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产品详情

电火花加工简单原理

放电通道中产生瞬时高温，使工件表面材料熔化甚至气化，同时也使工作液介质气化，在放电间隙处迅
速热膨胀并产生不好影响，工件表面一小部分材料被蚀除抛出，形成微小的电蚀坑。

脉冲放电结束后，经过一段时间间隔，大型电火花加工哪家好，使工作液恢复绝缘。脉冲电压反复作用
在工件和工具电极上，上述过程不断重复进行，工件材料就逐渐被蚀除掉。

以上内容由中创欣星为您提供，今天我们分享的是电火花加工的相关内容，希望对您有所帮助！

电火花加工的发展过程

1943年，苏联学者拉扎连科夫妇研究发明电火花加工，之后随着脉冲电源和控制系统的改进，而迅速发
展起来。使用的脉冲电源是简单的电阻-电容回路。50年代初，改进为电阻-电感-电容等回路。同时，还
采用脉冲发电机之类的所谓长脉冲电源，使蚀除效率提高，工具电极相对损耗降低。 又出现了大功率电
子管、闸流管等高频脉冲电源，大型电火花加工，使在同样表面粗糙度条件下的生产率得以提高。60年
代中期，出现了晶体管和可控硅脉冲电源，提高了能源利用效率和降低了工具电极损耗，扩大了粗精加
工的可调范围。 到70年代，出现了高低压复合脉冲、多回路脉冲、等幅脉冲和可调波形脉冲等电源，在
加工表面粗糙度、加工精度和降低工具电极损耗等方面又有了新的进展。控制系统从简单地保持放电间
隙，控制工具电极的进退，逐步发展到利用微型计算机，对电参数和非电参数等各种因素进行适时控制
。 进行电火花加工时，工具电极和工件分别接脉冲电源的两极，并浸入工作液中，或将工作液充入放电



间隙。通过间隙自动控制系统控制工具电极向工件进给，当两电极间的间隙达到一定距离时，两电极上
施加的脉冲电压将工作液击穿，产生火花放电。 在放电的微细通道中瞬时集中大量的热能，温度可高达
一万摄氏度以上，压力也有变化，从而使这一点工作表面局部微量的金属材料立刻熔化、气化，飞溅到
工作液中，大型电火花加工公司，迅速冷凝，形成固体的金属微粒，被工作液带走。这时在工件表面上
便留下一个微小的凹坑痕迹，放电短暂停歇，两电极间工作液恢复绝缘状态。 脉冲电压又在两电极相对
接近的另一点处击穿，产生火花放电，重复上述过程。每个脉冲放电蚀除的金属量，但因每秒有成千上
万次脉冲放电作用，就能蚀除较多的金属，具有一定的生产率。 在保持工具电极与工件之间恒定放电间
隙的条件下，一边蚀除工件金属，一边使工具电极不断地向工件进给，后便加工出与工具电极形状相对
应的形状来。

以上就是关于电火花加工的内容，本文内容由中创欣星整理。

硬质合金电火花加工要点

本信息由中创欣星为您提供，如果您想了解更多产品信息，您可拨打图片上的电话咨询，大型电火花加
工厂，中创欣星竭诚为您服务！

自动编程时要选用硬质合金加工参数。

使用铜钨电极材料，可以大幅度降低电极损耗，减少电极数目。

如果对电极损耗有较高的要求，粗加工可以使用正极性加工来降低电极损耗（机床默认的参数都是负极
性的，事实上，使用负极性参数加工的热影响层薄，模具寿命好，但损耗较大，需要更换多个电极。）

大型电火花加工-中创欣星公司-大型电火花加工厂由北京中创欣星机电设备有限公司提供。北京中创欣
星机电设备有限公司有实力，信誉好，在北京 昌平区 的机械加工等行业积累了大批忠诚的客户。公司精
益求精的工作态度和不断的完善创新理念将促进中创欣星和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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