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内容概要

　　《数控编程与加工技术》共分7章，内容包括数控技术概论，数控编程基础，数控车床、铣床、
加工中心、电火花机床、线切割机床的编程与加工。
《数控编程与加工技术》具有如下特色：①全面性：包含有数控车床、铣床、加工中心、电火花机床
和线切割机床的编程与加工，便于各院校根据本院情况进行选用。
②内容新：增加了多轴编程技术与加工。
③例题是来自厂家的真实产品或产品的改进版或数控技能培训与技能竞赛的试题，具有很强的针对性
和实用性。
④每章前面有学习目标，后面有思考与练习，方便读者学习和巩固。
《数控编程与加工技术》可作为高等院校数控技术专业、模具设计与制造专业、机械制造与自动化专
业、计算机辅助设计与制造专业的教材；也可供从事数控加工技术工作的相关工程技术人员参考；还
可作为职业技能鉴定的培训教材。
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章节摘录

　　进给速度要维持接近工件被蚀除的线速度，使进给均匀平稳。
进给速度太快，超过工件的蚀除速度，会出现频繁的短路现象；进给速度太慢，滞后于工件的蚀除速
度，极间将偏于开路，这两种情况都不利于切割加工，影响加工速度指标。
　　在数控电火花线切割设备中，进给是由变频电路控制的。
放电间隙脉冲电压幅值经分压后作为检测信号，按其大小转变为相应的频率，驱动步进电机进给，从
而控制进给速度。
通过线切割机床控制台的板面开关或计算机相应的菜单按键即可调整变频工作点。
如果变频工作点调节不当，出现忽快忽慢的进给现象，加工电流急剧变化，不能稳定加工，不但加工
速度低，且易断丝。
因此，切割加工时，要将变频电路调节封合理的工作状态。
　　在电火花线切割中，进给速度对表面粗糙度的影响较大。
进给速度过高，间隙偏于短路，实际进给量小，加工表面成褐色，工件的上、下端面均有过烧现象。
进给速度过低，间隙将时而开路，时而短路，加工表面和工件上、下端面也出现过烧现象。
只有进给速度适宜时，工件蚀除速度与进给速度相匹配，加工丝纹均匀，能得到表面粗糙度值小、精
度高的加工效果，生产率也较高。
　　3.工件材料及其厚度　　在采用快速走丝方式和乳化液介质的情况下，通常切割铜、铝、淬火钢
等材料比较稳定，切割速度也较快；而切割不锈钢、磁钢、硬质合金等材料时，加工不太稳定，切割
速度较慢。
对淬火后低温回火的工件用电火花线切割进行大面积去除金属和切断加工时，会因材料内部残余应力
发生变化而产生很大变形，影响加工精度，甚至在切割过程中造成材料突然开裂。
　　若工件材料薄，则工作液容易进入并充满放电间隙，对排屑和消电离有利，灭弧条件好，加工稳
定。
但工件太薄，金属丝易产生抖动，对加工精度和表面粗糙度不利。
工件厚，工件液难以进入和充满放电间隙，加工稳定性差，但电极丝不易振动，因此精度较高，表面
粗糙度值较小。
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