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内容概要

　　《数控电火花加工技术》采用典型的数控电火花机床为例以项目案例进行教学。
操作过程讲解清晰，工艺分析充分，完全体现企业的生产规范，并在项目案例后提供了大量的拓展阅
读来扩充学生们的相关理论知识和实践经验。
本教材具有非常好的指导性和实用性。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<数控电火花加工技术>>

书籍目录

绪论 知识点1 电火花加工工艺概要 知识点2 电火花加工的特点 项目一电火花成形加工 任务1理解电火
花成形加工原理及掌握相关参数 知识点1 电火花成形加工（EDM）原理 知识点2 电火花加工的三个必
备条件 知识点3 电火花成形加工机床的电源 实训项目 电火花成形加工机床的初步认识 任务2熟悉机床
的结构及掌握电极与工件的装夹校正 知识点1 电火花成形加工机床的结构 知识点2工具电极的制作 知
识点3 电极及工件的装夹与校正 知识点4油杯及冲油嘴 实训项目 利用分解电极加工模具型腔 任务3掌
握电火花成形加工方法及加工工艺 知识点1成形加工机床的平动加工及平动头 知识点2 三轴联动电火
花成形机床的摇动加工 知识点3 电火花成形加工机床的G代码及编程方法 实训项目 零件方孔的电火花
加工 知识点4影响材料放电蚀除的因素 知识点5 电火花加工的加工速度和工具的损耗速度 知识点6影响
成形加工精度的因素 知识点7 电火花加工的表面质量 知识点8 电火花加工规准的选择 习题与思考 项目
二 电火花线切割加工 任务4理解线切割加工原理及熟悉线切割机床构造 知识点1 线切割加工原理 知识
点2 电火花线切割机床 实训项目 线切割加工机床的初步认识 知识点3线切割使用的工作液 任务5具体
操作线切割加工 知识点1 线切割工件的装夹 知识点2线切割加工的工艺指标及影响因素 知识点3 电极
丝的垂直度及找正 知识点4提高切割形状精度的方法 实训项目 线切割加工机床的基本操作 知识点5线
切割机床的控制系统 习题与思考 任务6掌握线切割程序编制及加工工艺 知识点1 38代码程序编制 知识
点2 ISO（G代码）程序编制  实训项目 角度样板的线切割加工 任务7掌握线切割自动编程与加工 知识
点1线切割自动编程 知识点2 CAXA线切割软件的零件设计 知识点3 图的线切割 实训项目1 图的线切割
加工 实训项目2上下异形面锥度切割 习题与思考 附录A电火花加工的分类 附录B电切削工国家职业资
格标准 附录C职业技能鉴定国家题库试卷（例卷） 附录D阿奇夏米尔电火花快走丝机床操作方法 附
录E阿奇夏米尔电火花成形机床操作实例 参考文献

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<数控电火花加工技术>>

章节摘录

版权页：   插图：   拓展阅读 高频电源参数的设置 在电火花放电过程中，脉冲电压是产生放电的必要
条件，而高频电源就是产生脉冲电压的一个大功率高频脉冲信号源，是数控线切割机床中的一个重要
组成部件。
 不同的线切割机床，控制面板上参数的名称有差异，但基本含义相同，脉冲宽度、脉冲间隔等电参数
的调节原则一致。
一般来说，工件越厚，加工所用的电压就应越高，加工电流应越大，脉冲宽度、脉冲间隔也越大。
脉冲宽度与脉冲间隔的比例（占空比）一般为4：1为好。
功放管不要开得太多，否则容易烧钼丝，虽然加工速度慢一些，但钼丝的使用寿命会较长。
 影响加工效率的直接因素是单个脉冲能量、脉冲的个数和脉冲利用率。
影响粗糙度的直接因素是单个脉冲放电造成蚀坑的大小，加工稳定性造成的烧伤或短路痕迹和钼丝换
向条纹。
参数设置对加工效率起决定作用，也影响加工稳定性，但对换向条纹则基本不起作用。
 电参数的设置有以下几条原则。
 （1）进给速度选择。
在确定电压、幅度、脉宽、间隔后，先用人为短路的办法测出短路电流值，再开始切割，然后不断调
节控制器的变频挡位和跟踪旋钮，使加工电流达到短路电流的70％～75％为最佳。
 测短路电流值的方法：用较粗导线短路高频输出端（连接导电块与工作台），开高频电源，开丝筒电
动机，开控制器高频控制开关，观察高频电源电流表的指示值。
 （2）脉冲宽度的选择。
脉宽宽时，放电时间长，单个脉冲的能量大，加工稳定，切割效率高，但表面粗糙度较差。
反之，脉宽窄时，单个脉冲的能量小，加工稳定性较差，切割效率低，但表面粗糙度较好。
 （3）脉冲间隔的选择。
工件较厚时，适当加大脉冲间隔，以利排屑，减少切割处的电蚀污物，可使加工稳定，并减少断丝概
率。
调节脉冲间隔同时观察电流表指针，电流变小表示脉冲间隔增大，电流变大表示间隔变小。
 （4）各个状态的切换尽量在丝筒换向或关断高频时进行，且不要单次大幅度调整状态，以免断丝。
 （5）新换钼丝刚开始切割时，加工电流选择正常切割电流的1／3～2／3，经10多分钟切割后，调至
正常值，以延长钼丝使用寿命。
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编辑推荐

《全国高职高专机械设计制造类工学结合"十二五"规划系列教材:数控电火花加工技术(修订版)》采用
典型数控电火花机床为例，以项目案例进行教学。
操作过程讲解清晰，工艺分析充分，完全体现企业的生产规范，并在项目案例后提供了大量的拓展闷
读来扩充学生们的相关理论知识和实践经验。
本教材具有非常好的指导性和实用性。
《全国高职高专机械设计制造类工学结合"十二五"规划系列教材:数控电火花加工技术(修订版)》可作
为高职高专、中专院校、技校的机械及其相关专业的理论和实训教材，也可作为数控电火花加工机床
操作工的职业培训教材，还可供相关专业的工程师、技术工人作参考资料。
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