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章节摘录

版权页：   插图：   （4）加工各种稀有金属和贵重金属。
 （5）加工各种由直线组成的直纹面，如圆锥面、螺旋面以及各种二维曲面等。
 （6）同时切割凹凸模。
利用线切割机的锥度切割功能，可一次加工出达到所需配合间隙的一副冲裁模具。
 4.线切割加工工艺内容 利用线切割机床进行加工时，经常会遇到如何解决加工速度与表面粗糙度的矛
盾、加工速度的提高与减少电极丝损耗的矛盾以及如何避免断丝等。
要正确解决这些问题，就必须制定出合理的线切割加工工艺。
线切割加工工艺的制定包括以下内容。
 （1）切割起点与切割路线的选择 切割起点是起始切割点，往往也是几何图形的终止点。
起点选择不当会使工件切割表面留下痕迹。
起始点应尽量选在几何图形的拐角处；起始点应尽量选在工件表面粗糙度值要求高的一侧，且尽可能
选在工件切割后容易修磨的表面上。
 切割路线的选择主要以防止或减少工件变形为原则，一般应考虑使靠近装夹这一边图形为最后切割为
宜。
一般情况下，最好将工件与夹持部分分割的线段安排在切割路线的末端。
 （2）穿丝孔的选择 穿丝孔是工件上为穿过电极丝而预先钻出的小孔。
穿丝孔的大小应便于钻孔或镗孔加工，不宜过大或过小，一般在3～10mm范围内取整数值。
穿丝孔常用作加工基准，因此，穿丝孔一般在较高精度的机床上进行，或采用电火花穿孔，以保证穿
丝孔的位置、尺寸精度。
 （3）电参数的选择 脉冲宽度越大加工效率越高，加工越稳定，但表面粗糙度值会增大；反之亦然。
因此，需根据不同工件的加工要求选择合适的脉冲宽度。
 脉冲间隔小，使切割速度提高，但会给排屑带来困难，加工不稳定；脉冲间隔大，排屑有充裕的时间
，使切割速度下降。
 放电峰值的选择会影响切割速度和断丝。
低速走丝机床峰值电流一般为100～150A，最大达1000A。
工件较厚、粗切削时采用较大的放电峰值电流。
 空载电压的大小会直接影响到放电间隙的大小，进而引起切割速度和加工精度的变化，对断丝影响也
较大。
当电极丝直径较小（0.1mm）、切缝较窄，或要减小加工面腰鼓形时，应选较低的空载电压。
当要改善拐角的塌角时，应尽量选择较高的空载电压，一般低速走丝机床选150V。
 7.2 Pro／NC数控加工界面 了解了数控加工的一般原理后，下面来熟悉一下Pro／ENGINEER数控加工
的操作界面。
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编辑推荐

《高职高专机电类工学结合模式教材:Pro/ENGINEER Wildfire5.0基础与实例教程》既可作为职业院校
机械制造与自动化、数控类等专业的教材，也可作为企业培训部门、职业技能鉴定培训机构、高级技
校、技师学院、高级职业技术院校、各种短期培训班的精密测量技术教材，以及机械工人岗位培训和
自学用书。
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