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内容概要

为满足我国高等职业技术教育发展及应用型技术人才培养的需要，我们经过反复的实践与总结，编写
了这本《数控切割操作入门》。
    本书系统而全面地介绍了数控电火花线切割的加工工艺、编程知识，以及数控电火花线切割机床的
操作、自动编程、维护与保养技术等。
　　本书在内容上突出实用性和针对性，尽可能使读者通过阅读本书来独立解决工作中所出现的各种
问题。
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章节摘录

第一章 数控电火花线切割加工概述：第一节 电火花加工技术：电火花加工又称放电加工（简称EDM
），其加工过程与传统的机械加工完全不同。
电火花加工中，工件与加工所用的工具为极性不同的电极对，加工时，电极对之间多充满工作液，主
要起恢复电极间的绝缘状态及带走放电时产生的热量的作用，以维持电火花加工的持续放电。
为便于理解和对比，将电火花加工时所用工具称为工具电极（简称电极），而工件则仍称作工件。
在正常电火花加工过程中，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，通过控制连续不断的脉
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。
一、电火花加工原理、过程及影响因素：1．电火花加工的基本原理：电火花加工是指通过工具电极
和加工工件相互靠近并达到一定的放电间隙后，两者之间产生脉冲性火花放电并伴随局部瞬时的高温
，使金属局部熔化甚至汽化的电蚀现象来蚀除金属材料。
要产生火花放电应具备一定的条件，如合适的放电间隙、一定的放电延续时间和工作在具有绝缘性能
的液体介质中。
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编辑推荐

《数控线切割操作入门》由安徽科学技术出版社出版。
刚进城？
才下岗？
不怕！
只要肯学习，相信自己：天生我才，必有用。
应聘打工？
开厂办店？
别愁！
只要您精通一门技术，拥有一项专长，您就会：一招鲜，吃遍天。
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