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电火花机床结构及功能演示实验

一、实验目的

通过实验使学生进一步掌握电火花成型加工原理，了解影响加工速度、加工

精度及加工表面粗糙度的主要因素，掌握电极设计、制造要点，常用电极材料，

以及了解如何在电火花加工过程中通过调整电火花加工工艺参数达到控制凸凹

模间隙目的。

二、实验内容和要求

课前复习电火花成型加工原理，根据实验室提供的材料加工电极和试件，

按实验指导书要求调整加工工艺参数，对工件进行电火花成型加工，记录加工过

程的相关参数，观察实验过程火花放电情况。

三、实验主要仪器设备和材料

（1）实验设备： 电火花成型机床一台、台式钻床一台

（2）电极：如上图Ø20mm×80mm 电极二根

（3）试件材料：45 钢

（4）试件规格：120mm×80mm×30mm

（5）工具量具：游标卡尺、百分表、精密直角尺等

四、实验方法、步骤及结果测试

1、将已预加工孔的试件用电火花机床的专用夹具夹紧在电火花机床工作台上，

调整试件 A、B两基准面与机床 X、Y轴平行度。

2、将电极夹紧在电火花机床的电极夹头上，用精密直角尺或百分表校正、调整

电极轴线与机床 Z轴平行。（注意：用百分表校正时，机床 Z轴只能向上移动，
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百分表的表头要对着电极的最低点。）

3、将电极调整到被加工工件基准位置。

4、调整电规准参数和极性。

将脉冲电源控制柜上的加工极性调整为负极性（即工件与脉冲电源负极连

接，工具电极与脉冲电源正极连接）。

5、调整脉冲电源控制柜上的脉冲参数

6、启动冷却油泵，打开脉冲电源开关，按动手动按钮使电极慢慢接近工件，当

出现火花时，观察火花调整工件位置。如果分布均匀即可进入自动加工。

7、进入自动加工后，把电规准调整为上表中的 2组，并将控制柜上相关数据（加

工电压、加工电流等）记录到上表中，并记录整个加工时间。

8、加工完一个孔后，重复上述步骤，到稳定加工后将电规准调整为 3 组，并将

控制柜上相关数据（加工电压、加工电流等）记录到上表中，并记录整个加工孔

2的加工时间。

五、实验报告要求

测量记录所加工表面的尺寸、表面粗糙度，计算体积加工速度 Vv。

六、思考题
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1、电火花加工的原理和物理本质

2、比较电规准和极性效应对加工速度和精度表面粗糙度的影响

3、了解极性效应的影响规律

4、设计工具电极时在结构应注意哪些问题？常用的电极材料有哪些？
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附件：电火花成型机的电规准


