
キーワード：金型、放電加工、亜鉛合金、プラスチック射出成形、高能率加工 
 
概要 
 多品種小ロット生産用金型材として開発され

た金型用亜鉛合金(ZAPREC)は，金型製作時の
機械加工性やプラスチック樹脂の成形性などに

おいて多くの利点が期待できます． 
当所ではこれまで，金型加工に必要な亜鉛合

金(ZAPREC)の放電加工特性について報告して
きました．ここでは，亜鉛合金の仕上げ加工領

域における電極低消耗高速加工性に着目したワ

イヤフレ－ム電極による三次元創成放電加工，

およびこれによる金型のキャビティ・コア同時

加工について紹介します． 

解説 

１．フレ－ム電極による三次元創成加工 

亜鉛合金の放電加工では，これまで鉄鋼系材

料の加工において，電極が消耗しやすい中・仕

上げ加工領域においても電極低消耗加工条件の

もとで高速放電加工が実現できます．このこと

から，例えば,細いワイヤを棒状やル－プ状に形
成した電極を用いた放電加工が可能となり，図

１に示すようなワイヤフレ－ム電極による輪郭

加工が考えられます． 
通常の形彫り放電加工やフライス加工の場

合，目的とする製品部以外はすべて加工屑とし

て除去しますが，フレ－ム電極を NC制御すれ
ば，製品の外形面に沿って輪郭部のみが除去さ

れるため，ワイヤ放電加工のように効率的な金

型加工が実現できます． 

２．金型キャビティ・コア同時加工 

図２は，φ1mm の銅ワイヤを用いて，直径

25 mm のル－プ状電極を作製し，図のように

ZX 面を円弧移動させ，曲面加工を行った例を
示します．複雑な曲面で構成された三次元形状

面が，こうしたフレ－ム電極と NC制御によっ
て容易に得ることができます．本例の加工時間

は, 約 30分です． 

電極の軌跡

フレ－ム電極 ie： 10 A
te：120μs
τ： 70 %

図２ 金型キャビティ・コア同時加工 

(c) フレ－ム電極による輪郭加工

フレ－ム電極

(a) 形彫り放電加工 (b) 創成放電加工

 

図１ 放電加工の形態 
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フレ－ム電極による加工の場合，通常の形

彫り放電加工やフライス加工では，加工屑と

して除去される部分がブロック状で排出され

るため，再利用することもできます．例えば，

図３は, 図２で得られた部品をプラスチック
射出成形金型として組み立てた場合の構成図

を示します．あらかじめコア側と固定板との

間に位置決め加工を施しておけば，ほぼ均一

なクリアランスが得られ，キャビティ側とコ

ア側を同時に効率良く加工することができま

す． 
図４は，フレ－ム電極によるキャビティ/コ

ア同時加工金型，およびそれによって成形さ

れたプラスチック製品の加工サンプルを示し

ます． 
亜鉛合金に対して形状創成加工を行う場合

の電極としては，前述のワイヤフレ－ム形状

以外に，例えばワイヤ放電加工された二次元

的な輪郭形状や旋盤加工で得られるような電

極形状，さらに，これら複数のフレ－ム電極

を順次組み合わせて使用することが考えられ，

より複雑な形状加工への適用も可能です．ま

た，大型金型のように除去量の多いキャビテ

ィ加工の場合は，あらかじめフレ－ム電極で

粗取り加工を行い，その後，最終的な形彫り

加工を行えば，必要最小限の加工量で目的と

する形状面が得られるなど，より高能率な金

型加工が期待できます． 
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図５ ブロ－成形金型への適用例 

 

図４ 射出成形金型への適用例 

図３ プラスチック射出成形金型の構成図 

 図５は，フレ－ム電極によるブロ－成形金

型の加工例と成形サンプルを示します．あら

かじめ位置決めされた２つのブロックの中央

部にフレ－ム電極を挿入し，矢印で示す経路

に沿って制御すると，回転体形状を効率的に

加工することができます．ペットボトルやプ

ラスチック容器などのブロ－成形品の多くは

回転体形状に近いため，フレ－ム電極を用い

ることによって，比較的単純な NC 制御で，
高能率な金型加工が実現できます． 

まとめ 
金型用亜鉛合金の優れた放電加工特性をも

とにフレーム電極を利用すれば，三次元創成

加工が可能になり，金型のキャビティやコア

などの効率的な加工に活用できます． 
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