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内容概要

本书从维修的角度介绍了普通高速走丝电火花线切割机床电气系统的基本原理、常见电路、检修要点
以及检修实例，并以“从个别中提取普遍性原则”为主线，力求从电路个例的分析中总结出一般的方
法，使读者在面对新电路、新技术时，能较好地发挥出已有的经验，从而较快地去解决未知的问题。
作为全书的一个总结，书末附有“机床电气维修的一般原则”；之后，也对逻辑图(数字电路)中的几
个概念作了介绍；附录C则对新型的“中走丝线切割机”作了简单的介绍。
    本书适于作为广大高速走丝电火花线切割机床用户及操作工的辅助用书，是基层电气技术人员、维
修电工的实用资料。
也可作为职高、高职及大专院校电气、电子类专业师生的参考用书。
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章节摘录

　　第2章　高速走丝线切割机的电气系统　　2．1 电气系统与机械系统相辅相成　　2．1．1　电气
系统的重要性　　机械系统是机床的基础，而电气系统则是灵魂、是线切割机实现复杂加工的必备条
件，两者相辅相成，只有两者良好的协调配合，才能实现机床的稳定快速加工。
可以说，近年高速走丝线切割机的发展，主要是电气系统的发展，尤其是控制器(数控系统)和脉冲电
源的发展。
　　在20世纪80年代，由于微处理器技术应用到了控制台上，不但控制台体积大大减小，而且控制台
的功能也大大增强。
程序的输入和储存，发生了重要的变化：程序从以往通过纸带的单段输入，发展到一次性输入整个工
件的加工程序，使得因输入而发生错误的几率大为减少。
在此基础上，实现了对加工程序的保存和对加工断点的保存，使中途停止加工或突然停电后再来电时
，能在加工中止处继续加工，从而减少了加工辅助工时，提高了操作的方便性和工作效率。
　　并且由此一来，控制台的可靠性明显提高了，令人头痛的控制台故障停机问题，得到了较好的解
决。
这对于维修人员来说，既减少了维修工作量，又相对降低了要求，不必要把大量的精力，放在硬件逻
辑电路的分析上。
对于设备，由于减少了故障停机时间，其利用率可相应提高。
　　到20世纪90年代，脉冲电源功放管普遍采用了功率场效应晶体管，结合相关技术，不但使脉冲电
源电路更为简洁、稳定，故障减少，也使加工速度、工件加工厚度大幅提高。
期间，机械部分虽然出现了一些新的结构形式，但被广泛使用的机床结构样式较为稳定，或仅作了局
部的改进(例如，可调高度线架)。
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