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章节摘录

版权页：   插图：   4.1.5.4工件准备 型腔电火花加工的工件准备主要考虑工件的预加工和热处理工序的
安排。
工件预加工后则可进行热处理淬火，这样可避免热处理变形对型腔加工后的影响。
但电火花加工去掉了一层淬火层，影响热处理质量，并使钳工抛光困难。
有些型腔模，如压铸模、塑料模、锻模等，电火花加工安排在热处理前进行。
这样，钳工抛光比较容易，最后淬火时的淬透性也比较好。
但是，热处理变形无法消除。
生产中要根据型腔模具要求，工件材料热处理变形情况等具体条件，合理地安排热处理工序。
 4.1.5.5 电规准的选择、转换和平动量的分配 1.电规准的选择 电火花加工中一般都用粗规准加工出型腔
的基本轮廓以获得较高的加工速度和低的电极损耗，然后用中、精规准逐级修光，以达到所需的表面
粗糙度和加工精度。
 1）粗规准 粗加工时应优先考虑采用宽的脉冲宽度（ti>400μs），选择合适的峰值电流（峰值电流大
加工速度高，但电极损耗会增加），并应注意加工面积与加工电流之间的配比关系。
通常用石墨电极加工钢时，最高电流密度为3～5A／cm2，紫铜电极加工钢时可稍大些。
 2）中规准 中规准和粗规准之间没有明显的界限，中规准选用的脉冲宽度为20～400μs，峰值电流
为10～25A。
加工小孔窄缝等小型型腔时，可直接用中规准加工成型。
 3）精规准 精规准是在中规准加工的基础上进行加工的，精加工去除的量很少，单边不超过0.1
～0.2mm。
表面粗糙度Ra小于2.5μm，通常都选用脉冲宽度为2～20μs，峰值电流小于10 A的小规准进行加工。
精加工时电极的相对损耗为10％～25％，但由于精加工余量很小，电极的绝对损耗不大，不会对加工
精度造成大的影响。
精加工的脉冲放电间隙约为0.01～0.02mm。
为保持加工稳定性，通常使用的脉冲间隔大于2μs。
 近年来广泛使用伺服电机主轴控制系统，能准确地控制加工深度，因而精加工余量可以小到0.05mm
，加上脉冲电源附有精微加工电路，可使表面粗糙度Ra
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