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前言

数控电火花加工是一门重要的特种加工技术，它在模具制造、航空、电子、核能、仪器、轻工等部门
用来解决各种复杂形状零件和难加工材料的加工问题。
本书将系统地讲解数控电火花加工技术，具有以下特点：1．讲解专一，专注讲解电火花成形加工本
书专注讲解特种加工技术中的电火花成形加工应用技术，不像其他书籍那样笼统地介绍各种加工技术
。
这样对于数控电火花加工的知识介绍更全面，讲解得更加透切，使读者能够真正弄透一门技术。
2．内容实用，素材源于生产实践经验笔者在企业从事电加工应用工作多年，积累了较丰富的工作经
验。
因此，全书的内容与生产紧密联系，切实注重企业的工作模式，避免讲述深奥的原理，更多地将自己
的实践工作经验倾注书中。
3．应用实例多，具有实际指导意义本书讲解了12个典型的电火花加工应用实例，如手机模、塑封模、
扎带模、瓶口螺纹、锥齿轮锻模等。
这些实例都是笔者工作中亲身体验的总结，对加工具有实际指导意义。
4．技术前沿，介绍当前先进的数控技术本书介绍当前先进的数控电火花加工技术，如精密电火花加
工、镜面电火花加工、微细电火花加工。
书中不再介绍将逐步被淘汰的传统电加工技术。
本书对于从事模具制造等行业的工程技术人员来说，可帮助他们快速提升技术水平，某些应用技术的
疑点可在本书中找到圆满的答案；对于职业院校模具、数控技术、机械等专业的教师与学生来说，能
使他们感受到真实的企业加工技术，达到学以致用的教学目的。
笔者编写本书，希望能为电加工行业提供一些实际指导，将自己有限的经验发挥最大的价值。
在这里祝愿我国电加工事业蓬勃发展。
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内容概要

　　《数控电火花加工现场应用技术精讲》全面讲解数控电火花加工应用技术。
全书共分为5章，第1章概述数控电火花加工的基础知识；第2章介绍数控电火花加工各个实践环节的要
点与经验；第3章介绍数控电火花加工ISO编程；第4章精选企业典型的数控电火花加工实例进行剖析
；第5章对数控电火花加工的应用技术进行综合探讨。
《数控电火花加工现场应用技术精讲》内容丰富翔实、实用，对电加工行业具有指导意义。
　　《数控电火花加工现场应用技术精讲》可作为高等职业技术院校、中专院校、技校模具、数控技
术、机械等专业的实训教材，也可作为数控电火花加工机床操作工的职业培训用书，还可供相关专业
的工程师、技术工人参考。
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章节摘录

插图：第1章 数控电火花加工技术基础1.1 电火花加工的产生、物理本质及实现条件1.1.1 电火花加工的
产生在日常生活中，当电器开关每次开、合时，往往出现伴随着噼啪响声的蓝白色火花，使得开关的
接触恶化。
20世纪40年代，前苏联科学院士拉扎连柯夫妇率先对这种现象进行深入研究，导致产生了一种新的金
属去除方法——电火花加工。
电火花加工是在加工过程中，使电极和工件之间不断产生脉冲性的火花放电；火花放电时，放电通道
中瞬时产生大量的热，达到的高温足以使金属材料局部熔化，甚至汽化而被蚀除。
电火花加工技术的产生与发展，对机械制造工艺技术产生了重大影响，改变了人们对材料可加工性的
认识，对零件的结构设计带来重大变革。
1.1.2　电火花加工的物理本质图1.1所示为电火花加工示意图。
在工作液中使电极与工件对好，通过主轴伺服系统保持一定的极间距离，脉冲电源恰好像开关的开、
闭一样，在电极与工件之间施加和切断电压。
每次加电压时，在极问产生火花放电，工件表层形成放电凹坑，材料被逐渐除去。
在这样反复的火花放电作用后，极间距离增大；伺服装置为保持一定的极间距离，使电极下降，反复
作用之后，工件被加工成与电极相对应的形状。
为了深入掌握电火花加工工艺，正确理解电火花加工过程中的各种现象，寻求更完善的工艺方法，就
必须掌握其物理本质。
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