
开口类零件线切割加工技巧 

安徽方圆机电有限公司 (蚌埠 233000) 马大治 

电火花线切割加工通常适用于加工形状复杂、 

精密小型的硬质合金或淬火钢冷冲模和精密小型或 

超小型的产品零件。它是一种有别于常规机械加工 

的加工方法。由于材料内部应力的作用，在加工中 

经常出现工件变形等原因，造成电极丝运动轨迹与 

零件不符，以至造成零件的报废。 

如我厂在加工图1所示卡板时 ，常因工件变形 

面形成了斜边造成开 口处角度尺寸超差，如图1 

中虚线所示。另在加工图2所示型腔里的槽时 ，在 

工件B面经常出现断丝。所以合理的加工工艺、积 

极的加工方法，以及经验的积累是非常重要的。为 

此，我们针对上述的两种情况总结了一些在线切割 

加工操作中提高工件加工精度的方法，供大家参 

考。 

1．原因分析 

针对上述的两种工件加工中出现的情况，经过 

分析论证得出，坯料经机械粗加工 ，再淬火和回 

火，材料内部残余应力将显著增加。其表层、中间 

和芯部都会有不同的应力分布，呈相对平衡状态。 

当工件在切割过程中，随着切割轨迹的移动 ，残 

余应力能量则不断转变成塑性功 ，使工件发生变 

形，从而出现加工的工件与电极丝移动的轨迹不 

一 致，从而出现图1中的尺寸超差和图2中的夹丝 

现象 。 
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图 1 

复运动。开模时 ，滑块沿斜导柱的作斜向抽芯运 

动，直至斜导柱滑块脱离时，侧向抽芯运动结束； 

合模时，滑块靠斜导柱复位 ，最终由楔紧块锁紧， 

即滑块的最终准确位置由楔紧块决定。以使其处于 

正确的成型位置而不因受塑料熔体压力的法向压力 

向两侧松动。因此 ，楔紧块与滑块的斜面吻合面 

积必须在70％以上 (由钳工借 

助红丹粉修配 ，以克服装配误 

差 )。最简便的处理方法是， 

当斜面角度修磨吻合后 ，通过 

在楔紧块的背面 (即图12的A 图12 楔紧块 

处)磨削去所需厚度或衬垫适当厚度的铁皮，可方 

便地调整楔紧块斜面的轴向位置，实现楔紧块与滑 

块的压紧度的调试。 

4．结语 

斜导柱抽芯机构中，滑块、斜导柱和楔紧块是 

该机构中最重要的组成零件。为了使抽芯机构工作 

顺利，滑块上斜孔与斜导柱之间需保留6=2ram左 

右的间隙，并且合模时楔紧块与滑块的吻合既应有 

预紧量，但压紧力又不至太大而有损模具，因而， 

找到一种可靠而便捷的加工工艺尤为重要。MW 

(收稿日期：20111209) 
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2．解决措施 

为此我们参考 

有关资料，针对开 

口类零件在线切割 

加工过程中易产生 

变形而采取了以下 

措施，加工出了合 

格的产品。加工工 

艺为：下料一锻造 

一 退火一机械粗加 

工 (去除大部分余 

料)一回火一磨削 

加工一线切割加工 

成形。针对 图1所 

图 2 示零件 ，根据对工 

件产生变形的分析和预测来确定切割路线。在整块 

坯料上切割工件时，坯料的边角处变形较大 (尤其 

是淬火钢和硬质合金)，因此，如按图3a加工易使 

工件产生变形致使 面形成斜面造成开口处角度尺 

寸超差。如按图3b作有一穿丝孔的切割路线加工， 

则可在大部分切割时间内保持工件刚度，使之免于 

变形。 

(a) (b) 

图 3 

对于图2所示的内腔槽可分两次加工，第一次 

在两面用带有小锥度的环形心轴拉紧以限制内腔变 

形用线切割本身进行预加工 (见图4)，这样既可 

避免钼丝被夹断而且可以提前释放残余应力，减轻 

和避免残余应力的危害。经过时效处理后，可进行 

第二次精割成形。通过试验，采用上述方法后，两 

工件都达到了满意的加工效果。 

3．措施 

线切割加工前应采取如下措施，以消除影响加 

工精度的因素： 

(1)经热处理的工件，在穿丝孔处要清理热 

80： 锄 ， 参磊 工 

处 理液 及 氧 化 膜 表 

层。 

(2)应 经常 检 

查导轮V形槽是否磨 

损。长期往复走丝导 

轮V形槽磨损后 ，会 

使钼丝发生位移 、抖 

动而影响精度，而且 

容易使钼丝卡断 ，所 

以 一 旦 发现 导 轮 磨 

损，必须随时更换。 

(3)走丝系统在 

使用一段时间后 ，钼 

丝会因弹性疲劳逐渐 

松弛，影响加工稳定性， 

． L]  

广 乏 。 

图 4 

1．螺母 2．型腔 3．拉杆 4．环形心轴 

造成短路和抖动，所以应 

及时张紧一次或重绕。在钼丝抗拉强度允许的条件 

下，张紧力应尽可能大，有利于加工工艺稳定性。 

4．结语 

通过以上措施，解决了因内应力造成的工件的 

变形报废，加工出的零件满足了设计使用要求，对 

同类工件的线切割加工具有参考价值。MW 

(收稿日期：20111229) 
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