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编辑推荐

《图解数控电火花线切割编程与操作》可作为工科院校数控专业师生的参考教材，也可
作为电加工技术工人的自学教材。 

内容简介

本书共9章，主要内容包括：数控电火花线切割加工的基础知识和编程方法，数控电火花
线切割机床的基础操作、重要操作和加工技巧，数控电火花线切割加工的工艺参数分析
、典型加工实例，以及常用工具、夹具和量具的使用方法，机床的维护和保养技术等。
本书实用性强，内容通俗易懂，实际操作的图片丰富，全部采集自真实的加工现场。
本书可作为工科院校数控专业师生的参考教材，也可作为电加工技术工人的自学教材。
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在线试读部分章节

第1章数控电火花线切割加工的基础知识
1.1.电火花加工
1.1.1.什么是电火花加工
电火花加工又称为电蚀加工或放电加工，是指在绝缘介质中，利用工具电极和工件之间
的脉冲性火花放电所产生的局部、瞬时高温，对金属材料进行蚀除的一种加工方法。
可以把电火花加工想象成工件在一定条件下经受闪电冲击的过程，由于在这个过程中制
造了大量的热，所以金属的表面被熔化了，如图1.1所示。
1.1.2.电火花加工是如何发明的
1943年，苏联科学家拉扎连科夫妇在研究中发现，浸入油中的触点产生的火花电蚀凹坑
比空气中产生的凹坑更加一致，并且凹坑尺寸可以控制，于是，他们就想到利用这种现
象，采用火花放电的方法对材料进行放电腐蚀，从而发明了一种加工方法——电火花加
工。最初使用的脉冲电源是简单的电阻-电容回路，如图1.2所示。
1.1.3.电火花加工的原理
电火花加工是一个非常复杂的过程，其微观过程是热力、流体力、电场力、磁力、电化
学等综合作用的结果。下面简单介绍电火花加工的微观过程，这一过程可分为以下4个阶
段，如图1.3所示。
上述几个步骤在1s的时间里要重复发生上千次甚至上万次，这样以非常高的频率连续不
断地放电，工件不断地被蚀除，在工件的加工表面上形成无数个相互重叠的小凹坑。这
些小凹坑逐渐累积最终形成了工件的加工表面。
1.1.4.电火花加工的优点和局限性
电火花加工的主要优点如下：
（1）适合加工难切削材料，如硬质合金、淬火钢等材料。
（2）适合加工复杂形状或特殊形状的零件，如加工复杂型腔模具、小孔、窄缝、薄壁、
低刚度零件等。
电火花加工的局限性主要表现在以下几个方面：
（1）主要加工金属等导电材料。不能加工绝缘的非导电材料，如塑料等。
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