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内容概要

　　本书分为3篇，共16章。
第1篇包括第1～4章，讲述电火花线切割加工基础，重点介绍电火花线切割加工工艺参数的选择、线切
割程序的编制及线切割数控系统的操作方法。
第2篇包括第5～9章，讲述最新的CAXA线切割XP的功能与操作技巧，重点介绍图像的矢量化处理
和CAXA线切割的CAD／CAM功能。
第3篇包括第10～16章，讲述线切割加工的综合应用技术，通过几个线切割加工的实例，深入学习线切
割自动编程和加工的操作技巧。
　　本书附光盘一张。
其内容包括书中例题的一些源文件、CAXA电子图板2005和CAXA三维实体设计2005的学习版软件以及
相关技术的介绍。
　　本书可作为大中专院校计算机辅助制造与数控专业学生的教材，以及相关专业师生、工程技术人
员线切割加工的参考书，也可作为数控加工相关领域的培训教材。
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章节摘录

　　第1篇 电火花线切割加式基础　　第2章 数控线切割编程技术　　2.1　线切割编程简介　　线割
切机床的控制系统是按照人的“命令”去控制机床加工的，因此，必须事先把要切割的图形，用机器
所能接受的“语言”编制“命令”。
这项工作叫做数控线切割编程，简称编程。
　　为了便于机器接受“命令”，必须按照一定的格式来编制线切割机床的数控程序。
高速走丝线切割机床一般采用B代码格式，而低速走丝线切割机床通常采用国际上通用的G代码格式。
为了进行国际交流和实现标准化，目前我国生产的线切割控制系统也逐步采用G代码。
　　数控编程可分为人工编程和自动编程两类。
　　人工编程是人采用各种数学方法，使用一般的计算工具（包括电子计算器），对编程所需的数据
进行处理和运算，通常是把图形分割成直线段和圆弧段，并把每段曲线关键点（起点、终点及圆心等
）的坐标一一定出，按这些曲线的关键点坐标进行编程。
当零件的形状复杂或有非圆蓝线时，人工编程的工作量大且容易出错。
在人工编程技术领域内，已出现了三角法、解析法、增量法、表格法、六边形法、轨迹法和几何法等
多种方法。
　　自动编程使用专用的数控语言及各种输入手段，向计算机输入必要的形状和尺寸数据，利用专门
的应用软件求得各关键点坐标和编写数控加工所需要的数据，再根据各数据编写出数控加工代码。
　　为了既满足进口数控系统的需要，又符合国内大多数线切割控制器的要求，近来市场上已出现了
既可输出B代码，又能输出G代码的自动编程软件。
本书所述的CAXA线切割系统就是这样一个软件。
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