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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加工中断点にて加工再開機能を有するワイヤ放電加工機において、
プログラム運転によるワークの加工開始後に、前記ワークとワイヤ電極とが短絡したこと
により前記プログラム運転を中断した場合、該中断した位置を記憶する記憶手段と、
前記中断した位置から前記ワイヤ電極を任意の退避位置に退避させる際の手動割り込みに
よる軸移動退避手段と、
前記任意の退避位置から放電状態で移動し前記中断した位置に復帰する復帰手段と、
復帰後に加工再開を行う再開手段と、
を有することを特徴とするワイヤ放電加工機。
【請求項２】
　前記復帰手段は、前記ワイヤ電極を前記任意の退避位置から前記中断した位置へ放電状
態で移動する際に、プログラムによる自動加工と同じ加工条件で送り速度制御を行うこと
を特徴とする請求項１に記載のワイヤ放電加工機。
【請求項３】
　加工中断点にて加工再開機能を有するワイヤ放電加工機において、
プログラム運転による加工開始後に、早送りの位置決め指令ブロックから加工指令ブロッ
クに切り替わった位置でワイヤとワークが短絡状態である時、プログラムされた早送り位
置決め指令の移動ブロック（Ｇ００）の経路を短絡が解除される位置まで逆行し、短絡が
解除された後、放電を開始し、早送り位置決め指令のブロックを加工指令ブロックと読み
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替えて中断位置に加工しながら復帰する復帰手段を有することを特徴とするワイヤ放電加
工機。
【請求項４】
　加工中断点にて加工再開機能を有するワイヤ放電加工機において、
プログラム運転による加工開始後に、早送りの位置決め指令ブロックから加工指令ブロッ
クに切り替わった位置でワイヤとワークが短絡状態である時、プログラムされた早送り位
置決め指令の移動ブロック（Ｇ００）の開始点に戻る位置決めをし、早送り位置決め指令
のブロックを加工指令ブロックと読み替えて中断位置に放電加工しながら復帰する復帰手
段を有することを特徴とするワイヤ放電加工機。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ワイヤ放電加工機に関し、特に、任意の退避位置から放電状態で移動し中断
位置に復帰する機能を有するワイヤ放電加工機に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、ワイヤ放電加工機には、加工中にワイヤ電極とワークとが短絡し加工が進行しな
くなった場合、ワイヤ電極とワークとを相対移動させることにより、ワイヤ電極を、加工
経路を逆に辿らせ短絡の解除を行った後に、元の加工位置に復帰させ、加工を再開する機
能が備わっている。
【０００３】
　特許文献１には、加工の中断点に自動復帰して、再加工する技術が記載されている。す
なわち、プログラム運転中に、ワイヤ電極の断線により中断した場合、予め記憶した加工
開始点に自動で戻し、加工開始穴にてワイヤ電極を結線したのち、ドライラン制御で加工
開始点から加工済み経路に沿って加工中断点まで戻り、中断点で放電状態とし、再加工を
行う機能が説明されている。
【０００４】
　特許文献２には、ワイヤ放電加工装置において、加工中にワイヤ電極と被加工物が短絡
し加工が進行しなくなった場合、ワイヤ電極とテーブルとを相対移動させることにより、
ワイヤ電極をこの加工経路を逆にさかのぼらせ短絡の解除を行った（後退制御）後に、放
電を開始し元の加工位置に復帰させ、さらにその箇所から引き続き放電加工を継続する技
術が示されている。
【０００５】
　特許文献３には、加工開始点に対して加工開始穴の位置がずれて短絡している場合、手
動で短絡が解除できる加工可能開始位置まで退避し、その箇所から自動で真の開始点位置
まで、放電加工を行いながら戻る機能が開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特公昭６３－２８７３１号公報
【特許文献２】特開平６－２７７９４９号公報
【特許文献３】特開平１－２１０２２１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　図１０は従来のワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフローチャートである。各ス
テップに従って説明する。　
　Ｇ００の位置決め指令による移動を行い（ｓｄ０１）、Ｇ０１の加工指令の実行を開始
し（ｓｄ０２）、ワイヤとワーク間の短絡か否かを判断し、短絡の場合（ＹＥＳ）にはプ
ログラムを停止する（ｓｄ０４）。ｓｄ０３においてワイヤとワークとが短絡していない



(3) JP 6235531 B2 2017.11.22

10

20

30

40

50

場合（ＮＯ）には、Ｇ０１の加工指令に沿って放電加工しつつ移動し（ｓｄ０５）、プロ
グラム終了か否かを判断し（ｓｄ０６）、プログラム終了ではない場合（ＮＯ）にはステ
ップｓｄ０２に戻り、処理を継続し（次の加工指令ブロックを実行開始）、プログラム終
了の場合（ＹＥＳ）には処理を終了する。
【０００８】
　ワイヤ放電加工機において、プログラムされた加工経路に基づいて、ワークの外側から
加工箇所に早送りの位置決め指令（Ｇ００）にて移動した際、ワークの大きさが加工経路
プログラム作成時に想定していた大きさより大きく、早送りで位置決めした箇所で既にワ
イヤがワークに食い込んでしまう場合がある。
【０００９】
　ワイヤ電極が食い込んで短絡状態で、次ブロックの加工指令（Ｇ０１）が指令されても
、短絡の為に放電が開始されず、さらに経路に沿って逆行する為に必要な経路情報の加工
指令（Ｇ０１）がないため、（位置決め指令（Ｇ００）では経路の途中移動計算が出来な
い）短絡エラーとなって、停止状態となる。特に、ＰＣＤ工具加工のように、工具ボディ
にＰＣＤチップがロウ付けされている場合、ロウ付けの位置誤差により、ワークが想定し
たワーク位置よりずれた位置に固定されている場合が多く、前記現象が起きやすい。
【００１０】
　ワークの大きさに余裕を持って想定して（つまり、ワークの大きさをやや大きめに想定
して）、ワーク端面のかなり手前から加工指令（Ｇ０１等）で加工を行う様に加工プログ
ラムを作成すれば、上記の問題は起きない。しかし、ＰＣＤ工具の加工においては、ＰＣ
Ｄ材料の導電性劣化を防ぐため、出来るだけ加工に無関係な電圧印加の状態を短くしたい
事情があり、また、稼働時間短縮の為に移動速度の遅い加工指令（Ｇ０１）よりは、移動
速度が速い位置決め指令（Ｇ００）でワーク端面ぎりぎりまでワイヤを移動したい事情が
ある。
【００１１】
　プログラムの最初に早送りの位置決め指令（Ｇ００）でワークに食い込んで短絡した状
態から、加工指令（Ｇ０１）で加工を指令しても、短絡状態での放電開始は、ワイヤとワ
ーク間に間隙に介在する加工液による抵抗を介さない直流電流が一気に流れてワイヤの断
線を生じてしまう問題の為に、ワイヤ放電加工機の基本設定として、短絡状態での放電開
始を行わないようにされている。
【００１２】
　この状態から加工を再開するには、一旦ワイヤ位置をワークの外側のプログラム開始位
置まで軸移動で動かし、加工プログラムの編集を行い、ワークに食い込まない位置までを
早送りの位置決め指令（Ｇ００）とし、その後の移動を加工指令（Ｇ０１）に編集しなお
し、プログラムの先頭からやり直す必要がある。
【００１３】
　このような状態になる度に、加工プログラムの編集を機械上で行うか、または、プログ
ラム装置で編集しなおす必要があるが、機械を操作するオペレータによっては、機械の起
動操作は出来ても、プログラム編集までの技量がなく、プログラムの修正が困難な場合が
多い。特に、夜間の作業中に、プログラム編集が出来るオペレータが不在の場合、この加
工作業が翌日のオペレータの出社を待ってから編集後に加工開始となる事があり、製品の
納期遅れの問題にもなる。このため、加工プログラムの修正無しで、簡単な操作のみで、
短絡状態から加工再開ができる機能が必要となる。
【００１４】
　特許文献１に開示される技術は、加工開始点から加工経路に沿って、中断点に戻る機能
であるが、経路の移動指令はあくまで加工指令（Ｇ０１，Ｇ０２，Ｇ０３）であり、この
区間をドライランで移動する機能の為、本発明が解決しようとする、加工開始点から加工
しない早送り指令（Ｇ００）の区間内で食い込んだ中断点に向かって、加工開始点や途中
経路以外の任意の箇所から、放電加工を行いながら復帰する機能とは異なる。
【００１５】
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　特許文献２に開示される技術は特許文献１と同様、既に加工指令（Ｇ０１）で加工済み
の経路を逆にさかのぼる機能ではあるが、早送りによる位置決め指令（Ｇ００）や、経路
以外の任意の箇所からの復帰については、示されていない。
【００１６】
　特許文献３に開示される技術は、プログラム運転による起動前に、加工開始点から、加
工可能位置までの手動移動量を記憶しておき、記憶した移動量を逆に自動モードで戻るの
みの機能である。この技術では、今回の問題点のような、プログラム起動後の早送り指令
（Ｇ００）後に、加工指令（Ｇ０１）が指令された段階で短絡している状態を回避する事
は出来ない。
【００１７】
　そこで、本発明の目的は、従来技術の上述したような欠点、問題点を改善し、簡単な方
法で、加工を再開できるワイヤ放電加工機を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
　本発明は、プログラムの編集を行う事無く、プログラム運転中に停止した加工中断点か
ら、手動で軸移動を行う割り込み動作により、短絡を解除する位置に退避させた後、その
位置から、放電加工を行いながら加工中断点に戻ることが出来、その後、加工プログラム
を中断点からプログラム運転で再起動できる機能及びその機能を有するワイヤ放電加工機
である。
【００１９】
　本発明は、プログラムの編集を行う事無く、プログラム運転中に停止した加工中断点か
ら、手動で軸移動を行う割り込み動作により、短絡を解除する任意の位置に退避させた後
、プログラムされた加工経路に関係なく、その位置から、放電ＯＮボタンと、中断点復帰
ボタンとを押すだけで、最短距離で放電加工を行いながら加工中断点に戻ることが出来、
その後、加工プログラムを中断点からプログラム運転で再起動する。
【００２０】
　また、第２の方法として、早送りの位置決め指令の経路によっては、短絡により中断後
、自動で位置決め指令を加工指令と読み替えて、読み替えた位置決め指令の経路を逆行し
、短絡が解除される位置まで戻り、短絡解除後に自動で放電をＯＮとして、再度放電加工
を行いながら加工中断点に戻り、さらに中断点から再開する。
【００２１】
　そして、本願の請求項１に係る発明は、加工中断点にて加工再開機能を有するワイヤ放
電加工機において、プログラム運転によるワークの加工開始後に、前記ワークとワイヤ電
極とが短絡したことにより前記プログラム運転を中断した場合、該中断した位置を記憶す
る記憶手段と、前記中断した位置から前記ワイヤ電極を任意の退避位置に退避させる際の
手動割り込みによる軸移動退避手段と、前記任意の退避位置から放電状態で移動し前記中
断した位置に復帰する復帰手段と、復帰後に加工再開を行う再開手段と、を有することを
特徴とするワイヤ放電加工機である。
【００２２】
　請求項２に係る発明は、前記復帰手段は、前記ワイヤ電極を前記任意の退避位置から前
記中断した位置へ放電状態で移動する際に、プログラムによる自動加工と同じ加工条件で
送り速度制御を行うことを特徴とする請求項１に記載のワイヤ放電加工機である。　
　請求項３に係る発明は、加工中断点にて加工再開機能を有するワイヤ放電加工機におい
て、プログラム運転による加工開始後に、早送りの位置決め指令ブロックから加工指令ブ
ロックに切り替わった位置でワイヤとワークが短絡状態である時、プログラムされた早送
り位置決め指令の移動ブロック（Ｇ００）の経路を短絡が解除される位置まで逆行し、短
絡が解除された後、放電を開始し、早送り位置決め指令のブロックを加工指令ブロックと
読み替えて中断位置に加工しながら復帰する復帰手段を有することを特徴とするワイヤ放
電加工機である。
【００２３】
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　請求項４に係る発明は、加工中断点にて加工再開機能を有するワイヤ放電加工機におい
て、プログラム運転による加工開始後に、早送りの位置決め指令ブロックから加工指令ブ
ロックに切り替わった位置でワイヤとワークが短絡状態である時、プログラムされた早送
り位置決め指令の移動ブロック（Ｇ００）の開始点に戻る位置決めをし、早送り位置決め
指令のブロックを加工指令ブロックと読み替えて中断位置に放電加工しながら復帰する復
帰手段を有することを特徴とするワイヤ放電加工機である。
【発明の効果】
【００２４】
　本発明により、加工継続不能に陥った場合にも、加工プログラムの修正をする事無く、
簡単な手動介入のみや自動で、加工を再開する事が出来、生産性の向上に非常に役立つワ
イヤ放電加工機を提供できる。
【図面の簡単な説明】
【００２５】
【図１】ワイヤ放電加工機の一実施形態の概略構成図である。
【図２】ワイヤ放電加工機の軸移動構成を示す図である。
【図３】退避位置から放電状態で移動し加工中断位置に復帰する、本発明の実施形態１を
説明する図である。
【図４】退避位置から放電状態で移動し加工中断位置に復帰する、本発明の実施形態１の
他の例を説明する図である。
【図５】本発明の実施形態１のワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフローチャート
である。
【図６】退避位置から放電状態で移動し加工中断位置に復帰する、本発明の実施形態２を
説明する図である。
【図７】本発明の実施形態２のワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフローチャート
である。
【図８】退避位置から放電状態で移動し加工中断位置に復帰する、本発明の実施形態３を
説明する図である。
【図９】本発明の実施形態３のワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフローチャート
である。
【図１０】従来のワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフローチャートである。
【発明を実施するための形態】
【００２６】
　以下、本発明の実施形態を図面と共に説明する。　
　図１は、本発明の一実施の形態におけるワイヤ放電加工機３０の概略構成図である。コ
ラム３の上部に取り付けられたワイヤ電極４が巻かれたワイヤボビン１２は、送り出し部
トルクモータ１１で、ワイヤ電極４の引き出し方向とは逆方向に指令された所定低トルク
が付与される。ワイヤボビン１２から繰り出されたワイヤ電極４は、ブレーキモータ１３
により駆動されるブレーキシュー１４、上ガイド５ａ、下ガイド５ｂ、下ガイドローラ１
５を経由して、フィードローラ１６に掛け回される。ブレーキモータ１３により駆動され
るブレーキシュー１４とワイヤ電極送りモータ（図示せず）で駆動されるフィードローラ
１６の間の張力が調節される。ワイヤ電極４は、ピンチローラ１７とワイヤ電極送りモー
タ（図示せず）で駆動されるフィードローラ１６で挟まれ、ワイヤ電極回収箱１８に回収
される。機台１上の加工槽２内にはワークを載置するテーブルが取り付けられている。上
ガイド５ａと下ガイド５ｂの間の放電加工領域には放電加工対象となる図示しないワーク
が図示しないテーブルに載置され、ワイヤ電極４に加工用電源から高周波電圧が印加され
放電加工がなされる。
【００２７】
　図２はワイヤ放電加工機の軸移動構成を示す図である。ワイヤ放電加工機３０は機械全
体を数値制御装置２０によって制御される。数値制御装置２０は、サーボアンプ２１を介
して、モータ２２Ｘ，２２Ｙ，２２Ｚ，２２Ｕ，２２Ｖの各軸のモータを駆動制御するこ
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とができる。
【００２８】
　機台１にはワークを載置する図示しないテーブルをＸ軸方向とＹ軸方向に駆動するモー
タ２２Ｘ，２２Ｙが取り付けられている。モータ２２Ｘ，２２Ｙにはボールネジ２３Ｘ，
２３Ｙが連絡されている。モータ２２Ｘ，２２Ｙの駆動力はボールネジ２３Ｘ，２３Ｙに
伝達され、図示しないテーブルがＸ軸方向とＹ軸方向に移動する。
【００２９】
　コラム３の上部には、モータ２２Ｚ，２２Ｕ，２２Ｖが取り付けられている。モータ２
２Ｚ，２２Ｕ，２２Ｖにはボールネジ２３Ｚ，２３Ｕ，２３Ｖが連結されている。モータ
２２Ｚ，２２Ｕ，２２Ｖの駆動力はボールネジ２３Ｚ，２３Ｕ，２３Ｖに伝達され、上ガ
イド５ａをＺ軸方向，Ｕ軸方向，Ｖ軸方向に移動させることができる。
【００３０】
＜実施形態１＞
　まず、退避位置から放電状態で移動し加工中断位置に復帰する、本発明による放電加工
機の加工再開機能の第１の実施形態を図３及び図４を用いて説明する。
　工具ボディ２４に固定されたＰＣＤチップ２５をワイヤ放電加工機により放電加工する
。図３（ａ）は現状の問題点を示している。ワーク外周部から指令Ｇ００で進み指令Ｇ０
１で加工をするプログラムがあった場合、ワーク位置が想定より手前に固定されていたと
き、Ｇ００でワークへ向かって進んだ際、すでにワークに接触して短絡が起きている場合
があり、ワイヤ電極とワークとの短絡を解除し、加工復旧が面倒であった。
【００３１】
　図３（ｂ）は解決手段を示している。実施形態１は、ＪＯＧ移動後、中断点復帰時に放
電ＯＮで、加工条件で設定されている平均加工電圧に比例の速度制御（以下、「放電サー
ボ制御」という）で戻る。後退アラーム発生の中断点からの加工が出来ない為、一度、手
動モードで、ワイヤをワーク外へ移動し、短絡を解除した状態で、再度、中断点まで、放
電ＯＮ状態で設定された加工条件に基づく放電サーボ制御により戻る事で、簡単に加工再
開できる。
【００３２】
　同様に、退避位置から放電状態で移動し加工中断位置に復帰する。本発明による放電加
工機の加工再開機能の第１の実施形態の他の例を、図４を用いて説明する。　
　図４（ａ）は、工具ボディ２４が予想より大きく、開始直後の位置決め指令（Ｇ００）
中にワイヤ電極４と短絡したときの従来技術の問題点を示している。次ブロックの加工指
令（Ｇ０１）で、短絡のために、放電加工できず、ワイヤ電極４は停止する。加工中の短
絡による短絡解除機能（後退制御）は、Ｇ０１、Ｇ０２、Ｇ０３のような加工指令ブロッ
クにのみ適用され、Ｇ００の位置決め指令には適用されないという制約がある。
　図４（ｂ）は、ＪＯＧ送りによる移動（退避）後、中断点復帰時に放電ＯＮで、加工条
件で設定されているサーボ送りで戻る、本発明による前記問題の解決手段を示している。
後退アラーム発生の中断点からの加工が出来ないため、一度、手動モードで、ワイヤ電極
をワーク外へ移動し（退避位置まで後退させ）、短絡を解除した状態で、再度、（その退
避位置から）その中断点まで、放電オン状態で設定された加工条件に基づく放電サーボ制
御により戻る。そうすることで、簡単に加工を再開することができる。
【００３３】
　図５は本発明の第１の実施形態におけるワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフロ
ーチャートである。以下、各ステップに従って説明する。　
　プログラムの最初に早送りの位置決め指令（Ｇ００）でワイヤ電極とワークとを相対的
に移動し（ｓａ０１）、加工指令（Ｇ０１）で加工を開始し（ｓａ０２）、ワイヤ電極と
ワークとが短絡しているか否かを判断し（ｓａ０３）、短絡している場合（ＹＥＳ）には
ｓａ０４へ移行し、短絡していない場合（ＮＯ）にはｓａ０５へ移行する。
【００３４】
　プログラム停止位置を記憶してプログラムを停止する（ｓａ０４）。ｓａ０３でワイヤ
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電極とワークとの短絡がない場合、加工指令（Ｇ０１）により加工を実行し（ｓａ０５）
、プログラムの終了か否かを判断し（ｓａ０６）、プログラム終了ではない場合には、ｓ
ａ０２に戻る。
【００３５】
　ｓａ０４でプログラムが停止すると、ｓａ０７でオペレータが手動介入し、ワイヤ電極
とワークとの短絡が解除される任意の位置に手動でワイヤ電極またはワークを移動し（ｓ
ａ０８）、プログラム停止位置まで放電状態で加工移動を行い（ｓａ０９）、再加工を開
始する（ｓａ１０）。
【００３６】
＜実施形態２＞
　次に、退避位置から放電状態で移動し加工中断位置に復帰する。本発明による放電加工
機の加工再開機能の第２の実施形態を、図６を用いて説明する。
　図６（ａ）は現状の問題点を示している。ワーク外周部から早送り位置決め指令Ｇ００
で進み加工指令Ｇ０１で加工する加工プログラムにおいて、ワークが想定位置より手前に
固定されていたとき、ワイヤ電極４が早送り位置決め指令Ｇ００でワークへ向かって進ん
だ際、ワークに接触して短絡が起きることがあり、その場合、ワイヤ電極４とワークとの
短絡を解除して加工を再開するのが面倒である。
【００３７】
　図６（ｂ）は、Ｇ００の位置決め指令をＧ０１の加工指令に読み替えて後退制御を行っ
て自働復旧する。本発明により前記問題の解決手段を示している。ワイヤ電極４とワーク
との短絡でワイヤ電極４を停止した後、早送りの位置決め指令（Ｇ００）を、加工指令（
Ｇ０１）に読み替えて後退制御を行い、ワイヤ電極４を短絡が解除する位置まで経路上を
（退避位置まで）逆行させる。そして、短絡解除後に放電オンで（退避位置から）加工中
断点まで加工しながら自然復帰、中断点復帰後、加工再開する。
【００３８】
　図７は本発明の第２の実施形態におけるワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフロ
ーチャートである。以下、各ステップに従って説明する。　
　プログラムの最初に早送りの位置決め指令（Ｇ００）でワイヤ電極とワークとを相対的
に移動し（ｓｂ０１）、加工指令（Ｇ０１）で加工を開始し（ｓｂ０２）、ワイヤ電極と
ワークとが短絡しているか否かを判断し（ｓｂ０３）、短絡している場合（ＹＥＳ）には
ｓｂ０４へ移行し、短絡していない場合（ＮＯ）にはｓｂ０７へ移行する。
【００３９】
　Ｇ００位置決め指令をＧ０１加工移動指令に読み替えて後退制御を行い（ｓｂ０４）、
ワイヤ電極とワーク間が短絡しているか否か検知し（ｓｂ０５）、短絡が解除されるまで
Ｇ０１による移動し、短絡状態が解除されると、放電加工を再開し、ステップｓｂ０３へ
戻る（ｓｂ０６）。
【００４０】
　ｓｂ０３でワイヤ電極とワークとの短絡がないと判定された場合、Ｇ０１加工移動指令
を実行し（ｓｂ０７）、次いで、プログラムが終了したか否かを判断し（ｓｂ０８）、プ
ログラムの終了でなければｓｂ０２に戻り処理を継続する。
【００４１】
＜実施形態３＞
　加工機の加工再開機能の第３の実施形態を、図８を用いて説明する。図８（ａ）は、ワ
ーク外周部から早送り位置決め指令Ｇ００で進み加工指令Ｇ０１で加工をするプログラム
において、ワークが想定位置より手前に固定されていたとき、ワイヤ電極４が早送り位置
決め指令Ｇ００でワークへ向かって進んだ際、ワークに接触して短絡が起きることがあり
、その場合、ワイヤ電極４とワークとの短絡を解除して加工を再開するのが面倒である。
【００４２】
　図８（ｂ）は、Ｇ００の位置決め指令をＧ０１の加工指令に読み替えてＧ００の位置決
め指令開始点まで戻り自動復旧する、本発明による前記の問題の解決手段を示している。
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ワイヤ電極４とワークとの短絡でワイヤ電極４の移動が停止した後、早送りの位置決め指
令（Ｇ００の開始位置まで早送りで戻る位置決め移動を行い、その早送りの位置決め指令
（Ｇ００）を加工指令（Ｇ０１）に読み替えて加工中断点まで再加工しながら自動復帰後
、加工を継続する。
【００４３】
　図９は本発明の第３の実施形態におけるワイヤ放電加工の処理のフローを説明するフロ
ーチャートである。以下、各ステップに従って説明する。　
　プログラムの最初に早送りの位置決め指令（Ｇ００）でワイヤ電極とワークとを相対的
に移動し（ｓｃ０１）、加工指令（Ｇ０１）で加工を開始し（ｓｃ０２）、ワイヤ電極と
ワークとが短絡しているか否かを判断し（ｓｃ０３）、短絡している場合（ＹＥＳ）には
ｓｃ０４へ移行し、短絡していない場合（ＮＯ）にはｓｃ０６へ移行する。
【００４４】
　ワイヤ電極をＧ００の位置決め開始位置まで自動で移動させ（ｓｃ０４）、Ｇ００の位
置決め指令をＧ０１の加工移動指令に読み替えて加工を実行し（ｓｃ０５）、ステップｓ
ｃ０３へ戻る。ｓｃ０３でワイヤ電極とワークとが短絡していないと判断された場合（Ｎ
Ｏ）にはＧ０１加工移動を実行し（ｓａ０６）、プログラムの終了か否か判断し（ｓｃ０
７）、終了ではない場合（ＮＯ）にはｓｃ０２へ戻り処理を継続し、終了の場合（ＹＥＳ
）には処理を終了する。
【符号の説明】
【００４５】
　１　機台
　２　加工槽
　３　コラム
　４　ワイヤ電極
　５ａ　上ガイド
　５ｂ　下ガイド

　１１　送り出し部トルクモータ
　１２　ワイヤボビン
　１３　ブレーキモータ
　１４　ブレーキシュー
　１５　下ガイドローラ
　１６　フィードローラ
　１７　ピンチローラ
　１８　ワイヤ電極回収箱
　
　２０　数値制御装置
　２１　サーボアンプ
　２２　モータ
　２３　ボールネジ
　２４　工具ボディ
　２５　ＰＣＤチップ
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