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内容概要

秦晓阳和袁万选主编的《电加工设备应用与维修》按照电加工设备应用与维修的实际工作过程，结合
数控机床操作、装调维修工技能和素质的有关要求，通过对电加工设备操作与维修的典型工作任务进
行分析，以工作过程为导向，结合相对固定的“六步骤”法进行课程设计，整本教材由3
个学习情境组成。
将电加工设备应用与维修的典型工作任务进行教学过程分析总结归纳，便于职业能力的培养，完成课
程培养目标。

《电加工设备应用与维修》由长期从事数控机床开发、设计、维修的技术骨干和数控设备应用与维护
管理人员编写完成，可以作为高职高专及职大数控设备应用与维修专业，数控技术应用专业、机电一
体化专业的核心课程教材，也适合一般数控技术培训机构使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   （八）进给速度对工艺指标的影响 1.进给速度对加工速度的影响 在线切割加工时，
工件不断被蚀除，即有一个蚀除速度；另一方面，为了电火花放电正常进行，电极丝必须向前进给，
即有一个进给速度。
在正常加工中，蚀除速度大致等于进给速度，从而使放电间隙维持在一个正常的范围内，使线切割加
工能连续进行下去。
 蚀除速度与机器的性能、工件的材料、电参数、非电参数等有关，但一旦对某一工件进行加工时，它
就可以看成是一个常量；在国产的快速走丝机床中，有很多机床的进给速度需要人工调节，它又是一
个随时可变的可调节参数。
 正常的电火花线切割加工就要保证进给速度与蚀除速度大致相等，使进给均匀平稳。
若进给速度过高（过跟踪），即电极丝的进给速度明显超过蚀除速度，则放电间隙会越来越小，以致
产生短路。
当出现短路时，电极丝马上会产生短路而快速回退。
当回退到一定的距离时，电极丝又以大于蚀除速度的速度向前进给，又开始产生短路、回退。
这样频繁的短路现象，一方面造成加工的不稳定，另一方面造成断丝；若进给速度太慢（欠跟踪），
即电极丝的进给速度明显落后于工件的蚀除速度，则电极丝与工件之间的距离越来越大，造成开路。
这样出现工件蚀除过程暂时停顿，整个加工速度自然会大大降低。
由此可见，在线切割加工中调节进给速度虽然本身并不具有提高加工速度的能力，但它能保证加工的
稳定性。
 2.进给速度对工件表面质量的影响 进给速度调节不当，不但会造成频繁的短路、开路，而且还影响加
工工件的表面粗糙度，致使出现不稳定条纹，或者出现表面烧蚀现象。
分下列几种情况讨论： （1）进给速度过高。
这时工件蚀除的线速度低于进给速度，会频繁出现短路，造成加工不稳定，平均加工速度降低，加工
表面发焦，呈褐色，工件的上下端面均有过烧现象。
 （2）进给速度过低。
这时工件蚀除的线速度大于进给速度，经常出现开路现象，导致加工不能连续进行，加工表面亦发焦
，呈淡褐色，工件的上下端面也有过烧现象。
 （3）进给速度稍低。
这时工件蚀除的线速度略高于进给速度，加工表面较粗、较白，两端面有黑白相间的条纹。
 （4）进给速度适宜。
这时工件蚀除的线速度与进给速度相匹配，加工表面细而亮，丝纹均匀。
因此，在这种情况下，能得到表面粗糙度好、精度高的加工效果。
 （九）火花通道压力对工艺指标的影响 在液体介质中进行脉冲放电时，产生的放电压力具有急剧爆
发的性质，对放电点附近的液体、气体和蚀除物产生强大的冲击作用，使之向四周喷射，同时伴随发
生光、声等效应。
这种火花通道的压力对电极丝产生较大的后向推力，使电极丝发生弯曲。
图1.12.10所示为放电压力使电极丝弯曲的示意图。
因此，实际加工轨迹往往落后于工作台运动轨迹。
例如，切割直角轨迹工件时，切割轨迹应在图1.12.11中a点处转弯，但由于电极丝受到放电压力的作用
，实际加工轨迹如图中实线所示，如图1.12.11所示。
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