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《电火花及线切割加工有问必答300例》

内容概要

《电火花及线切割加工有问必答300例》针对电火花成形加工和高速走丝数控电火花线切割加工中普遍
存在的技术问题，以问答的体裁进行了较全面的论述。内容包括电火花穿孔、成形加工和高速走丝数
控电火花线切割的原理、工艺规律、机床及其精度检验、维修要点、工夹具、脉冲电源、数控编程、
放电状态检测、工作液、安全技术等多方面。理论联系实际，由浅入深，通俗易懂。
《电火花及线切割加工有问必答300例》可以作为电火花和数控线切割工程技术人员以及操作、维护技
术工人的自学或培训教材，对从事机械制造、模具加工的工程技术人员和高校机械制造专业的师生也
有参考价值。
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《电火花及线切割加工有问必答300例》

书籍目录

第1编　电火花成形加工　　第1章　电火花加工的基本原理和机理　　　问1　什么是电火花加工？电
火花加工是怎样被发明的？要实现电火花加工需具备什么条件？　　　问2　电火花加工的微观过程
即机理是怎样的？　　　问3　什么是电火花加工时的极性效应？实际加工中如何合理选择极性？　
　　问4　电火花加工有哪些常用的符合国家标准和我国特种加工学会规定的术语和符号？　第2章　
电火花加工工艺　　一、共性工艺技术　　　问1　电火花加工工艺有哪些类型？　　　问2　电火花
加工及其工艺有何特点和优缺点？　　　问3　目前电火花加工的应用范围如何？　　　问4　电火花
加工的主要工艺指标有哪些？目前电火花加工的工艺指标水平如何？　　　问5　电火花加工的生产
率即加工速度与哪些因素有关？如何提高其加工生产率？　　　问6　电火花加工的表面质量包括哪
两方面？电火花加工的表面粗糙度与哪些因素有关？如何达到较好的表面粗糙度？　　　问7　如何
减小电火花加工后的表面变质层和防止产生表面微裂纹？　　　问8　什么是电火花加工中的工艺曲
线图表？它有什么用途？　　　问9　负极性、铜加工钢时，工件表面粗糙度与脉冲宽度和峰值电流
的关系曲线是怎样的？即脉冲宽度和峰值电流对表面粗糙度有什么影响？　　　问10　负极性、铜加
工钢时，工件单边侧面放电间隙的大小与脉冲宽度和峰值电流的关系曲线是怎样的？即脉宽和峰值电
流对单边侧面放电间隙大小有何影响？　　　问11　负极性、铜加工钢时，工件蚀除速度与脉冲宽度
和峰值电流的关系曲线是怎样的？即脉宽和峰值电流对工件蚀除速度有何影响？　　　问12　负极性
、铜加工钢时，电极损耗率与脉冲宽度和峰值电流的关系曲线是怎样的？即脉宽和峰值电流对电极损
耗率有何影响？　　　问13　负极性、石墨加工钢时，上述四组电火花加工工艺曲线图表是怎样的？
即脉宽和峰值电流对加工表面粗糙度、侧面单边放电间隙、工件蚀除速度和电极损耗率分别有何影响
？　　　问14　正极性、石墨加工钢时，上述四组电火花加工工艺曲线图表是怎样的？　　　问15　
正极性、银钨合金加工硬质合金时，上述四组电火花加工工艺曲线图表是怎样的？　　　问16　如何
具体利用这类电火花加工工艺曲线图表来优化选择较好的电火花加工规准？　　　问17　电火花加工
面积与加工生产率的关系怎样？　　　问18　电火花加工深度与加工生产率有何关系？　　　问19　
硬质合金能否实现高效低耗的电火花加工？如何避免产生裂纹？　　　问20　聚晶金刚石如何用电火
花加工？磁性材料是否能用电火花加工？　　　问21　影响电火花加工稳定性的因素是什么？如何提
高加工稳定性？　　　问22　电弧放电和电火花放电有何区别？电弧放电有何危害？　　二、电火花
穿孔加工　　　问1　如何用电火花加工方法去除折断在工件中的钻头和丝锥？　　　问2　冷冲模电
火花加工的基本方法有哪些？　　　问3　怎样用滑柱式模架电火花加工冲压模具？　　　问4　如何
用电火花加工简单的方孔冲裁模？请举一实例!　　　问5　如何用电火花加工电机转子冲孔落料模？
请举一实例!　　　问6　钟表齿轮精密冷冲模如何用电火花加工？请举一实例!　　　问7　如何进行
超声一电火花复合加工小孔？　　　问8　φ0.3-3mm的小深孔如何用电火花加工？高速电火花加小深
孔的基本原理是什么？现有哪些型号的商品化机床可供选购？　　　问9　如何节约高速电火花加工
深小孔用的空心铜管？如何扩大高速小孔加工机床的应用范围？　　　问10　φ0.1mm以下的小孔和
微细孔如何用电火花加工？　　　问11　Y形、十字形等小异型孔如何用电火花加工？有无现成的商
品化机床可供选购？　　　问12　小孔和细长孔如何电火花磨削加工？　　　问13　电火花加工冲模
时，为何有时可用铸铁或钢做电极材料？　　　问14　能用钢凸模直接用电火花加工凹模吗？　　　
问15　用晶体管电源实现“钢打钢”加工的措施是什么？　　　问16　小间隙模具如何用电火花加工
？“　　　问17　大间隙模具如何用电火花加工？　　　问18　级进模是怎样进行电火花加工的？　
　　问19　大小电极组装在一起穿孔加工时，它们的火花放电间隙是一样大小的吗？　　　问20　电
火花加工冲模型孔时，为什么要从模板反面开始向下加工？　　　问21　粉末冶金用深型腔模具如何
用电火花加工？　　　问22　电火花穿孔加工用的电极尺寸怎样设计？　　　问23　阶梯电极加工冲
模有何好处？如何用化学腐蚀（酸洗）方法制造阶梯电极？　　⋯⋯  第3章 电火花加工机床  第4章 电
火花加工控制  第5章 电火花加工用的脉冲电源  第6章 电火花加工放电状态检测一规准、参数测量技术 
第7章 电火花加工工具电极和工夹具  第8章 电火花加工工作液  第9章 其他与电火花加工有关的问题  参
考文献第2编 数控电火花线切割加工  第1章 电火花纯切割加工原理  第2章 电火花线切割加工的工艺  
第3章 数控电火花线切割机床  第4章 数控电火花线切割机床的控制  第5章 电火花线切割脉冲电源  第6
章 线切割机床电气部分  第7章 数控电火花纯切割编程  第8章 高速走丝电火花纯切割机床的多速走丝和
多次切割  第9章 高速走丝电火花线切割机床用的工作液  参考文献
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《电火花及线切割加工有问必答300例》

章节摘录

　　第2编 数控电火花线切割加工　　第1章 电火花线切割加工原理　　一、走丝原理　　问1 电火花
线切割加工时，电极丝为什么要在其轴向作高速运动？　　电火花线切割发生火花放电时，放电通道
的中心温度瞬时可达10000℃以上，高温使工件金属熔化，甚至有少量气化。如果电极丝不在其轴向作
高速运动，火花放电总在电极丝的局部位置发生，电极丝就会被电火花烧断，此外高速运动的电极丝
还不断往放电间隙中带入新的工作液，有利于放电间隙冷却，同时也有利于把放电间隙中的电蚀产物
从间隙中带出去。　　问2 什么叫“高速走丝线切割”，什么叫“低速走丝线切割”？　　目前电火
花线切割机床分为两类：一类是往复走丝电火花线切割机床，都是高速走丝；另一类是单向走丝电火
花线切割机床，都是低速走丝。　　高速走丝线切割（WEDM-Hs）是指电极丝高速往复运动的电火
花线切割加工。一般走丝速度在8-10m／s以内，生产厂有时称“快走丝”。　　低速走丝线切割
（WEDM-LS）是指电极丝低速单向运动的电火花线切割加工。一般走丝速度在4m／min以内，生产厂
有时称“慢走丝”。　　问3 近些年一些线切割机床的走丝电动机为什么要采用多速电动机？　　高
速走丝电火花线切割机床。若用手动上丝，电动机有一种走丝速度就可以，若还要满足机动上丝和中
速走丝线切割加工的要求，走丝电动机必须用多速电动机。如苏州宝玛公司使用的是YSD7124／885交
流多速电动机。上海大量使用的是110SZ51直流伺服电动机，通过电压变换进行有级调速。　　问4 线
切割机床所用电极丝的最大直径。受走丝机构哪个数据的限制？　　电极丝最大直径必须小于储丝筒
转一转时走丝拖板移动的距离S，此距离S称为排丝距。该机床所用电极丝（钼丝）的直径必须比排丝
距S小（小0.02mm左右），这是由于电极的直径制造有误差，此外排绕在储丝筒上的电极丝之间应留
有微小的间隙以免叠丝造成断丝。
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