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前言

　　目前，数控设备已经大量进入制造业，作为特种加工家庭的一员，数控电火花线切割加工是对传
统机械加工方法的有力补充和延伸，现已成为模具和工具行业不可缺少的重要加工方法，并正向着精
密化、智能化方向发展，同时也成为设计制造中实现奇妙构思所不可缺少的工艺方法。
　　本书讲解最新的线切割机床的操作与编程技术，语言通俗易懂，知识实用。
以实际操作经验为主，包括快走丝与慢走丝知识。
本书共为8章，第1章介绍线切割加工的理解禁忌，第2章介绍线切割操作使用的禁忌与技巧，第3章介
绍线切割编程软件的使用技巧，第4章介绍常用加工方法的禁忌与技巧，第5章介绍特殊加工方法的禁
忌与技巧，第6章介绍断丝处理方法禁忌，第7章介绍短路处理方法禁忌，第8章介绍加工不良处理方法
的禁忌与技巧。
本书的特点是直接告诉读者该如何做及不应该做什么，从理解到实际操作及编程，均作出了指点和讲
解。
　　本书在编写过程中得到机械工业出版社、上海沙迪克公司、东莞汇盛精密模具有限公司的大力支
持和帮助；并得到东莞市线切割技师黄建、唐亚辉等众多专家的指导和鼎力相助；同时参考了大量的
图书出版资料以及网络资料，谨在此表示衷心的感谢和崇高敬意！
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内容概要

　　《数控线切割加工禁忌与技巧》以实际操作经验为主，讲解最新的线切割机床操作与编程技术，
包括快走丝与慢走丝知识。
全书共分8章，从理解到实际操作及编程，系统而全面地讲解了线切割加工的禁忌与技巧。
《数控线切割加工禁忌与技巧》语言通俗易懂，知识实用，特点是直接告诉读者该如何做及不应该做
什么，帮助读者掌握实际的线切割机床操作、编程技巧。
　　《数控线切割加工禁忌与技巧》可供从事电加工工作的技术人员使用。
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章节摘录

　　线切割加工的理解禁忌　　1.1 正确理解线切割　　1.1.1 正确理解电加工　　电加工又称电火花
加工（Electrical Discharge Machining，简称EDM），属于特种加工的技术范畴，是先进制造技术的一个
重要组成部分，是机械制造业中最广泛采用的机械切削加工和磨削加工的重要补充和发展，主要包括
电火花成形加工（简称放电加工，EDM）和电火花线切割加工（简称线切割，Wire Cut EDM
（WEDM）），以及电火花高速小孔加工（简称铜管穿孔）。
　　需要注意的是，在电火花加工过程中，电极与工件并不接触，而是保持一定的距离（称作间隙）
。
在工件与电极间施加一定的电压，当电极向工件进给至某一距离时，两极间的工作液介质被击穿，局
部产生火花放电，放电产生的瞬时高温将电极对的表面材料熔化甚至汽化，逐步蚀除工件。
通过控制连续不断地脉冲式的火花放电，就可将工件材料按人们预想的要求予以蚀除，达到加工的目
的，故称作电火花加工。
日、美、英等国通常称作放电加工或电蚀加工。
　　l.1.2正确理解线切割加工　　电火花线切割加工是比较常用的特种加工方法之一，在特种加工中
它又属于电火花加工一类，是直接利用电能和热能进行加工的工艺方法，并不是人们常规思想观念中
如锯条切割一样的切割概念。
锯条的切削（图1-1）是属于加工中的“硬切削”，即“以刚克刚”，要求锯条的硬度高于被切削的材
料，不要求两者间的导电性能；而线切割则是“软切削”，即“以柔克刚”，不要求“线”的硬度高
于被切割的材料，但要求两者均为可导电的物体，如图1-2所示。
　　线切割加工时，电极丝与工件在x、Y及U、V两个水平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。
正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，故称之为线切割加工。
　　⋯⋯
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