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ワイヤー放電加工におけるワイヤ径の選定

ワイヤー径の違いにより加工精度の違い

以前にワイヤー放電加工の特集号を３回にわたり発行しましたが、その後ワイヤー径に関するお問い合わせを何件かいただ
きました。そこで今回はワイヤー径の違いによる加工精度や加工時間についてより詳細にお届けしたいと思います。

ワイヤー径の違いによる加工時間比較

細かい文字を書くときは細いペン先の筆記具を使うのと同じように、ワイヤー
放電加工でも、加工する形状の細かさに応じてワイヤー径を変えて加工しま
す。一般的に使用しているワイヤー径はφ0.2ですが、微細な形状仕上げが必要
な場合はφ0.1やφ0.05のワイヤーを使用することになります。
（業界的にはφ0.02の極細ワイヤーも実用化されています）

微細形状加工を行なう際のワイヤー径選定で気を付けなければならないのが
「放電ギャップ」の存在です。インクのにじみでペン先よりも文字線が太くな
るのと同じように、ワイヤー放電加工の場合はアーク放電で火花が飛ぶ領域分
（放電ギャップ）ワイヤー径よりも広がって加工されます。（図１参照）
図2、図3は焼入鋼にワイヤー放電加工で直角仕上げをした場合のコーナーR

の発生状態の写真ですが、φ0.2ワイヤー場合、φ0.05ワイヤー場合ともにワイ
ヤー半径に0.01~0.015程度プラスしたコーナーRとなっています。この分が
放電ギャップということになります。
スリット加工の場合には、φ0.05ワイヤー
で仕上がられるスリット幅は0.07以上、
Φ0.2ワイヤーの場合は0.23以上というこ
とになります。
実際にはワークの板厚よってもｺｰﾅｰRや

スリット幅の最小値は左右されます。

いずれにしろ、微細加工には細線ワイヤー
が必要となるのですが、コストで比較する
と細線ワイヤーは圧倒的に不利になります。

＜図２：φ0.2ワイヤーでのｺｰﾅｰR＞
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＜図３：φ0.05ワイヤーでのｺｰﾅｰR＞

＜図１：放電ギャップ＞
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ワイヤー径による加工時間比較
厚さ10mm、加工長20mmの場合

水加工 油加工

実は大変手間のかかる
ワイヤー張替え作業下のグラフは、厚さ10mmのスチール材を20mmにわたってワイヤーカット

した場合の加工時間がワイヤー径の違いでどのくらい変わるかを表したグラ
フです。加工液が“水”の場合は▽▽▽程度の面仕上げの場合、“油”の場合は
▽▽▽▽程度の面仕上げの場合となっています。またあくまで当社の使用加
工機で場合であり、加工機によって大きく異なる場合があります。 いずれ
にしろワイヤー線が細くなるほど加工時間が長くなり、コストアップになり
ます。Φ0.05の場合は線材が真鍮ではなくタングステンとなり、線材自体も
高価となります。

ここまでの説明で、加工内容に応じて
しょっちゅうワイヤー径を変えて加工し
ているように思われたかもしれません
が、実はワイヤーの線径変更は大変時間
がかかる作業で、まる1日かかりになっ
てしまいます。ガイド関連部品を付け替
え、複雑な経
路にワイヤー
を通し直し、
条件だしをや
り直さなけれ
ばなりません。
そこで実際

には加工機毎
に使用するワ
イヤー径は固
定にしていま
す。弊社の場
合はφ0.05の
加工機は常備
しておらず、
必要に応じて
張り替えてい
ます。
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