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内容概要

　　《数控线切割加工技术》着重从实际应用的需求出发，以线切割加工观摩（任务1）入手，再通
过线切割简单正方形（任务2）、线切割圆形（任务3），让初学者全面了解整个线切割的加工过程，
掌握手工编程和线切割机床操作的基本技巧和方法。
任务4～任务9则通过各种典型加工工实例，使读者在深入学习自动编程方式加工全过程的基础上，掌
握轨迹跳步程序的编制和跳步切割的具体操作方法，同时进一步加强了对线切割工艺参数的理解；并
且深入讲解了冲压模具的基本计算技巧和线切割加工方法、位图矢量化的处理功能等。
为了方便广大读者，附录中收集了CAXA线切割软件的快捷键，数控线切割操作工的国家职业技能标
准，以及有助于参加国家职业技能等级考试的相关应知、应会考核题库和部分参考答案。
　　《数控线切割加工技术》适合线切割初学者，易于尽快掌握线切割编程和操作技术。
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章节摘录

版权页：   插图：   1.2.2.2 特点 随着现代制造工业的迅猛发展和科学技术的不断进步，特别是国防工业
和航空航天的发，带动了新材料的不断涌现，高熔点、高硬度、高纯度等材料的层出不穷，使得传统
的金属切削方法很难甚至无法进行加工，而电火花线切割加工几乎与材料的力学性能（硬度、强度等
）无关。
其突破了传统金属切削方法对刀具的限制，同时电火花线切割加工本身所具有的特殊性决定了其具有
的以下特点。
 （1）电火花线切割加工的优点 其加工过程与传统的机械加工完全不同。
电火花线切割加工时所用工具称为工具电极（简称电极），工件则仍称工件。
在正常电火花线切割加工过程中，电极与工件并不接触，而是保持一定的距离（称作间隙），在工件
与电极间施加一定的电压，当电极向工件进给至某一距离时，两极间的工作介质被击穿，局部产生火
花放电，放电产生的瞬时高温把金属材料逐步蚀除下来。
我们把它归纳为： 1）用于加工难以用切削方法加工的材料，如高硬度材料、热处理后的材料等。
 2）适合加工特殊及复杂形状零件，如微细零件、复杂模具型腔。
 3）电火花线切割加工是利用脉冲放电来蚀除金属材料，而脉冲电源的参数可根据加工材料和工件的
厚度随时调节。
 （2）电火花线切割加工的局限性 1）通常只能对导电材料进行加工，不能对塑料、陶瓷等非金属材料
进行加工。
 2）电火花线切割加工速度较慢、生产效率较低。
只要一般金属切削方法能加工的零件就不考虑电火花线切割加工。
 3）加工过程必须在工作液（如乳化液）中进行。
 1.2.2.3应用范围 数控电火花线切割加工由于有很多优点而广泛应用于以下方面： （1）模具加工由硬
质合金淬火钢材料制成的模具零件、样板、各种形状复杂的细小零件和窄槽等，特别是冲模、挤压模
、塑料模和电火花加工型腔模所用电极的加工。
例如形状复杂、常有尖角窄缝的小型凹模的型孔可采用整体结构在淬火后加工的方法，既能保证模具
的精度，又可以简化设计与制造。
又如中小型冲模，过去采用分开模和曲线磨削的加工方法，现改用电火花线切割整体加工，使配合精
度提高，制造周期缩短，成本降低。
 （2）新产品试制产品试制时，一些关键件往往需要制造模具，但加工模具周期长且成本高。
采用线切割加工可以直接切制零件，从而降低成本，缩短新产品的试制周期。
 （3）难加工零件的加工在精密型孔、样板及其成形刀具和精密狭槽等的加工中，利用机械切削加工
的方法就很困难，而采用线切割加工则比较方便。
此外，不少电火花成形加工所用的工具电极（大多采用纯铜制作，机械加工性能差）也采用电火花线
切割加工。
 （4）贵重金属下料由于线切割加工用的电极丝尺寸远小于切削刀具尺寸（最细的电极丝尺寸可达0.02
mm），用它切割贵重金属可减少很多切缝消耗，因此降低了成本。
 目前，许多数控电火花线切割机床采用四轴联动，可以加工锥体、上下异面扭转体零件，为数控电火
花线切割加工技术在机械加工中的应用，提供了更广阔的空间。
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编辑推荐

《数控线切割加工技术》适合线切割初学者，易于尽快掌握线切割编程和操作技术。
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