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(57)【要約】
【課題】調整ローラでワイヤの張力を調整することがで
き、かつ、調整ローラとワイヤとが互いに与える悪影響
を小さくすることができるマルチワイヤーソーを提供す
る。
【解決手段】ワイヤと、ガイドローラ群と、ガイドロー
ラ群に巻き掛けられるワイヤの張力を調整する調整手段
と、ガイドローラ群に巻き掛けられたワイヤによって切
断される被加工物を固定する固定基台と、固定した被加
工物をワイヤに切り込む方向に移動させる移動手段と、
を備えるマルチワイヤーソーであって、調整手段は、ワ
イヤが巻き掛けられる調整ローラと、調整ローラの回転
速度を制御する回転速度制御手段と、巻き掛けられたワ
イヤを調整ローラに供給する供給ローラと、を備え、供
給ローラは、回転軸方向におけるワイヤの位置を適宜変
更し、調整ローラに巻き掛けられるワイヤの位置が固定
されるのを防ぐワイヤ移動手段を備える。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ワイヤと、互いに平行な回転軸を備えワイヤが複数回巻き掛けられるガイドローラ群と
、該ガイドローラ群に巻き掛けられるワイヤの張力を調整する調整手段と、該ガイドロー
ラ群に巻き掛けられたワイヤによって切断される被加工物を固定する固定基台と、固定し
た被加工物をワイヤに切り込む方向に移動させる移動手段と、を備えるマルチワイヤーソ
ーであって、
　該調整手段は、
　ワイヤが巻き掛けられる調整ローラと、
　該調整ローラの回転速度を制御する回転速度制御手段と、
　巻き掛けられたワイヤを該調整ローラに供給する供給ローラと、を備え、
　該供給ローラは、
　回転軸方向におけるワイヤの位置を適宜変更し、該調整ローラに巻き掛けられるワイヤ
の位置が固定されるのを防ぐワイヤ移動手段を備えることを特徴とするマルチワイヤーソ
ー。
【請求項２】
　該ワイヤ移動手段は、
　該供給ローラに形成されるワイヤを案内するガイド溝であって、
　該ガイド溝の少なくとも一部は該供給ローラの回転軸方向に対し斜めに形成されている
ことを特徴とする請求項１に記載のマルチワイヤーソー。 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、マルチワイヤーソーに関する。
【背景技術】
【０００２】
　円柱状インゴットからウェーハを切り出す場合等における切断手段として、砥粒を用い
たマルチワイヤーソーが知られている（特許文献１）。また、ワイヤーソーを用いて放電
加工を行うマルチワイヤ放電加工装置もある（特許文献２）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平９－９４７５５号公報
【特許文献２】特開２０１１－１４００８８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　マルチワイヤーソーは、案内するワイヤの張力を調整する調整ローラを備えているもの
がある。調整ローラは、ワイヤの張力を調整するため、ワイヤと強い力で接触する。その
ため、ワイヤと調整ローラとがお互いに悪影響を与える恐れがある。
【０００５】
　そこで、本発明は、上記に鑑みてなされたものであって、調整ローラとワイヤとが互い
に与える悪影響を小さくすることができるマルチワイヤーソーを提供することを目的とす
る。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上述した課題を解決し、目的を達成するために、本発明は、ワイヤと、互いに平行な回
転軸を備えワイヤが複数回巻き掛けられるガイドローラ群と、該ガイドローラ群に巻き掛
けられるワイヤの張力を調整する調整手段と、該ガイドローラ群に巻き掛けられたワイヤ
によって切断される被加工物を固定する固定基台と、固定した被加工物をワイヤに切り込
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む方向に移動させる移動手段と、を備えるマルチワイヤーソーであって、該調整手段は、
ワイヤが巻き掛けられる調整ローラと、該調整ローラの回転速度を制御する回転速度制御
手段と、巻き掛けられたワイヤを該調整ローラに供給する供給ローラと、を備え、該供給
ローラは、回転軸方向におけるワイヤの位置を適宜変更し、該調整ローラに巻き掛けられ
るワイヤの位置が固定されるのを防ぐワイヤ移動手段を備えることを特徴とする。
【０００７】
　また、該ワイヤ移動手段は、該供給ローラに形成されるワイヤを案内するガイド溝であ
って、該ガイド溝の少なくとも一部は該供給ローラの回転軸方向に対し斜めに形成されて
いることが好ましい。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明のマルチワイヤーソーでは、調整ローラの回転軸方向において、調整ローラに接
触するワイヤの位置を移動させることができる。これにより、調整ローラの一部にワイヤ
が接触し続け、負荷が集中することを抑制でき、調整ローラとワイヤとが互いに与える悪
影響を小さくすることができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】図１は、マルチワイヤ放電加工装置の構成例を示す概略図である。
【図２】図２は、マルチワイヤ放電加工装置の被加工物の周辺を拡大して示す概略斜視図
である。
【図３】図３は、張力調整ユニットの概略構成を示す模式図である。
【図４】図４は、張力調整ユニットの動作を説明するための説明図である。
【図５】図５は、変形例の張力調整ユニットの概略構成を示す模式図である。
【図６】図６は、変形例の張力調整ユニットの動作を説明するための説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本発明を実施するための形態（実施形態）につき、図面を参照しつつ詳細に説明する。
以下の実施形態に記載した内容により本発明が限定されるものではない。また、以下に記
載した構成要素には、当業者が容易に想定できるもの、実質的に同一のものが含まれる。
さらに、以下に記載した構成は適宜組み合わせることが可能である。また、本発明の要旨
を逸脱しない範囲で構成の種々の省略、置換又は変更を行うことができる。
【００１１】
〔実施形態〕
　実施形態に係るマルチワイヤ放電加工装置の構成例について説明する。図１は、マルチ
ワイヤ放電加工装置の構成例を示す概略図である。図２は、マルチワイヤ放電加工装置の
被加工物の周辺を拡大して示す概略斜視図である。マルチワイヤ放電加工装置１は、図１
に示すように、ワイヤＲによりインゴットＩを放電加工するものであり、繰り出しボビン
２０、巻き取りボビン２１、ガイドローラ部（ガイドローラ群）３０、張力調整ユニット
８０及び張力調整ユニット９０を備えている。
【００１２】
　繰り出しボビン２０には、未使用のワイヤＲが一定量巻き回されている。ワイヤＲは、
切断面が円形に形成され、芯部と、芯部の周面を被覆する被覆部とから構成されている。
芯部は、高純度の鋼であり、例えばピアノ線である。被覆部は、黄銅やタングステン、モ
リブデンなどの芯部より放電しやすい電気抵抗の低い材料で形成されている。ワイヤＲの
直径は、例えば、１００μｍ～１４０μｍ程度である。もちろん、ワイヤＲの直径は、１
００μｍ～１４０μｍに限定されず、例えば１００μｍ～２００μｍでもよい。また、ワ
イヤＲは、高純度の鋼である芯部と、黄銅やタングステン、モリブデンなどの被覆部とか
ら構成されても、黄銅のみから形成されてもよい。また、ワイヤＲは、その切断面が円形
である例を説明したが、円形以外であってもよい。例えば、ワイヤＲは、その切断面が楕
円形や多角形であってもよい。
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【００１３】
　繰り出しボビン２０は、ガイドローラ部３０に向けてワイヤＲを繰り出す。張力調整ユ
ニット８０は、繰り出しボビン２０とガイドローラ部３０との間に配置され、ワイヤＲが
巻きかけられている。張力調整ユニット８０については、後述する。ガイドローラ部３０
は、繰り出しボビン２０の近傍に配設され、繰り出しボビン２０から繰り出されたワイヤ
Ｒを案内する。ガイドローラ部３０は、複数のガイドローラ３０ａ～３０ｊから構成され
ている。ガイドローラ３０ａ～３０ｊは、円柱状に形成され、ワイヤＲが走行する方向に
間隔をおいて配設されている。
【００１４】
　ガイドローラ３０ａ，３０ｂは、繰り出しボビン２０の近傍に配設され、繰り出しボビ
ン２０により繰り出され、張力調整ユニット８０を通過したワイヤＲを巻き掛けてワイヤ
Ｒをガイドローラ３０ｃ～３０ｉに向けて送り出す。
【００１５】
　ガイドローラ３０ｃ～３０ｉは、並列ワイヤ部３１０を構成し、ワイヤＲを環状に支持
するように配設されている。例えば、並列ワイヤ部３１０のガイドローラ３０ｃ，３０ｄ
，３０ｅ，３０ｇ，３０ｈ，３０ｉは、環状のワイヤＲを内側から支持し、ガイドローラ
３０ｆは、環状に構成された並列ワイヤ部３１０のワイヤＲに対して外側から支持するよ
うに配設されている。並列ワイヤ部３１０は、図２に示すように、ガイドローラ３０ａ，
３０ｂにより送り出されたワイヤＲを軸方向（Ｙ軸方向）に一定の間隔をあけて複数回巻
き掛ける。並列ワイヤ部３１０のワイヤＲは、例えば、軸方向に０．５ｍｍ～数ｍｍ程度
の間隔をあけてガイドローラ３０ｃ～３０ｉに８周巻き掛けられている。
【００１６】
　ここで、Ｙ軸方向は、ガイドローラ３０ａ～３０ｊの軸方向である。Ｘ軸方向は、Ｙ軸
方向と水平面上で直交する方向である。Ｚ軸方向は、Ｘ軸方向及びＹ軸方向に直交する方
向、本実施形態では、鉛直方向である。
【００１７】
　並列ワイヤ部３１０において、ガイドローラ３０ｃは、ガイドローラ３０ｂにより送り
出されたワイヤＲを巻き掛けてガイドローラ３０ｄに送り出す。ガイドローラ３０ｄは、
ガイドローラ３０ｃにより送り出されたワイヤＲを巻き掛けてガイドローラ３０ｅに送り
出す。ガイドローラ３０ｅは、ガイドローラ３０ｄにより送り出されたワイヤＲを巻き掛
けてガイドローラ３０ｆに送り出す。ガイドローラ３０ｆは、ガイドローラ３０ｅにより
送り出されたワイヤＲを巻き掛けてガイドローラ３０ｇに送り出す。ガイドローラ３０ｇ
は、ガイドローラ３０ｆにより送り出されたワイヤＲを巻き掛けてガイドローラ３０ｈに
送り出す。ガイドローラ３０ｈは、ガイドローラ３０ｇにより送り出されたワイヤＲを巻
き掛けてガイドローラ３０ｉに送り出す。ガイドローラ３０ｉは、ガイドローラ３０ｈに
より送り出されたワイヤＲを巻き掛けてガイドローラ３０ｃに送り出す。これで、並列ワ
イヤ部３１０を構成するガイドローラ３０ｃ～３０ｉに１周巻き掛けられたことになる。
ワイヤＲは、軸方向に０．５ｍｍ～数ｍｍ程度の間隔をあけつつ並列ワイヤ部３１０のガ
イドローラ３０ｃ～３０ｉに残り７周巻き掛けられる。並列ワイヤ部３１０は、８周巻き
掛けられた最後のワイヤＲをガイドローラ３０ｊに送り出す。
【００１８】
　ガイドローラ３０ｊは、巻き取りボビン２１の近傍に配設され、並列ワイヤ部３１０か
ら送り出されたワイヤＲを巻き掛けて巻き取りボビン２１に送り出す。巻き取りボビン２
１は、ガイドローラ３０ｊから送り出された使用済みのワイヤＲを巻き取って回収する。
張力調整ユニット９０は、ガイドローラ部３０と巻き取りボビン２１との間に配置され、
ワイヤＲが巻き掛けられている。張力調整ユニット９０については、後述する。
【００１９】
　なお、繰り出しボビン２０、巻き取りボビン２１及びガイドローラ３０ａ～３０ｊは、
図示しないモータによって回転駆動される。全てのガイドローラ３０ａ～３０ｊをモータ
駆動とする必要はなく、例えば、並列ワイヤ部３１０を構成しないガイドローラ３０ａ，
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３０ｂ，３０ｊを従動ローラとしてもよい。ガイドローラ３０ａ～３０ｊに巻き掛けられ
たワイヤＲが走行する速度は、０．５m/sec～１m/sec程度である。
【００２０】
　並列ワイヤ部３１０のワイヤＲは、一対のガイドローラ３０ｇ，３０ｈによりＺ軸方向
に沿って一定のテンションを有して張設されている。ガイドローラ３０ｇ，３０ｈにより
張設されたワイヤＲは、インゴットＩをウェーハにスライスする切断ワイヤ部３２０を構
成する。切断ワイヤ部３２０のワイヤＲは、Ｚ軸方向に沿って上向きへ走行する。
【００２１】
　インゴットＩは、円柱形状であり、切断ワイヤ部３２０のワイヤＲの間隔で円板状にス
ライスされる。インゴットＩは、導電性がある材料であり、ＳｉＣ、単結晶ダイヤ、シリ
コン、ＧａＮ（窒化ガリウム）等から形成される。
【００２２】
　切断ワイヤ部３２０の近傍には、インゴットＩを支持する支持機構４０が設けられてい
る。支持機構４０は、基台部４１と、支持柱４２と、駆動手段４３とを備えている。基台
部４１は、インゴットＩを固定するものである。基台部４１は、基台４１ａと、基台４１
ａに固定された板状のサブストレート４１ｂとを備えている。サブストレート４１ｂの前
面４１ｃには、インゴットＩの周面Ｉａが導電性接着剤Ｂにより接着されて固定される。
インゴットＩは、その端面Ｉｅが切断ワイヤ部３２０のワイヤＲが走行するＺ軸方向と略
平行になるように基台部４１のサブストレート４１ｂに固定される。
【００２３】
　支持柱４２は、棒状に形成されており、Ｚ軸方向に立設されている。支持柱４２は、一
端に基台部４１が固定され、他端に駆動手段４３が固定されている。駆動手段４３は、イ
ンゴットＩとワイヤＲとをＸ軸方向に相対移動させるものである。例えば、駆動手段４３
は、Ｘ軸方向に沿って延在される図示しないボールねじと、パルスモータ等で構成される
駆動源とを有する。駆動手段４３は、ボールねじのナットに固定された支持柱４２をＸ軸
方向に沿って移動させ、支持柱４２に固定された基台部４１のインゴットＩを切断ワイヤ
部３２０のワイヤＲに切り込ませる。
【００２４】
　マルチワイヤ放電加工は、誘電体である水や油などの加工液Ｆの中で実施される。切断
ワイヤ部３２０は、加工液Ｆが貯留された加工槽５０の中に浸漬されている。加工槽５０
の中で、加工液Ｆに浸漬された切断ワイヤ部３２０のワイヤＲがインゴットＩを加工する
。
【００２５】
　加工槽５０は、上面に開口部５３を有している。基台部４１は、開口部５３から加工層
５０の内部に挿入される。基台部４１は、加工槽５０に対してＸ軸方向に往復移動が可能
となる。ガイドローラ３０ｆにより送り出されたワイヤＲは、開口部５３から加工槽５０
の内部に進入する。加工槽５０の内部に進入したワイヤＲは、加工槽５０内に配設された
ガイドローラ３０ｇにより開口部５３から加工槽５０の外部に送り出される。
【００２６】
　マルチワイヤ放電加工装置１は、ワイヤＲとインゴットＩに給電する給電機構６０を備
えている。給電機構６０は、高周波パルス電源ユニット６１と、ワイヤ用電極６２と、図
示しない基台用電極とを備えている。
【００２７】
　高周波パルス電源ユニット６１は、ワイヤＲと、基台部４１に固定されたインゴットＩ
とに高周波パルス電力を供給する。例えば、高周波パルス電源ユニット６１は、高周波パ
ルス電力の電圧を調整する電圧調整手段６１ａと、高周波パルス電力の周波数を所定の周
波数に調整するパルス調整手段６１ｂとを備えている。高周波パルス電源ユニット６１は
、ワイヤ用電極６２に接続され、ワイヤ用電極６２を介して高周波パルス電力をワイヤＲ
に供給する。ワイヤ用電極６２は、棒状に形成され、ガイドローラ３０ｈとガイドローラ
３０ｉとの間に張設されるワイヤＲに当接されている。また、高周波パルス電源ユニット
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６１は、基台部４１に固定される基台用電極に接続され、基台部４１を介して高周波パル
ス電力をインゴットＩに供給する。
【００２８】
　高周波パルス電源ユニット６１から高周波パルス電力を供給して、ワイヤＲとインゴッ
トＩとの極間に電圧を印加すると、ワイヤＲは、正面に配置されたインゴットＩに対して
放電を行う。例えば、加工液Ｆ中で絶縁状態にあるインゴットＩとワイヤＲの間隔が数十
μｍ位まで近づくと、両者の絶縁が破壊されて放電が発生する。この放電によってインゴ
ットＩが加熱されて溶融され、さらに液体の温度が急激に上昇することにより液体が気化
し、体積膨張によって溶融箇所を飛散させる。このように、ワイヤＲとインゴットＩとの
極間に電圧を印加することで、インゴットＩを溶融すると共に飛散させる処理を断続的に
行ってインゴットＩの放電加工を実施する。
【００２９】
　マルチワイヤ放電加工装置１は、繰り出しボビン２０、巻き取りボビン２１、ガイドロ
ーラ３０ａ～３０ｊ、駆動手段４３及び高周波パルス電源ユニット６１を制御する制御手
段７０を備えている。制御手段７０は、繰り出しボビン２０、巻き取りボビン２１及びガ
イドローラ３０ａ～３０ｊにモータ駆動信号を出力し、ワイヤＲの繰り出しや巻き取り、
ワイヤＲの案内をするように制御する。また、制御手段７０は、駆動手段４３にモータ駆
動信号を出力してインゴットＩを切断ワイヤ部３２０のワイヤＲに切り込ませるように制
御する。また、制御手段７０は、高周波パルス電源ユニット６１に制御信号を出力して高
周波パルス電力の出力時間などを制御する。
【００３０】
　次に、張力調整ユニット８０、９０について説明する。図３は、張力調整ユニットの概
略構成を示す模式図である。図４は、張力調整ユニットの動作を説明するための説明図で
ある。なお、図３及び図４は、一部のガイドローラを省略している。
【００３１】
　張力調整ユニット８０は、繰り出しボビン２０とガイドローラ３０ａとの間に配置され
ている。張力調整ユニット８０は、供給ローラユニット８１と調整ローラユニット８２と
を有する。張力調整ユニット８０は、ワイヤＲの移動方向の上流から供給ローラユニット
８１、調整ローラユニット８２の順で配置されている。
【００３２】
　供給ローラユニット８１は、繰り出しボビン２０から繰り出されたワイヤＲを調整ロー
ラユニット８２に供給する。供給ローラユニット８１は、回転軸８１ａと、供給ローラ８
１ｂと、を有する。回転軸８１ａは、筐体等に回転自在の状態で支持されている。供給ロ
ーラ８１ｂは、ワイヤＲが巻き掛けられる。供給ローラ８１ｂは、回転軸８１ａに固定さ
れ、回転軸８１ａ周りに回転する。これにより供給ローラ８１ｂは、巻き掛けられている
ワイヤＲの移動に従動して回転する。供給ローラ８１ｂは、ワイヤＲと接触する外周面に
回転方向に沿ってガイド溝８１ｃが形成されている。ガイド溝８１ｃは、外周面の全周に
形成され、繋がった１つの輪になっている。ガイド溝８１ｃは、回転方向に沿って移動す
ると、回転軸８１ａ方向の位置が変化する。つまり、ガイド溝８１ｃは、供給ローラ８１
ｂの回転軸方向に対し斜めに形成されている。具体的には、回転軸８１ａの軸方向におい
て、ガイド溝８１ｃの一方の端部と他方の端部とが距離ｄ離れている。距離ｄは、６ｍｍ
が例示される。ガイド溝８１ｃは、一部に回転軸８１ａ方向と直交する部分があってもよ
い。
【００３３】
　調整ローラユニット８２は、調整ローラ８２ａと、回転速度制御手段８２ｂとを有する
。調整ローラ８２ａは、表面にすべり止め手段８２ｃが設けられている。すべり止め手段
８２ｃは、ワイヤＲとの力を向上させる部材であり、摩擦抵抗が高い材料、例えばシリコ
ーン樹脂で形成されている。回転速度制御手段８２ｂは、調整ローラ８２ａに連結してお
り、調整ローラ８２ａの回転速度を制御する。
【００３４】
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　張力調整ユニット９０は、ガイドローラ３０ｊと巻き取りボビン２１との間に配置され
ている。張力調整ユニット９０は、供給ローラユニット９１と調整ローラユニット９２と
従動ローラ９３とを有する。張力調整ユニット９０は、ワイヤＲの移動方向の上流から供
給ローラユニット９１、調整ローラユニット９２、従動ローラ９３の順で配置されている
。供給ローラユニット９１、調整ローラユニット９２は、供給ローラユニット８１、調整
ローラユニット８２と同様の機能を備えている。供給ローラユニット９１は、調整ローラ
ユニット９２にワイヤＲを供給する。調整ローラユニット９２は、調整ローラの回転数を
調整することで、上流側のガイドローラ部３０に巻き掛けられているワイヤＲの張力を調
整する。従動ローラ９３は、調整ローラユニット９２と巻き取りボビン２１との間に配置
され、ワイヤＲが巻き掛けられている。従動ローラ９３は、巻き掛けられているワイヤＲ
の移動に従動して回転する。
【００３５】
　次に、マルチワイヤ放電加工装置の動作例について説明する。先ず、オペレータは、基
台部４１にインゴットＩを固定し、加工槽５０内に加工液Ｆを貯留して、加工情報を登録
する。マルチワイヤ放電加工装置１は、加工動作の開始指示があった場合に、加工動作を
開始する。加工動作において、制御手段７０は、高周波パルス電源ユニット６１を制御し
、高周波パルス電力をワイヤＲとインゴットＩに供給する。また、制御手段７０は、繰り
出しボビン２０からワイヤＲを繰り出し、ガイドローラ部３０によりワイヤＲを案内させ
て一定の速度でワイヤＲを走行させる。
【００３６】
　ワイヤＲは、ガイドローラ３０ｂにより並列ワイヤ部３１０に送り出される。並列ワイ
ヤ部３１０に送り出されたワイヤＲは、切断ワイヤ部３２０でインゴットＩを放電加工す
る。例えば、制御手段７０は、駆動手段４３を制御し、インゴットＩを切断ワイヤ部３２
０のワイヤＲに向けて移動させ、ワイヤＲとインゴットＩとの極間に電圧を印加して放電
加工を実施し、インゴットＩに加工溝を形成する。例えば、インゴットＩとワイヤＲとが
接近すると放電が発生し、インゴットＩが溶融されて飛散される処理が断続的に行われ、
インゴットＩに加工溝が形成される。
【００３７】
　また、マルチワイヤ放電加工装置１は、例えば、ガイドローラ部３０のワイヤの経路に
ワイヤの張力を計測する計測手段を設け、計測手段の計測結果に基づいて、張力調整ユニ
ット８０、９０の動作を制御し、ワイヤの張力を調整する。計測装置としては、ワイヤが
巻き付けられるローラを設け、ローラにかかる力から張力を計測する手段がある。
【００３８】
　ここで、張力調整ユニット８０、９０は、調整ローラユニット８２、９２の調整ローラ
の回転速度を回転速度制御手段で調整することで、調整ローラユニット８２と調整ローラ
ユニット９２との間のワイヤＲの張力を調整する。これにより、インゴットＩと対面する
位置のワイヤの張力を調整することができる。例えば、調整ローラユニット８２は、調整
ローラ８２ａの回転速度を速くすることで、張力を低くすることができる。調整ローラユ
ニット８２は、調整ローラ８２ａの回転速度を遅くすることで、張力を高くすることがで
きる。調整ローラユニット９２は、調整ローラの回転速度を速くすることで、張力を高く
することができる。調整ローラユニット９２は、調整ローラの回転速度を遅くすることで
、張力を低くすることができる。調整ローラユニット８２と調整ローラユニット９２との
間のワイヤＲの張力を調整することで、ガイドローラ部３０とワイヤとの間に異物が挟ま
ったり、ワイヤ表面の形状が変化してガイドローラ部３０によるグリップ状態が変化した
場合でもワイヤの張力を調整することができ、張力の変化を抑制することができる。これ
により、ワイヤの振動や破断を抑制する事ができる。
【００３９】
　また、張力調整ユニット８０は、繰り出しボビン２０から繰り出されたワイヤＲが供給
ローラ８１ｂに巻き掛けられる。供給ローラ８１ｂに巻き付けられたワイヤＲは、ガイド
溝８１ｃに案内される。供給ローラ８１ｂを通過したワイヤＲは、調整ローラ８２ａのす
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べり止め手段８２ｃが設けられている面に巻き掛けられる。これにより、図３及び図４に
示すように、供給ローラ８１ｂの回転方向の向きにより、回転軸８１ａ方向のガイド溝８
１ｃの位置が変化し、供給ローラ８１ｂを通過したワイヤの回転軸８１ａ方向の位置が周
期的に変化する。これにより、調整ローラ８２ａに到達するワイヤＲの回転軸方向の位置
が周期的に変化し、調整ローラ８２ａのワイヤＲが接触する回転軸方向の位置が周期的に
変化する。なお、供給ローラ８１ｂと調整ローラ８２ａの直径は異なっている。
【００４０】
　本実施形態のマルチワイヤ放電加工装置１は、供給ローラ８１ｂに設けたガイド溝８１
ｃが回転軸方向におけるワイヤの位置を適宜変更し、調整ローラ８２ａに巻き掛けられる
ワイヤの位置が固定されるのを防ぐワイヤ移動手段となる。マルチワイヤ放電加工装置１
は、回転軸方向の位置が変化するガイド溝８１ｃを設けることで調整ローラの回転軸に直
交する方向において、調整ローラに接触するワイヤの位置を移動させることができる。こ
れにより、調整ローラの一部にワイヤが接触し続け、負荷が集中することを抑制でき、調
整ローラとワイヤとが互いに与える悪影響を小さくすることができる。例えば、すべり止
め手段８２ｃの表面が損傷することを抑制できる。また、すべり止め手段８２ｃの表面が
損傷することを抑制できることで、損傷したすべり止め手段８２ｃとワイヤＲが接触する
ことを抑制でき、ワイヤＲが損傷することを抑制することができる。
【００４１】
　また、本実施形態のようにワイヤの移動に応じて移動するガイド溝８１ｃをワイヤ移動
手段とすることで、動力を設けずに、回転軸方向のワイヤの位置を移動させることができ
る。
【００４２】
　本実施形態では、ガイドローラ部３０の上流と下流のそれぞれに張力調整ユニット８０
、９０を設けたが、張力調整ユニット８０、９０のいずれか一方のみを設けてもよい。
【００４３】
［変形例］
　図５は、変形例の張力調整ユニットの概略構成を示す模式図である。図６は、変形例の
張力調整ユニットの動作を説明するための説明図である。図５及び図６に示す張力調整ユ
ニット１８０は、供給ローラユニット１８１と調整ローラユニット８２とを有する。調整
ローラユニット８２は、張力調整ユニット８０の調整ローラユニット８２と同様の構成で
ある。張力調整ユニット１８０は、ワイヤＲの移動方向の上流から供給ローラユニット１
８１、調整ローラユニット８２の順で配置されている。
【００４４】
　供給ローラユニット１８１は、繰り出しローラユニット２０から繰り出されたワイヤＲ
を調整ローラユニット８２に供給する。供給ローラユニット１８１は、回転軸１８１ａと
、供給ローラ１８１ｂと、回転軸移動機構１８１ｄと、を有する。回転軸１８１ａは、筐
体等に回転自在の状態で支持されている。供給ローラ１８１ｂは、ワイヤＲが巻き掛けら
れる。供給ローラ１８１ｂは、回転軸１８１ａに固定され、回転軸１８１ａ周りに回転す
る。供給ローラ１８１ｂは、ローラＲと接触する外周面に回転方向に沿ってガイド溝１８
１ｃが形成されている。ガイド溝１８１ｃは、外周面の全周に形成され、繋がった１つの
輪になっている。ガイド溝１８１ｃは、回転方向に沿って移動しても、回転軸１８１ｂ方
向に対する向きが変化しない。つまり、ガイド溝１８１ｃは、供給ローラの回転軸方向に
対して直交する向きに形成されている。回転軸移動機構１８１ｄは、回転軸１８１ａを回
転自在の状態で、かつ、回転軸１８１ａを回転軸方向に移動可能な状態で支持している。
回転軸移動機構１８１ｄは、回転軸１８１ａを回転軸方向に移動させる。回転軸移動機構
１８１ｄは、回転軸１８１ａ軸方向において、回転軸１８１ａを距離ｄの範囲で移動させ
る。距離ｄは、６ｍｍが例示される。
【００４５】
　張力調整ユニット１８０は、回転軸移動機構１８１ｄで回転軸１８１ａを回転軸方向に
移動させることで、また、供給ローラ１８１ｂを通過したワイヤの軸方向の位置を移動さ
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方向において、調整ローラユニット８２に接触するワイヤの位置を変化させることができ
る。なお、回転軸移動機構１８１ｄは、回転軸１８１ａを連続して往復移動させてもよい
し、一定時間ごとに回転軸方向の位置をステップ移動させてもよい。
【００４６】
　本実施形態では、マルチワイヤーソーが、放電加工を行うマルチワイヤ放電加工装置の
場合としたがこれに限定されない。マルチワイヤーソーは、ワイヤに砥石が付着し、ワイ
ヤと被加工物を接触させることで、被加工物を加工するマルチワイヤ加工装置としてもよ
い。
【符号の説明】
【００４７】
１　マルチワイヤ放電加工装置
３０ａ～３０ｊ　ガイドローラ
３２０　切断ワイヤ部
４０　支持機構
５０　加工槽
６０　給電機構
８０、９０　張力調整ユニット
８１、９１　供給ローラユニット
８１ａ　回転軸
８１ｂ　供給ローラ
８１ｃ　ガイド溝
８２、９２　調整ローラユニット
８２ａ　調整ローラ
８２ｂ　回転速度制御手段
９３　従動ローラ
Ｆ　加工液
Ｉ　インゴット
Ｄ　加工溝
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