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前言

　　为落实《国务院关于大力发展职业教育的决定》中提出的“以服务为宗旨，以就业为导向”的办
学方针和教育部提出的“以全面素质为基础，以能力为本位”的教育教学指导思想，清华大学出版社
组织编写了这套针对“任务引领型课程”的职业技术教育数控专业系列教材。
　　本套教材在编写时体现了基于工作过程的教学思想，具有以下特点。
　　一 是任务引领，即以工作任务为中心引领知识、技能和态度，让学生在完成工作任务的过程中学
习相关理论知识，发展学生的综合职业能力。
　　二 是结果驱动，即通过完成工作任务所获得的产品或服务成果，来激发学生的成就动机，进而获
得完成某工作任务所需要的综合职业能力。
　　三 是突出能力培养，即课程定位与目标、课程内容与要求、教学过程与评价等都力求突出职业能
力的培养，体现职业教育课程的本质特征。
　　四 是内容实用，即紧紧围绕完成工作任务的需要来选择课程内容，不求理论的系统性，只求内容
的实用性。
　　五 是做学一体，即主张打破长期以来的理论与实践二元分离的局面，以工作任务为中心实现理论
与实践的一体化教学。
　　参与本套教材编写的人员是来自全国各地的职业技术教育的一线骨干教师，在编写本套教材的过
程中，他们以现代企业的生产技术为基础，充分考虑目前国外的先进理念，结合职业学校学生的知识
结构组织教材内容，尽可能使教师利用这套教材教学教得轻松，学生利用这套教材学习学得有兴趣。
　　本套教材的推出，为我国职业技术教育课程教学和教材开发开创了一种新的模式，在推动重构符
合地区经济特色的职业教育课程体系，实现职业技术教育课程模式和培养模式的根本性转变上，具有
十分积极的意义。
　　本套教材的组织编写，是对基于工作过程的项目教学理论与开发技术的一次有益尝试，编写委员
会的成员、各地职业教育方面的专家和教师、企业界的技术管理人员均为本套教材的编写倾注了心血
和力量。
　　希望本套教材的出版，能为推动我国职业技术教育课程及教材改革以及中等职业学校数控专业的
发展作出贡献。
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内容概要

本书结合编者多年的实践工作和教学实训经验，深入浅出地介绍了线切割编程与加工技术所涉及的一
些主要内容；通过一系列生产任务的分析、解决；使读者能够循序渐进地掌握线切割编程与加工的基
本操作技能。
全书共分四个项目：项目一着重介绍了线切割加工原理及常见的线切割加工机床；项目二介绍了线切
割加工程序的格式及基本编程方法；项目三介绍了DK77系列机床、FW系列机床及CA20慢走丝机床等
三种典型线切割机床的基本操作方法；项目四介绍了线切割加工的一般工艺过程。
    本书通俗易懂、叙述清晰、可操作性强，适合职业学校各相关专业师生及从事线切割编程与加工技
术工作的工程技术人员阅读，也可作为相关培训班的培训教材。
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切割　　一、外轮廓切割　　二、内轮廓切割　　三、内孔键槽切割　　四、齿型零件切割　　五、
任务拓展　任务二　冲裁模切割　　一、落料模切割　　二、冲孔模切割　　三、冲孔落料复合模切
割　　四、任务拓展　任务三　特殊件切割　　一、上下异形工件切割　　二、锥度工件切割　　三
、转轮电极的切割　⋯⋯参考文献
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章节摘录

　　4.加工精度高，质量稳定　　线切割加工直接利用电、热能进行切割加工，可以方便地对影响加
工精度的相关参数（脉冲宽度、间隔、电流等）进行调整，提高加工精度；加工过程完全由控制器控
制，加工质量稳定。
　　5.节约材料　　电极丝直径较小，可以方便地切割加工小孔、窄缝和复杂截面的型柱、型孔等。
由于切缝很窄，金属材料的实际去除量很少，材料的利用率很高，对节约贵重金属材料有重要意义。
　　6.自动化程度高，利于现代化的生产管理　　可进行长时间连续自动工作，有效降低工人的劳动
强度；程序资料保存方便，可重复使用。
　　三、线切割加工常用术语　　1.极性效应　　电火花加工中，即使相同材料的两电极的被蚀除量
也是不同的，这种现象跟两电极与脉冲电源的极性连接有关。
一般把工件接脉冲电源正极，电极接脉冲电源负极的加工方法称为负极性加工，反之为正极性加工。
　　线切割加工过程中，介质被击穿后对两极材料的蚀除量与放电通道中的正、负离子对两极的轰击
能量有关。
负极性加工时，负电子向工件移动，正离子向电极移动，由于电子质量小易于加速，在小脉宽加工时
容易在较短时间内获得较大动能，而质量较大的正离子还未充分加速介质已经电离，因此正极工件获
得的能量大于负极电极，这造成工件的蚀除量大于电极。
快走丝线切割一般采用中、小脉宽，因此一般采用负极性加工。
　　2.伺服控制　　线切割加工过程中，电极丝的进给速度是由工件材料的被蚀除速度和极间放电状
况决定的。
伺服控制系统能根据材料的被蚀除速度和极间放电状态自动调节电极丝的进给速度，以保证线切割加
工顺利进行。
　　3.短路回退　　若电极丝的进给速度大于工件材料的被蚀除速度，致使电极丝与工件直接接触，
不能正常放电，称为短路。
短路使线切割加工不能持续进行，严重时还会在切割加工表面留下明显条纹。
短路发生后，伺服控制系统能自动做出判断并使电极丝沿原路回退，以形成放电间隙，保证了线切割
加工顺利进行。
　　4.开路　　开路状态可从切割加工电流表上反映出来，即切割加工电流间断性回落。
开路不但影响切割速度，还会形成二次放电，影响已切割面精度，也会使切割状态变得不稳定。
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