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1. 緒 言

前報1)においてパルス数カウントによる加工能率測定

法の有用性が確かめられたので,同一方法により,さら

測定した.とくに,微細加工,仕上加工において重要な

5A以下,5〃S以下の微小パルスに重点を置いた.

2.実 験 方 法

に広範囲にわたるパルス条件を与えたときの加工能率を 被加工材として各種の既発表データと照合しやすい
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図 1 電流 ･電圧波形 例 (I/,-5A)
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