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前言

本书按照电切削工的职业工作过程，对高速走丝电火花线切割机床的工作原理、设备组成、加工工艺
及基本操作等内容进行合理地归纳和序化，注重增加实际操作、工艺经验等方面的比重，注重实用技
术与必要的基础知识的统一，实现实践技能与理论知识的融合。
在训练内容序化方面，考虑到从业人员的认知规律，按照由简到繁、由浅入深、循序渐进的原则，以
相关技能的典型任务来规划训练模块。
并以实际工作过程为主线，流程化地安排训练内容，使训练过程中读者认知的顺序与所对应的典型职
业工作顺序相吻合。
强调“通过行动来学习和训练”。
按项目进行反复训练，使读者从原始信息采集-决策加工方案-制订加工计划-加工实施-质量检查-结果
评估等各个阶段，掌握完成相应职业任务的基本工作过程。
本书重点在于介绍机床的基本操作方法和技巧，帮助读者解决加工中出现的问题。
编著本书的最大难点在于：怎样在有限的篇幅内做到通用性和专用性的兼顾。
在通用性方面，目前国内各企业使用的电火花线切割机床及控制系统种类较多，本书选择了市场占有
率较大的机型和主流控制系统进行重点介绍，并且注意各章之间内容互补。
例如在机型方面，重点介绍高速走丝线切割机床和中速线切割机床的操作和应用；在控制系统方面，
本书对YH编控一体化系统、HF绘图式编程控制一体化系统、WAP-2000自动编程系统与BKDC控制系
统作详细的介绍。
并且在实例选择上兼顾线切割实际生产加工零件的常见类型。
在专用性方面，各种控制系统的编程功能和使用方法有一定的差异。
实际上，任何书都不可能比机床的使用说明书阐述得更详细。
关键是要用精练的文字、图表进行对比描述，最大限度地为读者提供信息。
书中以典型的加工实例，介绍相关操作系统的通用基本功能和使用方法，对于各系统的专用功能，指
明应参阅的文献，为读者自学提供方便。
本书以直观、实用为特征，力求做到文字流畅、图文并茂。
书中选用大量的图片、图表来形象说明一部机器的内部构造，描述一个复杂工件的工艺过程。
把各种信息、相关的知识技能直观地传递给读者，使读者易于理解各种抽象的技术描述。
同时将理论和技能的知识点以小讲座、小技巧的形式呈现给读者，这样利于学习、理解和记忆。
作为知识拓展，书中还介绍本领域中的新技术和发展动向。
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内容概要

本书介绍了高速走丝电火花线切割机床和中速走丝电火花线切割机床的操作和应用。
按照电切削工的职业工作过程相关性，对学习内容进行合理的归纳和序化，并以实际工作过程为主线
，以相关技能的典型任务来规划训练模块。
注重工艺知识的学习和运用，实现理论与技能知识的融合。
    本书适合作为高等工科院校、高职高专及职业技校的数控技术、模具等机电类专业实训教材，也可
作为电切削工职业从业人员的参考资料。
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章节摘录

插图：（2）进给控制根据加工间隙的平均电压或放电状态的变化，通过取样、变频电路，不定期地
向计算机发出中断申请，自动调整进给伺服速度，保持加工稳定。
目前，高速走丝线切割机床大都采用伺服进给方式，这是根据加工间隙中加工状态的变化，不断地自
动修正进给速度的一种方式，因而在加工中能保持较佳的进给状态，加工比较稳定，切割速度高。
（3）短路回退发生短路时，改变加工条件并沿原来的轨迹快速回退，消除短路，防止断丝。
（4）回原点系统控制工作台移动返回到最近的加工起始点。
（5）间隙补偿由于数控系统控制的是电极丝中心移动的轨迹，因此为保证工件的尺寸，必须进行间
隙补偿，补偿量为电极丝半径与放电间隙之和。
切割凸模时，电极丝中心轨迹应向原图形之外（即尺寸增大的方向）偏移进行补偿。
加工凹模时，电极丝中心轨迹应向原图形之内（即尺寸减小的方向）偏移进行补偿，如图1.6 所示。
（6）图形的缩放、旋转和平移利用图形的缩放功能可以加工出任意比例的相似图形；利用旋转功能
可以使规则零件的编程大大简化；平移功能则可以极大地简化了跳步模的编程和加工。
（7）电极丝自动定位实现电极丝自动对边、自动找中心等定位操作。
。
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编辑推荐

《高速走丝线切割机床操作与实例》：南京航空航天大学引进人才科研启动基金资助。
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