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小径針側面への細穴放電加工の再現性* 

 

和合 健**、細川 結加*** 

 
 鍼灸針による薬剤投与の新しい治療方法を開発するために創成放電加工機を用い

てφ0.25mm程度の Co-Cr-Mo合金製鍼灸針にφ0.1mm程度の薬剤注入用の多数個微

細穴を安定的に生成する方法の確立を図った。その結果、ガイド穴に詰まったスラ

ッジを除去、あるいはスラッジの侵入を回避しさらに電極に十分な耐曲げ性を与え

ることで細穴放電加工の安定化を図ることができた。 
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Reproducibility of Minute Holes Fabricated by Electrical Discharge 
Machining 

 

Takeshi Wago and Yuka Hosokawa 
 

  Medicinal needles for applications such as acupuncture and moxibustion require specialized 

fabrication techniques. This study demonstrates the use of electrical discharge machining to fabricate 

minute (0.1-mm diameter) holes in 0.25-mm-diameter Co–Cr–Mo–alloy needles. This technique 

assures the reproducibility of the minute holes, as required to prevent the invasion of sludge into the 

guide hole and to give high elasticity for pipe electrodes. 
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high elastic 
 

1 緒  言 

 鍼灸針による薬剤投与の治療方法を実現するためには、

創成放電加工機(三菱電機 EDSCAN8E)で鍼久針(φ0.25

×50mm)の側面にφ0.1mm程度の細穴を多数個生成する

ことが必要となり、その電気条件の最適化はすでに実施

された 1）。しかしながらその細穴加工では偶然性がまだ

多くを占めているため穴加工の能率及び生成確度を向上

させるためのその加工における再現性の確立が急務とな

っていた。φ0.1×200mmの銅パイプ電極を使用した穴

加工での最大の留意点は、加工中に電極の触れ抑制ガイ

ド穴(クリアランス半径±2μm 以下)にスラッジが侵入

し、Z 軸上下動を阻害することである 2、3）。使用してい

る電極の材質は銅であり、鋼材工具と比較してヤング率

が非常に小さいため、ガイド穴にスラッジが詰まると Z

軸を下降させる際に電極が撓んでしまい電極が下降しな

い。 

 ここでは、振れ抑制ガイドの清掃方法の様式化と高さ

の適正化、さらに適正な押し込み剛性獲得のための電極

短小化について取り組んだ。 

 

 2 実験項目 

2-1 振れ抑制ガイドの清掃方法の様式化と高さの適正

化 

 スラッジによる電極への影響を回避するために、ガイ

ドの穴の清掃を加工の1つの工程として取り入れる必要

がある。まず、ガイドを設置する前に、超音波振動機(オ

ムロン株式会社製 HU-10)により約5分間超音波洗浄し

た後、ガイド穴に金型用洗浄剤(GM-O)を吹きかけ、掃除

用の電極(スーパーSFK)を穴中で上下に動かすことで、中

に詰まっているスラッジを押し出すという清掃工程を取

り入れた。さらに、加工の前後で、電極を回転させなが

ら Z 軸を上下に移動するプログラムを使い 20分ほどガ

イド穴の回転清掃を行った。また、加工中にガイド穴に

侵入するスラッジの量を減らすためにガイドを適正な高

さに設置する必要がある。ここでは、ガイドの高さ、電

極の移動量、電極の消耗率を考慮し、針からガイドまで

本来 0.5mmであったところを 0.7mmに引き上げた。以

上の2工程により、連続での加工回数を増やすことがで

きた。しかし、ガイドの高さの適正化に関しては、ガイ

ド穴にスラッジが侵入する原因として、加工液中のスラ

ッジの密度の関係だけではなく、加工中に発生する静電

気的な問題等も考えられるため、ミクロな挙動をみると

いう点からも、今後さらなる改善の余地があるといえる。 

2-2 適正な耐曲げ性獲得のための電極短小化 

 ガイド穴に詰まっているスラッジに対して、電極に十

分な耐曲げ性を持たせるために、電極の短小化を行った。
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