
(57)【要約】
【課題】　電極消耗比が低く、被加工面の粗さが小さい、仕上げ加工用に有用な等方性黒
鉛からなる放電加工用黒鉛電極および経済的に有利なその製造方法を提供すること。
【解決手段】　嵩密度が１．７５ｇ／ｃｍ 3  以上、電極消耗比が４０％以下、被加工物の
表面粗さ（Ｒｙ）が２０μｍ以下であることを特徴とする等方性黒鉛からなる放電加工用
黒鉛電極。その製造方法は揮発分２～２０重量％、酸素含有量０．５～６．０重量％、平
均粒子径１～２０μｍに調整した生コークス１００重量部に対し、ピッチ系バインダーを
４０～１５０重量部の量比で配合して混練し、混練物を粉砕、粒度調整して得た揮発分が
２０～３０重量％、平均粒子径が５～６０μｍの成形粉を等方成形し、成形体を焼成炭化
および黒鉛化することを特徴とする。
【選択図】　　　　なし
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
嵩 密 度 が １ ． ７ ５ ｇ ／ ｃ ｍ 3  以 上 、 電 極 消 耗 比 が ４ ０ ％ 以 下 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ （ Ｒ ｙ
） が ２ ０ μ ｍ 以 下 で あ る こ と を 特 徴 と す る 等 方 性 黒 鉛 か ら な る 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 。
【 請 求 項 ２ 】
揮 発 分 ２ ～ ２ ０ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ０ ． ５ ～ ６ ． ０ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ～ ２ ０ μ ｍ に 調
整 し た 生 コ ー ク ス １ ０ ０ 重 量 部 に 対 し 、 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー を ４ ０ ～ １ ５ ０ 重 量 部 の 量 比
で 配 合 し て 混 練 し 、 混 練 物 を 粉 砕 、 粒 度 調 整 し て 得 た 揮 発 分 が ２ ０ ～ ３ ０ 重 量 ％ 、 平 均 粒
子 径 が ５ ～ ６ ０ μ ｍ の 成 形 粉 を 等 方 成 形 し 、 成 形 体 を 焼 成 炭 化 お よ び 黒 鉛 化 す る こ と を 特
徴 と す る 等 方 性 黒 鉛 か ら な る 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 電 極 消 耗 比 が 低 く 、 仕 上 げ 加 工 用 に 有 用 な 等 方 性 黒 鉛 か ら な る 放 電 加 工 用 黒
鉛 電 極 、 お よ び 、 経 済 的 に 有 利 な そ の 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 放 電 加 工 は 、 電 極 と 被 加 工 物 と の 間 に 直 接 放 電 さ せ て 、 放 電 に 伴 う 高 温 高 圧 に よ り 電 極
の 形 状 を 精 度 よ く 被 加 工 物 に 転 写 加 工 す る 方 法 で あ り 、 複 雑 な 形 状 で も 高 精 度 の 加 工 が 可
能 な こ と か ら 、 種 々 の 部 品 の 精 密 加 工 用 に 有 用 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 放 電 加 工 用 の 電 極 に は 、 以 前 は 荒 加 工 用 に は 黒 鉛 電 極 が 、 仕 上 げ 加 工 用 に は 銅 電 極 が 使
用 さ れ て き た が 、 黒 鉛 は 銅 に 比 べ て 機 械 加 工 性 に 優 れ て お り 高 精 度 の 加 工 が 容 易 で あ る 、
軽 量 で あ り 大 型 電 極 の 製 作 が 可 能 で あ る 、 放 電 加 工 速 度 が 速 い 、 熱 膨 張 係 数 が 小 さ い の で
放 電 加 工 寸 法 精 度 が 高 い 、 な ど の 長 所 が あ る た め 、 黒 鉛 電 極 の 使 用 が 進 ん で い る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 し か し 、 黒 鉛 に は 微 細 な 開 気 孔 が 存 在 す る た め 電 極 表 面 か ら の 放 電 状 態 が 変 動 、 不 均 一
化 し 易 く 、 ま た 閉 気 孔 も 電 極 の 消 耗 に 伴 い 表 面 に 露 出 す る こ と と な り 、 同 様 に 放 電 状 態 が
変 動 、 不 均 一 化 す る 。 そ の た め 、 放 電 加 工 状 態 が 不 安 定 化 し 易 く 、 加 工 精 度 が 低 下 す る 難
点 が あ る 。 そ こ で 、 例 え ば 、 特 許 文 献 １ に は 黒 鉛 に 常 温 で 液 体 で あ る 物 質 ま た は 常 圧 下 で
１ ５ ０ ０ ℃ 以 下 の 融 点 を 有 す る 固 体 溶 融 物 を 含 浸 し た 放 電 加 工 用 の 黒 鉛 電 極 、 特 許 文 献 ２
に は 黒 鉛 電 極 に 樹 脂 溶 液 や 溶 融 金 属 の 液 状 物 質 を 含 浸 し て 黒 鉛 表 面 の 平 均 気 孔 径 を ４ ０ ０
０ オ ン グ ス ト ロ ー ム 以 下 に 微 細 孔 と し た 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 が 提 案 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 ま た 、 放 電 加 工 用 の 黒 鉛 電 極 を 等 方 性 炭 素 材 で 構 成 す る 提 案 も 行 わ れ て い る 。 等 方 性 炭
素 材 は 石 油 系 ま た は 石 炭 系 の コ ー ク ス 粉 末 か ら な る 骨 材 成 分 に ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー を 配 合
し て 混 練 し 、 混 練 物 を 再 粉 砕 し た 成 形 粉 を ラ バ ー プ レ ス （ 冷 間 静 水 圧 プ レ ス 〔 Ｃ Ｉ Ｐ 〕 ）
に よ り 等 方 成 形 し 、 成 形 体 を 焼 成 炭 化 、 あ る い は 更 に 、 黒 鉛 化 す る 方 法 に よ っ て 製 造 さ れ
て い る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 使 用 さ れ る コ ー ク ス に は 、 熱 履 歴 に よ っ て 生 コ ー ク ス と か 焼 コ ー ク ス と が あ り 、 生 コ ー
ク ス は 、 原 油 精 製 ま た は 石 炭 乾 留 で 得 ら れ る 重 質 物 （ ボ ト ム オ イ ル ま た は コ ー ル タ ー ル ）
を ３ ０ ０ ～ ５ ５ ０ ℃ 程 度 の 温 度 で 加 熱 し て 熱 分 解 重 合 反 応 を 行 う こ と に よ り 得 ら れ る も の
で あ り 、 各 種 の コ ー キ ン グ 法 に よ り 製 造 さ れ て い る 。 か 焼 コ ー ク ス は 、 生 コ ー ク ス を ロ ー
タ リ ー キ ル ン な ど を 用 い て 、 １ ０ ０ ０ ～ １ ５ ０ ０ ℃ の 温 度 に 加 熱 か 焼 す る こ と に よ り 製 造
さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 こ の 等 方 性 炭 素 材 で 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 を 形 成 す る 例 と し て 、 例 え ば 特 許 文 献 ３ に は 粒
径 ２ ０ ０ メ ッ シ ュ 以 下 で 揮 発 分 量 ７ ～ １ ３ 重 量 ％ の 半 成 コ ー ク ス に 、 軟 化 点 ５ ０ ～ １ ５ ０
℃ 、 固 定 炭 素 量 ４ ５ ～ ７ ０ 重 量 ％ の バ イ ン ダ ー ピ ッ チ を 、 捏 合 後 の 揮 発 分 量 が 特 定 の 式 値
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で 表 さ れ る 範 囲 内 と な る 量 を 加 え 、 １ ６ ０ ～ ３ ０ ０ ℃ で 捏 合 し て 冷 却 後 ２ ０ ０ メ ッ シ ュ 以
下 に 再 粉 砕 し て 、 再 粉 砕 物 を 等 方 成 形 し 、 常 法 に よ り 焼 成 、 黒 鉛 化 す る 放 電 加 工 用 電 極 な
ど に 使 用 さ れ る 高 密 度 等 方 性 炭 素 材 の 製 造 方 法 が 開 示 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 ま た 、 特 許 文 献 ４ に は 放 電 加 工 用 電 極 材 に 利 用 さ れ る 等 方 性 炭 素 材 料 と し て 、 キ ノ リ ン
不 溶 分 を 含 ま な い コ ー ル タ ー ル ピ ッ チ １ ０ ０ 重 量 部 に 、 炭 素 質 微 粉 を １ ０ 重 量 部 を 越 え な
い 範 囲 で 添 加 し て 混 練 し た 後 、 デ ィ レ ー ド コ ー カ ー 方 式 に よ り ４ ２ ０ ～ ５ ０ ０ ℃ の 温 度 に
加 熱 し て 製 造 さ れ た 揮 発 分 が ５ ～ ２ ５ ％ の 生 ピ ッ チ コ ー ク ス を 、 バ イ ン ダ ー を 用 い る こ と
な く 成 形 し 、 炭 化 、 黒 鉛 化 す る 等 方 性 高 密 度 炭 素 材 料 の 製 造 方 法 が 提 案 さ れ て い る 。 ま た
特 許 文 献 ５ に は 生 コ ー ク ス を ６ ０ ０ ～ ８ ０ ０ ℃ で 熱 処 理 し た 後 、 平 均 粒 径 １ ５ μ ｍ 以 下 に
粉 砕 し た コ ー ク ス を 少 な く と も 原 料 の １ 種 と し て 使 用 す る 高 密 度 等 方 性 炭 素 材 の 製 造 方 法
が 開 示 さ れ て い る 。 し か し 、 こ れ ら の 等 方 性 炭 素 材 は 原 料 と な る コ ー ク ス の 調 整 に 煩 雑 な
処 理 が 必 要 で あ り 、 製 造 コ ス ト の 上 昇 を 招 く 問 題 が あ る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 昭 ５ ８ － １ １ ４ ８ ２ ０ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 昭 ５ ８ － １ ４ ０ ３ ７ ９ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】 特 開 平 ０ ２ － ０ ３ ４ ５ ０ ８ 号 公 報
【 特 許 文 献 ４ 】 特 開 平 ０ ２ － ０ ６ ９ ３ ０ ８ 号 公 報
【 特 許 文 献 ５ 】 特 開 平 ０ ８ － ０ ２ ６ ７ ０ ９ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 一 般 に 、 放 電 加 工 用 電 極 の 性 能 は 、 電 極 消 耗 比 が 小 さ く 、 加 工 速 度 が 速 く 、 加 工 面 の 粗
さ が 小 さ い こ と な ど 、 が 重 要 な 要 素 と な る 。 特 に 、 電 極 消 耗 比 を 小 さ く で き れ ば 、 放 電 加
工 の コ ス ト 低 減 に 効 果 的 で あ り 、 ま た 、 加 工 精 度 の 向 上 も 図 ら れ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 者 ら は 、 優 れ た 性 能 を 有 す る 放 電 加 工 用 の 黒 鉛 電 極 を 安 価 に 得 る 方 法 に
つ い て 鋭 意 研 究 を 行 っ た 結 果 、 市 販 さ れ て い る 通 常 の 生 コ ー ク ス を 用 い て 、 煩 雑 な 処 理 を
施 す こ と な く 簡 単 な 処 理 に よ り 、 そ の 揮 発 分 、 酸 素 含 有 量 、 平 均 粒 子 径 な ど を 調 整 し て 原
料 と し て 用 い 、 通 常 の ピ ッ チ バ イ ン ダ ー と 混 練 し て 粉 砕 し 、 粉 砕 粉 の 揮 発 分 お よ び 平 均 粒
子 径 を 調 整 す る こ と に よ り 、 低 電 極 消 耗 比 を 有 す る 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 と し て 好 適 な 等 方
性 炭 素 材 が 得 ら れ る こ と を 見 出 し た 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 す な わ ち 、 本 発 明 は 、 上 記 の 知 見 に 基 づ い て な さ れ た も の で あ り 、 そ の 目 的 は 、 電 極 消
耗 比 が 低 く 、 仕 上 げ 加 工 用 に 有 用 な 等 方 性 黒 鉛 か ら な る 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 、 お よ び 、 経
済 的 に 有 利 な そ の 製 造 方 法 を 提 供 す る こ と に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め の 本 発 明 に よ る 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 は 、 嵩 密 度 が １ ． ７ ５ ｇ
／ ｃ ｍ 3  以 上 、 電 極 消 耗 比 が ４ ０ ％ 以 下 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ （ Ｒ ｙ ） が ２ ０ μ ｍ 以 下 の
等 方 性 黒 鉛 か ら な る こ と を 構 成 上 の 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 ま た 、 そ の 製 造 方 法 は 、 揮 発 分 ２ ～ ２ ０ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ０ ． ５ ～ ６ ． ０ 重 量 ％ 、 平
均 粒 子 径 １ ～ ２ ０ μ ｍ に 調 整 し た 生 コ ー ク ス １ ０ ０ 重 量 部 に 対 し 、 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー を
４ ０ ～ １ ５ ０ 重 量 部 の 量 比 で 配 合 し て 混 練 し 、 混 練 物 を 粉 砕 、 粒 度 調 整 し て 得 た 揮 発 分 が
２ ０ ～ ３ ０ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 が ５ ～ ６ ０ μ ｍ の 成 形 粉 を 等 方 成 形 し 、 成 形 体 を 焼 成 炭 化
お よ び 黒 鉛 化 す る こ と を 構 成 上 の 特 徴 と す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 市 販 さ れ て い る 通 常 の 生 コ ー ク ス に 簡 単 な 処 理 を 施 し て 、 そ の 揮 発 分
、 酸 素 含 有 量 、 平 均 粒 子 径 を 調 整 し て 原 料 と し て 用 い 、 常 用 さ れ る ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と
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混 練 し て 粉 砕 し 、 粉 砕 粉 の 揮 発 分 お よ び 平 均 粒 子 径 を 調 整 し た 成 形 粉 を 等 方 成 形 し た 等 方
性 炭 素 材 か ら な り 、 嵩 密 度 が 高 く 、 電 極 消 耗 比 が 低 く 、 被 加 工 面 の 粗 さ が 小 さ く 、 仕 上 げ
加 工 用 に 有 用 な 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 と 経 済 的 に 有 利 な そ の 製 造 方 法 が 提 供 さ れ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 放 電 加 工 用 の 電 極 は 電 極 消 耗 比 、 加 工 速 度 、 加 工 面 の 粗 さ な ど で 評 価 さ れ 、 一 般 的 に 曲
げ 強 度 な ど の 機 械 的 強 度 が 高 い こ と が 必 要 と さ れ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 の 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 を 形 成 す る 等 方 性 黒 鉛 に は 、 嵩 密 度 が １ ． ７ ５ ｇ
／ ｃ ｍ 3  以 上 の 等 方 性 黒 鉛 が 適 用 さ れ る 。 嵩 密 度 が １ ． ７ ５ ｇ ／ ｃ ｍ 3  未 満 で は 機 械 的 強
度 が 低 く な り 、 電 極 消 耗 比 も 大 き く な る 傾 向 に あ る た め で あ る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 ま た 、 本 発 明 の 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 は 、 電 極 消 耗 比 が ４ ０ ％ 以 下 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ
（ Ｒ ｙ ） が ２ ０ μ ｍ 以 下 で あ る こ と を 特 徴 と す る 。 な お 、 電 極 消 耗 比 お よ び 被 加 工 物 の 表
面 粗 さ （ Ｒ ｙ ） は 、 次 の 方 法 に よ り 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ て 、 測 定 し た も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 図 １ は 、 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ た 装 置 の 模 式 図 で あ り 、 １ は ２ ０ × ２ ０ ｍ ｍ 、 高 さ ２ ５
ｍ ｍ の 黒 鉛 電 極 、 そ の 中 心 に は 加 工 液 を 噴 出 さ せ る 貫 通 穴 （ ３ ｍ ｍ φ ） ２ が 設 け ら れ て い
る 。 被 加 工 物 ３ に は Ｓ Ｋ ３ を 用 い 、 放 電 加 工 機 と し て は 三 菱 電 機 製 Ｄ Ｌ Ａ Ｘ Ｃ ７ Ｍ ２ ５ Ｊ
を 使 用 し て 、 下 記 の 条 件 で 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ た 。
　 ピ ー ク 電 流 値 Ｉ ｐ ； ３ Ａ 、
　 パ ル ス 幅 （ Ｏ ｎ 　 Ｔ ｉ ｍ ｅ ） ； ６ μ ｓ ｅ ｃ 、
　 休 止 幅 （ Ｏ ｆ ｆ 　 Ｔ ｉ ｍ ｅ ） ； ２ μ ｓ ｅ ｃ 、
【 ０ ０ １ ９ 】
　 所 定 時 間 放 電 加 工 を 行 っ た 後 の 、 黒 鉛 電 極 １ の 電 極 消 耗 長 さ ｔ （ ｍ ｍ ） を マ イ ク ロ メ ー
タ ー で 測 定 し 、 被 加 工 物 ３ の 加 工 深 さ Ｌ （ ｍ ｍ ） を デ プ ス ゲ ー ジ で 測 定 し て 、 電 極 消 耗 比
お よ び 加 工 速 度 を 求 め た 。
　 電 極 消 耗 比 （ ％ ） ； （ ｔ ／ Ｌ ） × １ ０ ０
　 加 工 速 度 （ ｇ ／ ｍ ｉ ｎ ） ； ｛ 〔 （ ａ 2  ） － （ φ ／ ２ ） 2  × π 〕 ｝ × Ｌ × ρ ／ 加 工 時 間
　 　 但 し 、 ａ は 黒 鉛 電 極 の １ 辺 の 長 さ 、 ρ は 被 加 工 物 （ Ｓ Ｋ ３ ） の 嵩 密 度 で あ る 。
　 な お 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ ） は 表 面 粗 さ 計 で 測 定 し た 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 本 発 明 の 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 は 、 揮 発 分 ２ ～ ２ ０ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ０ ． ５ ～ ６ ． ０ 重
量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ～ ２ ０ μ ｍ に 調 整 し た 生 コ ー ク ス １ ０ ０ 重 量 部 に 対 し 、 ピ ッ チ 系 バ イ
ン ダ ー を ４ ０ ～ １ ５ ０ 重 量 部 の 量 比 で 配 合 し て 混 練 し 、 混 練 物 を 粉 砕 、 粒 度 調 整 し て 得 た
揮 発 分 が ２ ０ ～ ３ ０ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 が ５ ～ ６ ０ μ ｍ の 成 形 粉 を 等 方 成 形 し 、 成 形 体 を
焼 成 炭 化 お よ び 黒 鉛 化 す る こ と に よ り 製 造 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 原 料 と な る 生 コ ー ク ス に は 、 原 油 精 製 や 石 炭 乾 留 で 得 ら れ る 重 質 油 を コ ー キ ン グ し て 製
造 さ れ る 石 油 系 や 石 炭 系 の 市 販 品 の 生 コ ー ク ス 類 が 用 い ら れ 、 モ ザ イ ク 状 コ ー ク ス 、 針 状
コ ー ク ス な ど い ず れ も 使 用 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 本 発 明 に お い て は 、 こ れ ら の 生 コ ー ク ス と し て 、 そ の 揮 発 分 を ２ ～ ２ ０ 重 量 ％ に 、 酸 素
含 有 量 を ０ ． ５ ～ ６ ． ０ 重 量 ％ に 、 平 均 粒 子 径 を １ ～ ２ ０ μ ｍ に 調 整 し た も の が 使 用 さ れ
る 。 生 コ ー ク ス の 特 性 、 性 状 の 調 整 は 、 生 コ ー ク ス の 市 販 品 を 空 気 中 あ る い は 窒 素 ガ ス 雰
囲 気 な ど の 非 酸 化 性 雰 囲 気 中 で １ ０ ０ ～ ６ ０ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し て 、 揮 発 分 ２ ～ ２ ０ 重
量 ％ お よ び 酸 素 含 有 量 ０ ． ５ ～ ６ ． ０ 重 量 ％ に 調 整 し た 後 、 粉 砕 や 磨 砕 し て 、 平 均 粒 子 径
を １ ～ ２ ０ μ ｍ に 調 整 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 生 コ ー ク ス の 揮 発 分 や 酸 素 含 有 量 は 、 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と の 混 練 物 を 作 製 す る 際 に 、
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生 コ ー ク ス と ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と の 接 触 界 面 の 密 着 性 に 影 響 し 、 密 着 性 の 向 上 は 放 電 加
工 時 の 電 極 消 耗 の 低 減 化 に 有 効 で あ る 。 生 コ ー ク ス の 揮 発 分 お よ び 酸 素 含 有 量 が 少 な い と
生 コ ー ク ス と ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と の 密 着 性 が 低 下 し て 、 電 極 消 耗 比 が 大 き く な り 、 逆 に
生 コ ー ク ス の 揮 発 分 お よ び 酸 素 含 有 量 が 多 く な る と 密 着 性 が 向 上 し て 、 電 極 消 耗 比 は 小 さ
く な る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 す な わ ち 、 本 発 明 に お い て 生 コ ー ク ス の 揮 発 分 を ２ ～ ２ ０ 重 量 ％ に 調 整 す る の は 、 生 コ
ー ク ス の 揮 発 分 が ２ 重 量 ％ を 下 回 る と 、 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と の 密 着 性 が 悪 く な っ て 、 電
極 消 耗 比 が 大 き く な る た め で あ る 。 一 方 、 揮 発 分 が ２ ０ 重 量 ％ を 越 え る 場 合 は 、 生 コ ー ク
ス と ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と の 密 着 性 が 向 上 し て 、 混 練 物 を 高 密 度 化 す る こ と は で き る が 、
混 練 時 お よ び 焼 成 炭 化 時 に 生 コ ー ク ス お よ び バ イ ン ダ ー ピ ッ チ の 分 解 ガ ス の 発 生 量 が 増 大
し て 、 こ れ ら の 分 解 ガ ス を 系 外 に 円 滑 に 揮 散 さ せ る こ と が 困 難 と な り 、 成 形 体 の 焼 成 炭 化
時 に 発 泡 し た り 割 れ が 発 生 し 易 く な る か ら で あ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 ま た 、 生 コ ー ク ス の 酸 素 含 有 量 を ０ ． ５ ～ ６ ． ０ 重 量 ％ に 調 整 す る の は 、 生 コ ー ク ス の
酸 素 含 有 量 が ０ ． ５ 重 量 ％ を 下 回 る と 、 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と の 密 着 性 が 低 下 し て 電 極 消
耗 比 が 大 き く な る 。 一 方 、 酸 素 含 有 量 が ６ ． ０ 重 量 ％ を 越 え る 場 合 は 、 生 コ ー ク ス と ピ ッ
チ 系 バ イ ン ダ ー と の 密 着 性 は 向 上 し て 、 混 練 物 を 高 密 度 化 す る こ と が で き る が 、 生 コ ー ク
ス お よ び ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー の 分 解 ガ ス の 発 生 量 が 増 大 し て 、 こ れ ら の 分 解 ガ ス を 系 外 に
円 滑 に 揮 散 さ せ る こ と が 困 難 と な り 、 成 形 体 の 焼 成 炭 化 時 に 発 泡 し た り 割 れ が 発 生 し 易 く
な る 。 更 に 、 生 コ ー ク ス の 酸 素 含 有 量 が 多 く な る と 、 酸 素 が ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー の 重 縮 合
反 応 を 阻 害 す る よ う に な り 、 十 分 な 密 度 お よ び 強 度 の 成 形 体 を 得 る こ と が で き な く な る た
め で あ る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 生 コ ー ク ス の 平 均 粒 子 径 を １ ～ ２ ０ μ ｍ に 調 整 す る の は 、 平 均 粒 子 径 が １ μ ｍ を 下 回 る
と 、 成 形 体 の 密 度 お よ び 強 度 を 高 く す る た め に 混 練 時 に ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー の 配 合 量 比 を
上 げ る 必 要 が 生 じ 、 バ イ ン ダ ー 量 が 多 く な る と 混 練 時 お よ び 焼 成 炭 化 時 に 分 解 ガ ス の 発 生
量 が 増 大 す る の で 、 成 形 体 の 焼 成 時 に 発 泡 や 割 れ が 発 生 し 易 く な る か ら で あ る 。 し か し 、
平 均 粒 子 径 が ２ ０ μ ｍ を 越 え る と ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー の 配 合 量 比 を 小 さ く す る こ と は で き
る が 十 分 な 密 度 お よ び 強 度 の 成 形 体 を 得 る こ と が 難 し く な る 。 更 に 、 製 造 し た 等 方 性 黒 鉛
か ら な る 放 電 加 工 用 の 電 極 表 面 が 粗 面 化 す る の で 、 放 電 加 工 し た 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ （ Ｒ
ｙ ） も 大 き く な る た め で あ る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 こ の よ う に 調 整 し た 生 コ ー ク ス １ ０ ０ 重 量 部 に 対 し 、 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー を ４ ０ ～ １ ５
０ 重 量 部 の 量 比 で 配 合 し て 十 分 に 混 練 す る 。 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー の 配 合 比 が ４ ０ 重 量 部 未
満 で は 、 バ イ ン ダ ー 量 が 少 な い た め に 均 一 か つ 十 分 に 混 練 す る こ と が 難 し く 、 得 ら れ る 等
方 性 黒 鉛 の 嵩 密 度 や 強 度 の 低 下 を 招 く こ と に な る 。 一 方 、 配 合 比 が １ ５ ０ 重 量 部 を 越 え る
と 混 練 し 易 く な る が 、 成 形 体 の 焼 成 炭 化 時 に 発 生 す る 分 解 ガ ス が 多 く な る の で 発 泡 し て 組
織 の 均 質 性 が 低 下 し て 十 分 な 強 度 の も の が 得 難 く な り 、 製 造 さ れ た 等 方 性 黒 鉛 の 嵩 密 度 が
低 下 し 、 電 極 消 耗 比 の 増 大 を 招 く こ と に な る 。 な お 、 発 泡 現 象 を 抑 制 す る た め に は 超 硬 ピ
ッ チ を 添 加 す る こ と が 好 ま し い 。 ま た 、 ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー の 好 ま し い 配 合 量 比 は 、 生 コ
ー ク ス 種 お よ び 粒 度 で 異 な る が ５ ０ ～ １ ３ ０ 重 量 部 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 混 練 は 通 常 用 い ら れ る ニ ー ダ ー 、 ミ キ サ ー な ど 適 宜 な 手 段 に よ り 行 わ れ 、 空 気 中 ま た は
窒 素 ガ ス な ど の 非 酸 化 性 雰 囲 気 中 で １ ０ ０ ～ ６ ０ ０ ℃ の 温 度 で 行 う こ と が 望 ま し い 。 混 練
物 を 粉 砕 し 、 粒 度 調 整 し て 、 揮 発 分 が ２ ０ ～ ３ ０ 重 量 ％ お よ び 平 均 粒 子 径 が ５ ～ ６ ０ μ ｍ
の 成 形 粉 を 調 製 す る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 成 形 粉 の 揮 発 分 を ２ ０ ～ ３ ０ 重 量 ％ に 調 整 す る の は 、 揮 発 分 が ２ ０ 重 量 ％ 未 満 で は 得 ら
れ た 等 方 性 黒 鉛 の 嵩 密 度 お よ び 強 度 が 低 く な り 、 放 電 加 工 用 電 極 と し て 消 耗 比 が 大 き く な
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る 。 一 方 、 揮 発 分 が ３ ０ 重 量 ％ を 越 え る と 、 成 形 体 の 焼 成 炭 化 時 に 発 泡 し た り 割 れ 発 生 が
生 じ 易 く な る た め で あ る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 ま た 、 成 形 粉 の 平 均 粒 子 径 を ５ ～ ６ ０ μ ｍ に 調 整 す る の は 、 成 形 粉 の 平 均 粒 子 径 が ５ μ
ｍ を 下 回 る と 、 成 形 体 の 焼 成 炭 化 時 に 発 生 す る 分 解 ガ ス を 円 滑 に 揮 散 さ せ る こ と が 難 し く
な り 、 焼 成 炭 化 時 に 発 泡 や 割 れ が 発 生 し 易 く な る た め で あ る 。 し か し 、 平 均 粒 子 径 が ６ ０
μ ｍ を 上 回 る と 、 十 分 な 強 度 の 等 方 性 黒 鉛 が 得 ら れ な く な る と と も に 放 電 加 工 し た 被 加 工
物 の 表 面 粗 さ （ Ｒ ｙ ） の 値 も 大 き く な っ て 粗 面 化 す る た め で あ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 成 形 粉 は 常 法 に 従 っ て ラ バ ー プ レ ス に よ り 等 方 成 形 （ Ｃ Ｉ Ｐ ） し て 、 得 ら れ た 成 形 体 を
非 酸 化 性 雰 囲 気 中 で ８ ０ ０ ～ １ ５ ０ ０ ℃ の 温 度 に 加 熱 し て 焼 成 炭 化 し 、 更 に 、 ２ ２ ０ ０ ～
３ ０ ０ ０ ℃ の 温 度 で 黒 鉛 化 し て 、 本 発 明 の 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 が 製 造 さ れ る 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 実 施 例 を 比 較 例 と 対 比 し て 具 体 的 に 説 明 す る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
実 施 例 １
　 塊 状 の 市 販 品 モ ザ イ ク 状 生 コ ー ク ス を １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 加 熱 、 熱 処 理 し た 後 粉 砕 し 、 粒
度 調 整 し て 、 揮 発 分 １ ２ ． ４ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ３ ． ６ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ４ ． ２ μ ｍ
の 生 コ ー ク ス を 調 製 し た 。 こ の 生 コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に バ イ ン ダ ー ピ ッ チ （ 固 定 炭 素 量 ５ ５ 重
量 ％ 以 上 、 軟 化 点 ８ ９ ～ ９ ４ ℃ ） １ ． ８ ｋ ｇ を 配 合 し 、 捏 合 機 に よ り １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 混
練 し た 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 混 練 物 を 粉 砕 し て 粒 度 調 整 し 、 揮 発 分 ２ ６ ． ５ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ３ ６ ． ９ μ ｍ の 成 形
粉 を 調 製 し 、 成 形 粉 を ゴ ム 型 に 入 れ て 脱 気 し た 後 、 水 を 圧 力 媒 体 と す る Ｃ Ｉ Ｐ 成 形 機 に よ
り 、 ９ ８ ． １ Ｍ Ｐ ａ （ １ ０ ０ ０ ｋ ｇ ／ ｃ ｍ 2  ） の 圧 力 で 等 方 成 形 し て 、 直 径 ６ ０ ｍ ｍ 、 長
さ ３ ０ ０ ｍ ｍ の 円 柱 状 成 形 体 を 作 製 し た 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 成 形 体 を 、 コ ー ク ス 粉 を 充 填 し た 焼 成 炉 に 入 れ 、 ９ ０ ０ ℃ の 温 度 に 加 熱 し て 焼 成 炭 化 し
た 後 、 黒 鉛 化 炉 で ２ ８ ０ ０ ℃ の 温 度 に 加 熱 し て 黒 鉛 化 し て 等 方 性 黒 鉛 材 を 製 造 し た 。 こ の
等 方 性 黒 鉛 材 か ら サ ン プ ル を 切 り 出 し 、 嵩 密 度 お よ び 曲 げ 強 度 （ Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｒ ７ ２ ２ ２ ） を
測 定 し た 。 な お 、 嵩 密 度 は ノ ギ ス で 寸 法 を 計 り 、 天 秤 で 重 量 を 測 定 し て 算 出 し た 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 次 に 、 こ の 等 方 性 黒 鉛 材 か ら ２ ０ × ２ ０ ｍ ｍ 、 高 さ ２ ５ ｍ ｍ の 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 を 作
製 し て 、 図 １ に 示 し た 装 置 に セ ッ ト し 、 ピ ー ク 電 流 値 Ｉ ｐ ； ３ Ａ 、 パ ル ス 幅 （ On Time ）
； ６ μ ｓ ｅ ｃ 、 休 止 幅 （ Off Time） ； ２ μ ｓ ｅ ｃ 、 の 条 件 で 、 Ｓ Ｋ ３ を 被 加 工 物 と し て 、
所 定 時 間 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ た 。 テ ス ト 後 の 電 極 消 耗 長 さ ｔ （ ｍ ｍ ） を マ イ ク ロ メ ー タ
ー で 測 定 し 、 ま た 、 被 加 工 物 の 加 工 深 さ Ｌ （ ｍ ｍ ） を デ プ ス ゲ ー ジ で 測 定 し て 、 電 極 消 耗
比 （ ％ ） お よ び 加 工 速 度 （ ｇ ／ ｍ ｉ ｎ ） を 求 め た 。 更 に 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ
） を 表 面 粗 さ 計 で 測 定 し た 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
実 施 例 ２
　 塊 状 の 市 販 品 モ ザ イ ク 状 生 コ ー ク ス を １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し た 後 粉 砕 し 、 粒 度 調 整
し て 、 揮 発 分 １ ３ ． ８ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ３ ． ７ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ２ ． ４ μ ｍ の 生 コ ー
ク ス を 調 製 し た 。 こ の 生 コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ ２ ． １ ｋ ｇ を
配 合 し 、 捏 合 機 に よ り １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 混 練 し た 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 混 練 物 を 粉 砕 し て 粒 度 調 整 し 、 揮 発 分 ２ ８ ． ３ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ５ １ ． １ μ ｍ の 成 形
粉 を 調 製 し 、 こ の 成 形 粉 を 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 で 等 方 成 形 し て 円 柱 状 成 形 体 を 作 製 し 、 黒
鉛 化 処 理 し た 。 次 い で 、 こ の 等 方 性 黒 鉛 材 に つ い て 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度
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お よ び 曲 げ 強 度 を 測 定 し 、 ま た 、 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ て 、 電 極 消 耗 比 （ ％ ） お よ び 加 工
速 度 （ ｇ ／ ｍ ｉ ｎ ） を 求 め 、 更 に 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ ） を 表 面 粗 さ 計 で 測 定
し た 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
実 施 例 ３
　 塊 状 の 市 販 品 モ ザ イ ク 状 生 コ ー ク ス を １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し た 後 粉 砕 し 、 粒 度 調 整
し て 、 揮 発 分 １ ５ ． ６ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ５ ． ５ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ３ ． ５ μ ｍ の 生 コ
ー ク ス を 調 製 し た 。 こ の 生 コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ １ ． ６ ５ ｋ
ｇ を 配 合 し 、 捏 合 機 に よ り １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 混 練 し た 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 混 練 物 を 粉 砕 し て 粒 度 調 整 し 、 揮 発 分 ２ ６ ． １ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ４ ３ ． ８ μ ｍ の 成 形
粉 を 調 製 し 、 こ の 成 形 粉 を 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 で 等 方 成 形 し て 円 柱 状 成 形 体 を 作 製 し 、 黒
鉛 化 処 理 し た 。 次 い で 、 こ の 等 方 性 黒 鉛 材 に つ い て 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度
お よ び 曲 げ 強 度 を 測 定 し 、 ま た 、 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ て 、 電 極 消 耗 比 （ ％ ） お よ び 加 工
速 度 （ ｇ ／ ｍ ｉ ｎ ） を 求 め 、 更 に 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ ） を 表 面 粗 さ 計 で 測 定
し た 。
【 ０ ０ ４ １ 】
実 施 例 ４
　 実 施 例 １ と 同 じ 揮 発 分 １ ２ ． ４ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ３ ． ６ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ４ ． ２
μ ｍ の 生 コ ー ク ス を 用 い て 、 こ の 生 コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 、 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ
２ ． １ ｋ ｇ お よ び 超 硬 ピ ッ チ （ 固 定 炭 素 量 ８ ５ ± ５ 重 量 ％ 、 軟 化 点 ＞ ３ ２ ０ ℃ ） ０ ． ４ ５
ｋ ｇ を 配 合 し て 混 練 し た 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 混 練 物 を 粉 砕 し て 粒 度 調 整 し 、 揮 発 分 ２ ７ ． ２ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ３ ７ ． ２ μ ｍ の 成 形
粉 を 調 製 し 、 こ の 成 形 粉 を 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 で 等 方 成 形 し て 円 柱 状 成 形 体 を 作 製 し 、 黒
鉛 化 処 理 し た 。 次 い で 、 こ の 等 方 性 黒 鉛 材 に つ い て 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度
お よ び 曲 げ 強 度 を 測 定 し 、 ま た 、 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ て 、 電 極 消 耗 比 （ ％ ） お よ び 加 工
速 度 （ ｇ ／ ｍ ｉ ｎ ） を 求 め 、 更 に 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ ） を 表 面 粗 さ 計 で 測 定
し た 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
実 施 例 ５
　 塊 状 の 市 販 品 針 状 生 コ ー ク ス （ ニ ー ド ル コ ー ク ス ） を １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し た 後 粉
砕 し 、 粒 度 調 整 し て 、 揮 発 分 ６ ． ３ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 １ ． １ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ４ ． ８
μ ｍ の 生 コ ー ク ス を 調 製 し た 。 こ の 生 コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ
３ ． ３ ｋ ｇ を 配 合 し 、 捏 合 機 に よ り １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 混 練 し た 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 混 練 物 を 粉 砕 し て 粒 度 調 整 し 、 揮 発 分 ２ ７ ． ９ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ３ ４ ． ０ μ ｍ の 成 形
粉 を 調 製 し 、 こ の 成 形 粉 を 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 で 等 方 成 形 し て 円 柱 状 成 形 体 を 作 製 し 、 黒
鉛 化 処 理 し た 。 次 い で 、 こ の 等 方 性 黒 鉛 材 に つ い て 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度
お よ び 曲 げ 強 度 を 測 定 し 、 ま た 、 放 電 加 工 テ ス ト を 行 っ て 、 電 極 消 耗 比 （ ％ ） お よ び 加 工
速 度 （ ｇ ／ ｍ ｉ ｎ ） を 求 め 、 更 に 、 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ （ μ ｍ ） を 表 面 粗 さ 計 で 測 定
し た 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
比 較 例 １
　 実 施 例 １ と 同 じ 塊 状 の モ ザ イ ク 状 生 コ ー ク ス を １ ２ ０ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し た 後 、 粉 砕
し て か 焼 コ ー ク ス （ 揮 発 分 ０ ． ０ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ０ ． ０ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ３ ． ０
μ ｍ ） を 得 た 。 こ の か 焼 コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ １ ． ８ ｋ ｇ を
配 合 し て 混 練 し た 後 粉 砕 し 、 粒 度 調 整 し て 成 形 粉 （ 揮 発 分 １ ５ ． ２ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ３
５ ． ２ μ ｍ ） を 調 製 し て 等 方 性 黒 鉛 材 を 製 造 し 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度 、 曲
げ 強 度 、 電 極 消 耗 比 、 加 工 速 度 お よ び 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ を 測 定 し た 。
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【 ０ ０ ４ ６ 】
比 較 例 ２
　 実 施 例 ５ と 同 じ 塊 状 の ニ ー ド ル 状 生 コ ー ク ス を １ ２ ０ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し た 後 、 粉 砕
し て か 焼 コ ー ク ス （ 揮 発 分 ０ ． ０ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ０ ． ０ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ３ ． ０
μ ｍ ） を 得 た 。 こ の か 焼 コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ ３ ． ３ ｋ ｇ を
配 合 し て 混 練 し た 後 粉 砕 し 、 粒 度 調 整 し て 成 形 粉 （ 揮 発 分 １ ７ ． ４ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ４
３ ． ８ μ ｍ ） を 調 製 し て 等 方 性 黒 鉛 材 を 製 造 し 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度 、 曲
げ 強 度 、 電 極 消 耗 比 、 加 工 速 度 お よ び 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ を 測 定 し た 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
比 較 例 ３
　 実 施 例 １ と 同 じ 塊 状 の モ ザ イ ク 状 生 コ ー ク ス を １ ８ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し た 後 、 粉 砕 し
て 生 コ ー ク ス （ 揮 発 分 ２ ２ ． ３ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 １ ０ ． ０ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ３ ． ９
μ ｍ ） を 得 た 。 こ の コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ １ ． ８ ｋ ｇ を 配 合
し て 混 練 し た 後 粉 砕 し 、 粒 度 調 整 し て 成 形 粉 （ 揮 発 分 ２ ８ ． ９ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ３ ３ ．
７ μ ｍ ） を 調 製 し て 等 方 性 黒 鉛 材 を 製 造 し 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度 、 曲 げ 強
度 、 電 極 消 耗 比 、 加 工 速 度 お よ び 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ を 測 定 し た 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
比 較 例 ４
　 実 施 例 １ と 同 じ 塊 状 の モ ザ イ ク 状 生 コ ー ク ス を １ ２ ０ ℃ の 温 度 で 熱 処 理 し た 後 、 粉 砕 し
て 生 コ ー ク ス （ 揮 発 分 １ ２ ． ４ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ３ ． ６ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 １ ４ ． ２ μ
ｍ ） を 得 た 。 こ の コ ー ク ス ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ １ ． ８ ｋ ｇ を 配 合 し
て 混 練 し た 後 粉 砕 し 、 粒 度 調 整 し て 成 形 粉 （ 揮 発 分 ２ ６ ． ２ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ９ ５ ． ７
μ ｍ ） を 調 製 し て 等 方 性 黒 鉛 材 を 製 造 し 、 実 施 例 １ と 同 じ 方 法 に よ り 、 嵩 密 度 、 曲 げ 強 度
、 電 極 消 耗 比 、 加 工 速 度 お よ び 被 加 工 物 の 表 面 粗 さ Ｒ ｙ を 測 定 し た 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
比 較 例 ５
　 実 施 例 ２ と 同 じ 方 法 で 調 製 し た 生 コ ー ク ス （ 揮 発 分 １ ３ ． ８ 重 量 ％ 、 酸 素 含 有 量 ３ ． ７
重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ２ ． ４ μ ｍ ） ３ ｋ ｇ に 実 施 例 １ と 同 じ バ イ ン ダ ー ピ ッ チ ２ ． ７ ｋ ｇ を
配 合 し て 混 練 し た 後 粉 砕 し 、 粒 度 調 整 し て 成 形 粉 （ 揮 発 分 ３ ０ ． ７ 重 量 ％ 、 平 均 粒 子 径 ４
３ ． ４ μ ｍ ） を 調 製 し て 等 方 性 黒 鉛 材 を 製 造 し た が 、 揮 発 分 が 多 い た め 、 ９ ０ ０ ℃ で 焼 成
炭 化 時 に 焼 成 体 に 割 れ が 発 生 し た 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 こ の よ う に し て 得 ら れ た 結 果 を 、 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 の 製 造 方 法 を 表 １ に 、 そ の 特 性 お
よ び 放 電 加 工 テ ス ト の 結 果 を 表 ２ に 示 し た 。
【 ０ ０ ５ １ 】
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【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ５ ２ 】

10

20

30

(9) JP 2005-297082 A 2005.10.27



【 表 ２ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ５ ３ 】
　 表 １ 、 ２ の 結 果 か ら 、 実 施 例 の 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 は 、 比 較 例 の 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 に
比 べ て 、 高 密 度 、 高 強 度 を 備 え 、 速 い 速 度 で 放 電 加 工 し て も 電 極 消 耗 比 が 低 く 、 被 加 工 物
の 表 面 粗 さ も 小 さ い 。 ま た 、 揮 発 分 、 酸 素 含 有 量 、 平 均 粒 子 径 を 特 定 し た 生 コ ー ク ス を 用
い て 所 定 の 量 比 で ピ ッ チ 系 バ イ ン ダ ー と 混 練 し て 粉 砕 し 、 揮 発 分 、 平 均 粒 子 径 を 特 定 し た
成 形 粉 を 等 方 成 形 す る こ と に よ り 、 こ の よ う な 優 れ た 性 能 を 有 す る 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極 を
製 造 す る こ と が 可 能 と な る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ５ ４ 】
【 図 １ 】 放 電 加 工 テ ス ト 装 置 の 模 式 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ５ ５ 】
　 １ 　 放 電 加 工 用 黒 鉛 電 極
　 ２ 　 貫 通 穴
　 ３ 　 被 加 工 物
　 ｔ 　 電 極 消 耗 長 さ
　 Ｌ 　 被 加 工 物 の 加 工 深 さ
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【 図 １ 】
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