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内容概要

　　《电火花加工工艺及应用》分为三部分：第一部分为电火花加工工艺基础，包括第一、二、三章
，主要介绍电火花加工基础知识、电火花成形加工设备、数控电火花线切割设备；第二部分为电火花
成形加工，包括第四、五、六章，主要介绍电火花成形加工的基本规律和特点、电火花成形加工工艺
、电火花高速小孔加工；第三部分为电火花线切割加工，包括第七、八、九、十章，主要介绍电火花
线切割加工基本规律、数控电火花线切割机床操作及加工工艺、高速往复走丝电火花线切割加工经验
集锦、电火花线切割技术的最新进展。

　　《电火花加工工艺及应用》可供从事电火花加工的工程技术人员使用，也可供机械制造、精密仪
器、机电一体化、模具设计与制造、自动化等专业的本科生及研究生使用。
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　5.1 电火花成形加工基本工艺过程
　5.2 电火花穿孔加工方法
　5.3 电火花型腔加工方法
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第六章 电火花高速小孔力工
　6.1 电火花高速小孔加工原理
　6.2 电火花高速小孔加工机床的组成

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<电火花加工工艺及应用>>

　6.3 电火花小孔加工工艺及故障处理
第七章 电火花线切割加工基本规律
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　7.2 表面粗糙度
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　8.2 高速走丝机安全操作规程
　8.3 高速走丝机加工基本操作
　8.4 高速走丝加工应用及工艺
　8.5 低速单向走丝电火花线切割机床操作
　8.6 低速走丝加工水压、走丝速度及张力的调整
　8.7 低速走丝加工料芯的处理及无芯切割
　8.8 低速走丝加工异常的处理
第九章 高速往复走丝电火花线切割加工经验集锦
　9.1 电火花线切割加工流程图
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