば時分割により電極４を切換える。それ
により、放電回路７の稼働率が向上し、効率的な放電堆積加工が行える。勿論、放電回路
を電極毎に設けてもよい。
【００２９】
　サーボユニット８が構成する電極揺動機構は、電極４をワイヤ走行方向に対し略平行あ
るいは斜めに揺動させる。それにより、電極４の偏磨耗が抑制される。電極４の揺動方向
がワイヤ走行方向と平行の場合には、電極４の幅と略同じ幅の堆積層Ｔが形成される。ま
た、電極４の揺動方向がワイヤ走行方向と平行でない場合には、電極４の幅より広い幅の
堆積層Ｔが形成され、また、揺動する電極４によって加工液が撹拌され極間への供給が促
進される。
【００３０】
　加工されるワイヤＷの走行方向は、略垂直方向、略水平方向あるいは斜め方向のいずれ
であってもよい。
【００３１】
　また、電極４の形状は薄板に限定されず、細線や、棒状電極の先端を薄歯状にしたもの
でもよい。
【００３２】
　また、電極４は、１箇所の電極毎に、図４に示すように平行に配置した複数枚（図の例
では５枚）の薄板電極４ａで構成することもできる。その場合は、それら複数枚の薄板電
極４ａのすべてからワイヤＷに放電できるように、予め各先端位置（電極間隙）を調整し
ておく。こうすることで、幅の広い堆積層Ｔを形成することができる。また、このように
電極毎に複数枚の薄板電極４ａで構成する場合に、電極毎にそれら複数枚の薄板電極４ａ
をワイヤＷに対し一体に進退自在とする共通の電極送り機構８ａと、各薄板電極４ａを個
別にワイヤＷに対し進退自在として個々の薄板電極４ａの先端位置（電極間隙）を調整可
能とする個別送り機構８ｂを備えるようサーボユニット８を構成することもできる。電極
４は、また、図５に示すように、棒状電極の先端をくし歯状にしたものであってもよい。
【００３３】
　図１の装置は１台でもよいが、複数の装置を同一のワイヤに対してワイヤ走行方向に並
べて設けることで、さらに生産性を向上することができる。
【００３４】
　図６は、ワイヤＷの周囲４方向に電極４を配置した場合のワイヤ表面の堆積層の各種パ
ターンをワイヤＷの周方向展開図で示している。堆積層の形状は、電極４の厚さ（ｈ）、
電極配列のピッチ（ｐ）、電極切り換わり毎のワイヤＷの送り量（ｆ）の関係により、様
々のパターンとなる。例えば、同図（a）は、ｐ＝ｆの場合で、この場合はリング状に堆
積層Ｔが形成される。同図（ｂ）は、|ｐ－ｆ|＝ｈ／４の場合、同図（ｃ）は、|ｐ－ｆ|
＝ｈ／２の場合で、これらの場合は、螺旋状に堆積層Ｔが形成される（図２に示すパター
ンがこれに相当する。）。また、同図（ｄ）は、|ｐ－ｆ|＞ｈの場合で、不連続突起状に
堆積層Ｔが形成される（図３に示すパターンがこれに相当する。）。
【実施例】
【００３５】
　本発明の有効性を確かめるため、通常の形彫放電加工機を用いて次の条件でワイヤに放
電堆積による堆積層を形成した。
　堆積層を形成する材料：純チタン粉末（粒径２４μｍ以下）、濃度：５０ｋｇ/?、加工
液：油、電極：銅（厚さ０．５ｍｍ）、被加工物（ワイヤ）：ＳＵＳ３０４（直径０．２
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４箇所
　銅電極極性：（－）、電流：４Ａ、パルス幅：８μｓ、休止時間１０２４μｓ、ジャン
プ高さ：１８００μｍ、ジャンプ間隔１ｓ、ジャンプ速度：３００ｍｍ/ｍｉｎ、１箇所
の加工時間：３０ｓ、電極揺動：なし
【００３６】
　放電堆積加工後のワイヤの外観を図７、図８に示す。電極の厚さに相当する０．５ｍｍ
程度の幅の砥粒堆積が観察される。砥粒層の厚さは最大で２０μｍ程度である。
【００３７】
　このワイヤを用いて、直径５ｍｍのソーダ石灰ガラス棒を切断した。その際、ワイヤに
切込荷重をかけ、クランク機構を用いて工作物を往復させた。加工条件は次の通りである
。
　切込荷重：４．５Ｎ、平均往復速度：８ｍ/ｍｉｎ、ストローク：６０ｍｍ、切削液：
水溶性加工液５０倍希釈
【００３８】
　５００往復ごとに測定した加工断面積と往復回数の関係を図９に示す。５００往復まで
の加工速度に比べてそれ以降の加工速度は小さいが、ほぼ一定で低下しなかった、２８９
０往復後ワイヤが断線したため加工を中止した。溝幅は０．２９ｍｍであった。堆積層が
ワイヤ表面全面に付着していないため、切粉が逃げる場所ができ、加工速度が低下しなか
った。
【図面の簡単な説明】
【００３９】
【図１】本発明の実施形態に係る放電加工装置の構成図である。
【図２】本発明の実施形態におけるワイヤ表面の堆積層の形状の一例を示す説明図である
。
【図３】本発明の実施形態におけるワイヤ表面の堆積層の形状の他の例を示す説明図であ
る。
【図４】本発明の実施形態に係る放電加工装置の電極の変形例の構成図である。
【図５】本発明の実施形態に係る放電加工装置の電極の他の変形例の構成図である。
【図６】本発明の実施形態におけるワイヤ表面の堆積層の各種パターン（ａ）～（ｄ）の
説明図である。
【図７】本発明の実施例の放電加工後のワイヤの外観を示す倍率１７５の顕微鏡写真であ
る。
【図８】本発明の実施例の放電加工後のワイヤの外観を示す倍率４５０の顕微鏡写真であ
る。
【図９】本発明の実施例の放電加工後のワイヤによる切断加工の試験結果を示すグラフで
ある。
【符号の説明】
【００４０】
　　１　加工漕
　　２　送り出しローラ
　　３　巻き取りローラ
　　４　電極
　　５　切換えスイッチ
　　６　給電子
　　７　放電回路
　　８　サーボユニット
　　Ｗ　ワイヤ
　　Ｔ　砥粒層
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