
( 放電加工機）  

第 1 1 条の２  放電加工機（ 加工液と し て法第２ 条第７ 項に規定する 危険物を 用いる も のに限る 。

以下同じ 。 ) の構造は、 次に掲げる 基準によ ら なければなら ない。（ せ）  

⑴ 加工槽内の放電加工部分以外における 加工液の温度が、設定さ れた温度を 超えた場合におい

て、 自動的に加工を 停止でき る 装置を 設ける こ と 。（ せ）  

⑵ 加工液の液面の高さ が、放電加工部分から 液面ま での間に必要最小限の間隔を 保つために設

定さ れた液面の高さ よ り 低下し た場合において、 自動的に加工を 停止でき る 装置を 設ける こ

と 。（ せ）  

⑶ 工具電極と 加工対象物と の間の炭化生成物の発生成長等によ る 異常を 検出し た場合におい

て、 自動的に加工を 停止でき る 装置を 設ける こ と 。（ せ）  

⑷ 加工液に着火し た場合において、 自動的に消火でき る 装置を 設ける こ と 。（ せ）  

２  放電加工機の管理は、 次に掲げる 基準によ ら なければなら ない。（ せ）  

⑴ 引火点 7 0 度未満の加工液を 使用し ないこ と 。（ せ）  

⑵ 吹き かけ加工その他火災の発生のおそれのある 方法によ る 加工を 行わないこ と 。（ せ）  

⑶ 工具電極を 確実に取り 付け、 異常な放電を 防止する こ と 。（ せ）  

⑷ 必要な点検及び整備を 行い、 火災予防上有効に保持する こ と 。（ せ）  

３  前２ 項に規定する も ののほか、 放電加工機の位置、 構造及び管理の基準については、 前条（ 第

２ 号を 除く 。） の規定を 準用する 。 ( せ)  

 

【 解説】  

 本条は、危険物を 加工液と し て使用する 放電加工機について、加工液に引火する こ と によ る 火災の

発生を 防止する ために必要な位置、 構造及び管理についての基準を 定めたも のである 。  

 「 放電加工機」 と は、 加工液中において工具電極と 加工対象物と の間に放電さ せ加工する 機械を い

い、 用いら れる 工具電極の形態によ り 型彫り 放電加工機及びワ イ ヤ放電加工機に区分さ れる 。  

 加工液は、放電加工における 加工部の冷却及び加工屑の排出のために使用さ れる 液体であ り 、成分

は油系のも のと 水系のも のに大き く 区分さ れる 。水系の加工液を 用いる 放電加工機は、本条の規制の

対象と はなら ない。  



 

図 1 1 の２ －１  放電加工機の構成 

 

 

 

１  第１ 項は、 構造に関する 基準について規定し たも のである 。  

 ⑴ 第１ 号は、 長時間連続加工を 行う と 加工液の温度が上昇し 引火の危険性が増大する こ と から 、

加工液の温度が、あら かじ め設定し た温度を 超えた場合に自動的に加工を 停止する 自動停止装置

の設置を 義務づけたも のである 。 設定温度は、 6 0 度以下と する こ と 。  

 ⑵ 第２ 号は、 液面付近で放電する と 、 気化し た加工液に引火する 可能性が非常に高いこ と から 、

加工液中に何ら かの理由によ り 加工液の液面が、設定し た液面高さ よ り 低下し た場合に自動的に

加工を 停止する 自動停止装置の設置を 義務づけたも のである 。 あら かじ め設定する 液面高さ は、

加工対象物の上面から 液面ま での間隔が 5 0 ミ リ メ ート ル以上と なる よ う 設定する こ と 。  

 ⑶ 第３ 号は、加工対象物と 工具電極の間に加工く ず等の炭化物が付着し て成長し 、異常放電が発

生し た場合、引火する 危険性がある ため、こ れら の炭化生成物を 検出し た場合に自動的に加工を

停止する 自動停止装置の設置を 義務づけている 。  

 ⑷ 第４ 号は、 放電加工機が、 通常自動で運転さ れる こ と から 、 加工液に引火し た場合に速やかに

火災を 感知し 消火が行われる よ う に、 自動消火装置の設置を 義務づけている 。  

 ⑸ 危険物保安技術協会では、第１ 項各号に規定する 構造も 含め、放電加工機の安全確認のための

試験を 行っ ており 、 こ れに合格し た製品には「 放電加工機型式試験確認済証」 が貼付さ れている

ので、 構造等の確認に際し て活用する こ と が適切である 。  
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図 1 1 の２ －２  

 

 

 

 

２  第２ 項は、 管理について規定し たも のである 。  

 ⑴ 第２ 号の「 吹き かけ加工」 と は、 加工液中に没し き ら ない大き な加工対象物等について加工液

を 噴流によ り 吹き かけながら 加工を 行う こ と を いう 。こ の方法は、加工液への引火の危険性が極

めて高いため禁止する も のである 。  

ま た、「 その他火災の発生のおそれのある 方法によ る 加工」 と は、 加工液のタ ン ク が空状態の

時に加工位置を 決める ために行う 空放電や、各種安全装置を 取り 外し た状態で放電加工を 行う こ

と など が含ま れる 。  

 ⑵ 第３ 号は、工具電極の取付けが悪い場合は、固定金具と 工具電極の間に放電を 起こ し 引火する

こ と も 考えら れる ため、取り 付けは確実に行い、使用前には必ず確認を 行う こ と と し たも のであ

る 。  

 ⑶ 第４ 号の点検については、自動停止装置、自動消火装置等が正常に作動する か定期的に点検を

実施する と と も に、 その結果を 記録し ておく こ と が必要である 。 ま た、 不良箇所が発見さ れた場

合は、 整備を 行っ てから 使用し なければなら ない。  

 

３  第３ 項は、 放電加工機について、 火災予防上必要な事項について前条の規定（ 第２ 号を 除く 。）

を 準用する も のである 。 なお、 加工液の量が指定数量の５ 分の１ 以上の場合は、 少量危険物取扱所

ある いは一般取扱所に該当する ため、 それぞれの規定が適用さ れる 。  
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