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内容概要

《电切削工(初级
中级)》由机械工业职业技能鉴定指导中心、人力资源和社会保障部教材办公室共同组织编写，是机械
行业特有职业国家职业技能培训鉴定推荐辅导用书。

本教材依据《国家职业标准·电切削工》编写，按照国家职业标准的职业功能模块划分结构；内容对
应于国家职业标准“3.工作要求”，同时结合企业实际对国家职业标准要求进行了提升。
教材重点介绍了初级和中级电切削工的基础知识、基础操作、操作实训等内容。

《电切削工(初级
中级)》可供电切削工从业人员职业技能培训与鉴定考核使用，也可供大中专院校相关专业师生及企业
相关人员参考，以及有关从业人员参加就业培训、在职培训、岗位培训时使用。
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章节摘录

　　2.加工条件号选用的要点　　数控电火花机床一般都有用于各种加工的成套电参数，并将一组电
参数用一项加工条件号来表示，因此选用电参数时可以直接调用加工条件号。
　　选用电火花加工条件号的最终目的是达到预定的加工尺寸和满足表面粗糙度要求。
一般根据电极缩放量确定加工条件号，在放电间隙和摇动量范围内进行加工。
　　选用加工条件号时，基本上要考虑电极数、电极损耗、工作液处理、加工表面粗糙度要求、电极
缩放量、加工面积、加工深度等因素。
　　（1）粗加工条件号的选用　　粗加工时，应选择放电能量比较大的加工条件号，选择的主要依
据是电极缩放量的大小。
粗加工电极的缩放量一般都比较大，可以选用其安全问隙接近电极缩放量的加工条件号。
为了保证精加工时有足够的加工余量，选择加工条件号时可以保守一些；但也不能选得太小，否则会
因为放电能量不够大，不但浪费了粗加工的时间，而且会给精加工留下过多的余量，造成精加工速度
缓慢、电极损耗较多。
另外，也要考虑放电的电极面积是否能承受所选加工条件号的放电能量。
　　（2）精加工条件号的选用　　精加工条件号的放电能量要很小，选择的主要依据是最终的表面
粗糙度要求。
满足表面粗糙度要求的加工条件号，其放电间隙一般都很小，电极的缩放量不可能取得那么小，为了
保证加工尺寸的精度要求，在精加工中常选用多组放电加工条件号，依次按放电能量从大到小在摇动
量范围内进行加工。
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