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前言

　　世界职业教育发展的经验和我国职业教育发展的历程都表明，职业教育是提高国家核心竞争力的
要素。职业教育这一重要作用和地位，主要体现在两个方面。其一，职业教育承载着满足社会对人才
需求的重任，培养为社会直接创造价值的高素质劳动者和专门人才的教育模式。职业教育既是经济发
展的需要，又是促进劳动就业的需要。其二，职业教育还承载着满足个性需求的重任，是促进以形象
思维为主的具有另类智力特点的青少年成才的教育模式。职业教育既是保证教育公平的需要，又是教
育协调发展的需要。　　职业教育不仅有着自己的特定目标——满足社会经济发展的人才需求以及与
之相关的就业需求，而且有着自己的特殊规律——促进不同智力群体的个性发展以及与之相关的智力
开发。
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内容概要

《电加工项目教程》以零件的数控快走丝电火花线切割加工工作过程为主线进行编写。全书共分五个
项目，三个附录。项目一为电火花原理及应用；项目二为数控快走丝电火花线切割（一）；项目三为
数控快走丝电火花线切割（二）；项目四为程序编制；项目五为数控电火花成型机床的加工操作方法
； 附录一为线切割安全操作规程；附录二为线切割机床日常保养知识；附录三为电火花机床的安全操
作规程及机床保养。《电加工项目教程》每一项目都设置了目标明确、操作性强的具体任务，并在完
成任务的过程中插入理论知识，基本上做到理论与实践相结合。
《电加工项目教程》可作为数控技术应用专业、模具设计及制造专业、机电一体化专业的中等职业教
育教材，也可作为从事数控电加工机床工作的工程技术人员的参考书及数控电加工机床短期培训用书
。
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书籍目录

项目一 电火花原理及其应用任务1-1 电火花加工的原理任务1-2 电火花加工的特点任务1-3 电火花加工
机床的类型任务1-4 电火花加工的应用项目二 数控快走丝电火花线切割（一）任务2-1 数控快走丝电火
花线切割工作原理任务2-2 认识数控快走丝电火花线切割机床任务2-3 认识走丝机构任务2-4 上丝及穿
丝操作任务2-5 认识线切割工作台任务2-6 装夹和找正工件任务2-7 电极丝的垂直校正任务2-8 电极丝的
定位任务2-9 机床的电气控制项目三 数控快走丝电火花线切割（二）任务3-1 制定数控线切割加工工艺
过程任务3-2 线切割加工的工艺准备任务3-3 线切割加工工艺路线的选择任务3-4 电火花线切割加工综
合实例任务3-5 电参数对加工的影响项目四 程序编制任务4-1 3B代码的格式任务4-2 3B代码编程方法任
务4-3 3B代码编程范例任务4-4 G代码格式任务4-5 G代码常用指令的编程方法任务4-6 认识CAXA线切割
软件任务4-7 CAXA线切割绘图任务4-8 加工轨迹生成与仿真任务4-9 加工程序生成及传输项目五 数控
电火花成型机床的加工操作方法任务5-1 认识数控电火花成型机床任务5-2 工件的装夹任务5-3 工件的
校正任务5-4 电极的装夹任务5-5 电极的校正任务5-6 电极的定位任务5-7 机床的操作任务5-8 数控电火
花成型机床的加工工艺任务5-9 数控电火花成型加工的G代码编程任务5-10 数控电火花成型加工编程附
录附录1 线切割安全操作规程附录2 线切割机床日常保养知识附录3 电火花机床的安全操作规程及机床
保养
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章节摘录

　　手动操作时，首先让电极丝在x轴（或y轴）方向与孔壁接触，找第一个边，记下手轮刻度值；然
后返回，向相反方向的对面孔壁接触，找到第二个边，观察手轮刻度值，计算距离。再返回到两壁距
离一半的位置，接着在另一轴方向上进行上述操作，电极丝就可到达孔的中心。上述过程可归纳为“
左右碰壁回一半，前后碰壁退一半”。　　另外，对于有些数控功能较强的线切割机床常采用自动找
中心的办法。所谓自动找中心，就是让电极丝在工件孔的中心自动定位。此法是根据电极丝与工件的
短路信号，来确定电极丝的中心位置。　　定中心通常使用数控系统“自动定中心”的功能来完成。
与手动找边类似，关闭高频电源，启动走丝，把“加工、对中心”开关置于“对中心”位置，如图2
－71所示。　　点击菜单的“定中心”按钮，开始自动找中心。拖板的运动过程与手动操作一样，只
不过是找到边后，它自动反向，自动计算，自动回退一半的距离。即找到中心后就自动结束。　　完
成了对丝后，电极丝也就位于起丝点上了，如果其他工作也准备就绪，调好加工参数，打开走丝机构
和工作液泵，就可以启动机床开始加工了。
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