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前言

　　模具广泛应用于汽车、机械、电子、轻工、家电、通信、军工等领域产品的生产，其精度的高低
往往决定着产品的生产质量。
数控电火花线切割加工技术作为模具制造的重要加工方法，具有精密化和智能化加工的特点，特别适
合于加工质量要求高、结构复杂的模具，目前已经广泛应用于模具制造企业中。
　　为了适应模具制造行业的快速发展，培养合格的模具数控电火花线切割加工技术人员，编著者在
总结近二十年来从事数控电火花线切割加工的研究体会和实际经验的基础上，编写了本书，希望能为
同行提供借鉴。
　　本书内容包括：数控线切割加工概述、线切割机床的精度检测与安全规程、数控线切割加工主要
工艺指标及影响因素、数控线切割加工工艺、数控线切割手工编程、CAXA数控线切割自动编程、模
具线切割加工的技巧与实例、难装夹零件的线切割加工技巧、文字线切割加工实例、位图矢量化切割
实例、齿轮和花键线切割加工实例、模具数控线切割加工中常见问题的分析与处理等。
本书融合了编者多年实际工作中积累的经验，所引用的实例全部来自于生产实际，有较强的实用性。
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内容概要

　　《模具数控线切割加工技巧与实例》从数控电火花线切割加工技术出发，结合模具加工的特殊性
和复杂性，首先简要介绍了数控线切割加工工艺、数控编程等基础性知识，引导读者了解线切割加工
特点及应用：然后重点阐述了模具线切割加工的方法与技巧，并结合实例对不同类型的模具结构以及
与模具相关的难装夹零件、文字、位图矢量化、齿轮、花键等的线切割加工进行了深入浅出的讲解：
最后还结合实际对模具线切割加工中的常见问题进行了汇总和分析。
《模具数控线切割加工技巧与实例》融合了作者多年工作中积累的经验，所弓I用的实例均来自生产实
际，实用性强，参考价值高。
　　《模具数控线切割加工技巧与实例》可供从事模具制造的技术人员使用，也可供职业院校模具专
业及相关专业的师生参考。
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章节摘录

　　电火花线切割加工（wire cut EDM，简称WEDM）是比较常用的特种加工方法之一，它是直接利
用电能和热能进行加工的工艺方法。
加工时，电极丝与工件在X、y及U、V两个方向同时有相对伺服进给运动及垂直方向的直线相对运动
。
因为这种方法是用一根移动着的金属线（电极丝）作为工具电极与工件之间产生火花放电对工件进行
切割，故称为线切割加工。
由于现在的电火花线切割机床的工件与电极丝的相对切割运动都是采用了数控技术来控制，所以称为
数控电火花线切割加工或简称为数控线切割加工。
　　1.1.1 数控线切割加工的特点　　①它以直径为0.02～0.38mm的金属线为工具电极，与电火花成形
加工相比，它不需要制造特定形状的电极，省去了成形电极的设计和制造，缩短了生产准备时间，加
工周期短。
　　②电火花线切割加工是用直径较小的电极丝作为工具电极，与电火花成形加工相比，电火花线切
割加工的脉冲宽度、平均电流都比较小，加工工艺参数的范围也小，属于中、精电火花加工，一般情
况下，工件常接电源的正极，成为正极性加工。
　　③电火花线切割加工的主要对象是平面形状，除了在加工零件的内侧形状拐角处有最小圆弧半径
的限制（最小圆弧半径为金属线的半径加放电间隙），其他任何形状都可以加工。
　　④电火花线切割加工是用电极丝作为工具电极与工件之间产生火花放电对工件进行切割加工的，
由于电极丝的直径比较小，在加工过程中总的材料蚀除量比较小，所以用电火花切割加工比较节省材
料，特别在加工贵重材料时，能有效地节省贵重材料，提高材料的利用率。
　　⋯⋯
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