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内容概要

本书由机械工业职业技能鉴定指导中心、人力资源和社会保障部教材办公室共同组织编写，是机械行
业特有职业国家职业技能培训鉴定推荐辅导用书。

本书依据《国家职业标准·电切削工》编写，按照国家职业标准的职业功能模块划分结构；内容对应
于国家职业标准“2．基本要求”，同时结合企业实际对国家职业标准要求进行了提升。
教材重点介绍了职业道德、电切削工基础理论知识、专业知识和电工知识、安全文明生产与环境保护
知识质量管理知识、相关法律法规知识等内容。

本书可供电切削工从业人员职业技能培训与鉴定考核使用，也可供大中专院校相关专业师生及企业相
关人员参考，以及有关从业人员参加就业培训、在职培训、岗位培训时使用。
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章节摘录

　　在电火花线切割加工中，电极丝同样要受到电腐蚀的作用，为了获得较好的表面加工质量和较高
的尺寸精度，电极丝受到的腐蚀应尽可能地小。
由电腐蚀作用原理可知，电极丝接脉冲电源的负极，工件接正极，这样电极丝受到的腐蚀最小。
同时电极丝必须作轴向移动，以避免电极丝局部过度腐蚀。
还需向放电间隙注入大量液体介质，以使电极丝得到充分的冷却。
另一方面，两个脉冲之间必须有足够的间隔时间，以确保电极丝和工件之间脉冲放电是电火花放电而
不是电弧放电。
　　3.电加工的物理本质　　电火花放电时，电极表面的金属材料是怎样被蚀除下来的，这一微观的
物理过程也就是电火花加工的物理本质，或称机理。
电火花电腐蚀的微观过程是电场力、磁力、热力、流体动力、电化学和胶体化学等综合作用的过程。
这一过程大致可分为四个连续阶段：极间介质的电离、击穿、形成放电通道；介质热分解、电极材料
熔化、汽化膨胀；电极材料的抛出；极间介质的消电离。
　　放电加工过程是利用两极间火花放电所产生局部高温的现象，将工件表面熔化、汽化，同时放电
柱在加工液中汽化膨胀所产生的冲击力，将材料熔化部分去除，接着两极间恢复绝缘状态，完成放电
。
如此持续、稳定地重复完成上述动作，达到切削去除的目的。
整个放电加工的材料去除过程如图3-12所示。
　　（1）放电的产生　　如图3－12a～c所示，当电极与工件逐渐接近时，两极间的电场强度逐渐增
大，加工液中导电性游离粒子开始向电场聚集，同时带负电荷的电子也突破绝缘从阴极表面射出，并
向阳极加速前进，此时两极之间形成一个强大电场。
　　（2）电离作用与绝缘破坏　　如图3-12d所示，自由电子向阳极前进，途中会碰撞加工液中的中
性粒子，部分粒子获得电子，部分粒子失去电子，此种现象称为电离作用。
电离之后的阳离子与阴离子分别朝向阴极与阳极撞击，离子在电场的作用下速度加快，而有很高的动
能。
当离子撞击两极时，瞬间动能转化成大量热能。
当电极继续向工件接近时，大量电子加速撞击阳极，在两极间距离最小处形成细小电弧柱，进发火花
，称为放电柱（Discharge Column）。
此时两极间的绝缘状态已完全被破坏。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<电切削工>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 5


