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内容概要

本书以强化应用、培养技能为主要目的。
本书的特点是在分析加工工艺的基础上应用多种实例，以“华中世纪星”为参考机型，详细介绍了数
控机床的编程与操作。
内容包括：数控基本原理、数控设备类型及工艺性能、数控加工基本知识、数控加工编程技术、数控
加工软件的使用、数控工种技能国家标准、数控刀具基本知识及选用、数控加工实践等。
通过本书内容的学习，学生可具备数控机床程序编制和加工调试的能力，从而更好地适应现代化制造
业的发展需求。
　　本书立足于工作过程系统化课程的实施，力求反映数控加工技术的发展现状，以企业对高技能型
人才的需求为出发点，以国家技能标准为依据，为工作过程系统化课程提供保障，结合“教、学、做
”于一体，落实了“做中学、做中教”的数控技能人才培养理念，保证了培训技能与企业一线需求的
一致性。
　　本书适合作为中职、高职数控类、机电类专业实训教材，也适合各类培训机构作为实践教程。
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章节摘录

　　第5篇 数控电火花加工　　第1章 概述　　电火花加工原理是利用绝缘工作液中工具和工件（正、
负电极）之间的脉冲性火花放电时的电腐蚀现象来蚀除多余的金属，以达到对零件的尺寸、形状及表
面粗糙度的加工要求。
　　电火花加工是前苏联科学院电工研究员拉扎林柯，在1943年研究如何解决开关触点遭受火花放电
而腐蚀损坏的问题时，通过对造成这一现象原因的深入研究，发现电火花所产生的瞬时高温可使局部
的金属通过融化、气化而被蚀除，从而开创并发明了电火花加工方法，并第一次用铜丝在淬火钢上加
工出小孔，从而实现了用软工具加工任何硬度的金属材料，首次摆脱了传统的切削加工方法，直接用
电能和热能来去除金属。
　　1.电火花加工的特点和适用范围　　（1）适于难切削材料的加工　　由于加工中材料的去除是靠
放电时的电热作用实现的，材料的可加工性主要取决于材料的导电性及热学特性，如熔点、沸点（气
化点）、比热容、热导率、电阻率等，而几乎与力学性能（硬度、强度等）无关，这就突破了传统切
削加工对刀具的限制，实现了用软工具加工硬韧的工件。
目前电极材料多采用紫铜或石墨，因此工具电极较容易加工。
　　（2）可以加工特殊及复杂形状的零件　　由于加工中工具电极和工件不直接接触，没有机械加
工切削力，因此适宜加工低钢度工件及微细加工。
由于可以简单地将工具电极的形状复制到工件上，因此特别适用于复杂表面形状工件的加工。
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