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放電加工法において極間に生ずる加工くずの処理は未解決で残されている大きな問題の-つ

である.この解決法の一つとして電極多次元運動によるポンプ効果を利用したセルフフラッ

シング法が提案され.その有効性が示された.本稿ではその概要について解説する.

1. 緒 論

放電加工技術の発展は目覚しいものがあり,約40年前

に実用化された当初は極めて特殊な用途に限定されてい

たのが,現在では型加工にとって不可欠とさえ言われる

ようになり,さらに応用範囲は広がりつつある.

工具電極 (以下,単に電極と記述する)がほとんど消

耗しない,いわゆる電極低消耗加工が実現し,加工状態

に応じて加工条件を変化させていく適応制御の採用も進

み,加工技術として徐々に完成の域に近づいている.最

近ではさらに鏡面仕上げ法の開発も進められており,今

後はどこまで可能性が広がっていくか予断を許さない.

また,本稿においては触れないが,ワイヤ放電加工技術

の発展と普及ももちろん特筆に値する.

ところで,以上のように見てくると,放電加工におけ

る基本的な問題点はほとんど解消されたかの如く感じら

れるが,実は極めて重要な問題でありながら,その機構

の複雑さのために,ほとんど解明されず,対策も消極的

なままとなっている現象がある.それは工作物と電極の

間隙 (以下加工間隙とする)に発生し存在する,加工く

ずの挙動と加工現象への影響である.

本稿では,この加工くずの処理法として新たに提案し

たセルフフラッシング法1),2)について解説し,その有用性

を示す.

2.加工くず処理の意義と現状

加工くずは主として工作物材料が放電によって除去さ

れてできた金属の微粒子から成る.もちろん電極材料も

その電極消耗率に応じて含まれ,果た,油系の加工液を

用いている場合は,その分解生成物である炭素等も含ま

れる.
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このように,加工くずは切削等における切粉に相当す

るものと考えられる.したがって加工くずが加工部位に

滞留するのを防ぐことが切粉処理と同様な意味で重要な

課題となる.しかし,上のような切粉からの類推から,

加工くずは除去が完全に近い方が良いと考えるのは誤り

である.放電加工の場合,加工くずは異常アーク,短絡

等の好ましくない現象の原因となる一方,それが加工間

隙に適当量存在することで,絶縁破壊の引き金となり,

放電の繰返しを安定化する作用がある3).そこで,加工く

ず処理の重点は次の2点に置くことが必要となる.

1) 加工間隙に存在する量が過大とならないように,

排出を良好に保つ.

2) 加工間隙の局部に集中しないように,加工部分へ

の均一な分散を促進する.

現状において,2)の加工くずの分散についての認識は

まだ浅いように見受けられるが,1)に関しては従来もそ

の必要性は良く知られ,その実現のための方法もいくつ

か考えられてきた.

加工くずの排出法として従来実用に供されているのは

主に次の二つである.

1) 噴流法

2) 電極引上げ法

噴流法は,電極に穴を設け,そこから加工液を噴出し,

または吸引することにより加工間隙を洗浄しながら加工

を行う方法である.

噴流法は,加工くずの除去が確実に行えるという点で

優れているが,電極に噴流のための穴を加工しなければ

ならないうえ,底付き穴の加工では,加工後工作物側に

残る噴流穴に対応した凸部を除去しなければならないな

どの欠点がある.また複雑な形状の場合は噴流穴が複数

個必要となり,その配置 ･穴寸法等の設計も簡単ではな

い.したがって,噴流法はその適用範囲がかなり限定さ

れたものとなっている.
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