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前言

职业技能培训是提高劳动者知识与技能水平、增强劳动者就业能力的有效措施。
职业技能短期培训，能够在短期内使受培训者掌握一门技能，达到上岗要求，顺利实现就业。
　　为了适应开展职业技能短期培训的需要，促进短期培训向规范化发展，提高培训质量，中国劳动
社会保障出版社组织编写了职业技能短期培训系列教材，涉及二产和三产百余种职业（工种）。
在组织编写教材的过程中，以相应职业（工种）的国家职业标准和岗位要求为依据，并力求使教材具
有以下特点：　　短。
教材适合15～30天的短期培训，在较短的时间内，让受培训者掌握一种技能，从而实现就业。
　　薄。
教材厚度薄，字数一般在10万字左右。
教材中只讲述必要的知识和技能，不详细介绍有关的理论，避免多而全，强调有用和实用，从而将最
有效的技能传授给受培训者。
　　易。
内容通俗，图文并茂，容易学习和掌握。
教材以技能操作和技能培养为主线，用图文相结合的方式，通过实例，一步步地介绍各项操作技能，
便于学习、理解和对照操作。
　　这套教材适合于各级各类职业学校、职业培训机构在开展职业技能短期培训时使用。
欢迎职业学校、培训机构和读者对教材中存在的不足之处提出宝贵意见和建议。
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内容概要

本书主要介绍线切割加工和电火花加工基本技能。
主要内容包括线切割加工的原理，线切割机床基本结构与操作，线切割3B和ISO代码手工编程，CAXA
线切割V2软件计算机编程，线切割加工工艺及技能训练，以及电火花加工的原理、加工工艺及安全技
术规程等。
本书内容简单，易于理解，重在技能培养，每个操作环节都安排相应的技能训练，循序渐进，操作性
强。
    另外，学员在学习本书之前，还需补充学习机械识图、机械加工等基础知识，以便更好地理解相关
内容，掌握电切削加工操作技能。
    本书由李明主编，严金荣参编；沈剑峰审稿。
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章节摘录

　　模块一 电火花线切割加工原理、特点及应用　　培训目标：　　了解电火花线切割加工的原理、
特点及应用。
　　一、电火花线切甜加工的原理　　电火花线切割加工的原理是利用移动的细金属导线（直径
为0.02～0.3mm的钼丝或黄铜丝）作为工具电极，在细金属导线与工件间施加脉冲电流，产生火花放电
，利用放电通道内的瞬时高温（10000～12 000℃）来蚀除材料，从而实现对工件的切割，如图l-2所示
。
　　二、电火花线切割加工的特点　　1.不需制造专用成型电极，工件毛坯的预加工量少（一般只需
加工穿丝孔），缩短了生产准备时间，降低了成本。
　　2.电极丝直径较细（02～O.3 mm），与工件不直接接触，没有机械加工的切削力，因此可以方便
地加工具有微细异形孔、窄缝等刚度较低的工件。
　　3.只对工件材料进行平面图形加工（俗称“套料”加工），提高材料的利用率，尤其是贵重金属
材料的利用率。
　　4.由于极性效应，电极丝的单位损耗较少，对加工面积不大的工件的加工精度影响较小。
慢走丝电火花线切割加工时由于电极丝是一次性使用，对加工精度影响更小。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《电切削加工基本技能》：人力资源和社会保障部职业能力建设司推荐　　全国职业培训推荐教
材，人力资源和社会保障部教材办公窒评审通过，适合于职业技能短期培训使用　　推荐使用对象：
农村进城务工人员，就业与再就业人员，在职人员　　社区服务类　　美容与保健类　　餐饮酒店类
　　制造与修理类　　服装制作类　　建筑与装饰类　　商业服务类　　文秘计算机类　　专项职业
能力考核反培训类
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