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的微

于特殊类型 的 喷油 嘴 ， 电火花

讀 謝卜

射流压力 下 的

油 和 硼 碳 化混合 物 的液力 蚀磨

处理 。 通过这种方式 ，

可以使微型孔内 壁表面实现均匀

的材料剥离 ， 由此获得特别光滑

的表面和极佳的 圆弧度 。

在总的质量控制方面 ， 既要

检查 内外直径 ， 也要检查仰角度

和方位角度 。 喷油嘴微型孔的另

一

项重要检验内容便是液力流量 。

实 际上在 所设 定 的检验温度和

压力条件下可以采用特定

的油 品对单位流量进行测定 。

一

旦数值超 出 公差范围 ， 则表明孔

生奎逾 査 由 柴辟
■

开
■形存在着误差 因此必须对

不目选 参数进行雑和纠正 。

公 是喷油

嘴微型孔电火花加工机床的制造

— 商 ， 其 系歹 机床

主要 由 电压发生器和控制 系统及

电火花加工 （ 工艺在汽车零部件加工领域已经占有了
一席之地 。 现 电介质单元 （泵 、 电液介质冷却

代各类喷油系统几乎都是通过 工艺实现优化的 。 机组、 离子交换器的容器 ） 构成 。

此外 ， 还有精确装卡加工件和 电

极的工装夹具 。 通过对 机床

文 的 电气元件和机械部件的正确装

配和调节 ， 来实现所需的喷油嘴

外形精度 。

前 ， 通过 工艺技术已 视发动机类型而定 。

一个喷油嘴 稳定的电极装置

经可使微型孔的加工获得 通常拥有 个微型孔 。 机床的放电工作方式会

极好的表面质量 。 在实际工作中 ， 产生很高的温度 ， 从而有利于对

燃油可 以实现 向 发动机燃烧室的 喷油嘴的功能特征 材料的切割 。 放 电过程实质上是

精确喷射 。 同 时 ， 尾气颗粒物污 唯有对所 需 孔径 加 工 的 参
一

种微型闪 电 ， 它在 电极 电压大

染水平也降到 了欧洲标准的下限 。 数作 出 正 确 的 定义 和 最佳 的 调 于周 围 电介质的绝缘特性时即可

针对直径为 的常规气 节 ， 才 能 确保 喷 油 嘴 的 大批量 产生 。 在 系列机

门 孔喷嘴和盲孔喷嘴 ， 其规格要 生产和 良好的工艺能力指数 （ 床上 ， 电介质是指导电性很低的
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、 ， 去离子化水 。 在设备上 ， 电极在 进行配备并确保产 品的质量 。 为

个线性轴 和 上均 达到所需的制造精度 ’ 通常

自 由度 ， 而工件则依靠 、 和 用去离子化的水作为介质 。 这种

轴进行运动 ， 最终实现对各种 介质在
。

温度条件下可以实现

‘ 不同形状的喷油嘴微孔进行加工 。 低于 的导 电率 。 在这

在加工过程 中 ， 处于菱形陶 种 况下 ， 刀具 电极与工件之间

导 向上 的 刀 具 电极沿着 轴 工 间 隙即可保持在约

动 。 无论是工件还是刀具 电 随水平 。

均与 机床的发 电机相连接 。 为 了使工作介质尽可能地保

这两种部件的准确定位则通过各 持在稳定的导电率上 ， 可通过封

；

自 相应轴上的精密装卡系统来实 闭的 电介质液力循环对过滤功能 、

现 。 外形精度和校准质量非常重 过离子交换器对导 电率的正确

要 这是 因为定位状况是加工过 设定和通过热交换器对加工过程
‘

程 中所出 现的振动强度的主要决 温度的控制等特征进行监控 。

定因素 。 如果刀具电极振动过大 ， 这种采用合成树脂材料的离

则会导致微型孔的形状偏差超大 ， 子交换器随着时间睡移会逐渐

这不船影糊产綱腳碰 ， 雜加 珊飞戯細工件颗

而且会造成次品率和 成本上升 。 粒物 ， 这是造成导 电率数值发生

此外 ， 系列机床 偏差的主要原 因 。 故而加工达到

通过 种特殊的功能 ， 可 以对刀 卿度観时 ， 必须对交换器进

具 电极的磨损进行有效补偿 ， 同 行清洗或更换 。 如果 电介质偏离

时可以实现在各轴上的磨损程度 了所需的导 电率范围 ， 则还会出

的最小化 。 如果微型孔的外形
一 现一个不足 ： 微型孔的加工时间

致的话 ， 该机床设备还可以同时 会明显延长 ， 这是 因为 旦导 电

加工 个喷油嘴 。 上升 ’ 电极与工件表面之 间

短路情况就会增加 。 这时 ， 设备

‘

电介质状况影响加工精 控制 系统就会强迫 电极进行连续

■ 电介质装置用于对工作介质 的调整动作 ’ 从而造成材料切割

“

■■

一

覇
图 公司的 型 机床
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效率的降低 。 具 电极与工件之嶋间隙调小了 。

值和 值两者之间必须匹

■培点和导热性 配好 ， ■生相互影响 。

系列机床设 目 削 ， 喷油嘴一般由

有
一个带有二极管的松弛发生器 ， （ 硬质钢材制成 。 对 胃

可 以调节工件材料切割所需的放 于加工作业来说 ， 钢的最

电参数 。 发生器调节的重要数值 重要特征便是熔点和导热性 。 这

“

、

为刀具 电极之间 的 电压值和前后 两者决定 了材料切割的方式和发
■ —

两次放 电的间 隔时间 。 这里需要 电机的参数调节 。 钢材微型孔的

特别关注二极管对放电 电流的影 热影响区域最大深度仅为几微米 ，

： ‘

““

二
响 ， 这是 因为二极管是发 电机上 容易 出 现孔隙和裂纹 ， 晒会对

的
一个重要元件 ， 它对材料切割 喷油嘴的机械强度产生不 良影响 。

：

：

，

‘

和刀具磨贿《 馳侧 。 加工之挪麵硬胜碰决于

采用松驰发 电机可 以实现 电 钢材的化学成分 ， 其数值影响
■

极线路 电抑 件嶋侧节 ， 軸麵聽猶性 。 自孔径小

因此可以达到对放电电能的控制 。 于 时 ， 刀具 电极必须 由

在大多数慨 ， 松職 电觀 硬金酣翻成 ， 目 为其髓的

有参数调节质量与 电介质的导 电 熔点可 以 阻止 电极 的快速磨损 。

、

率密切相 关 ， 以便获得所需的精 对直径大于 的微孔 ， 可以

工作结果 。 湖铜质材料 ， 因为铜材具有

流程参数所决定的机床调节单元 好的导热性能 ， 因此磨损 系数较

用 于在刀具 电极和工件之间保持 小 。

稳定的间隙 （
正面加工间隙 。 在 机床上对电介质的两

值定义了这个间隙 ， 而 种主要液力流径进行的试验表明 ，

值决定了刀具电极在与设定 内流径变化对内径会产生影响 。 电

的正面加工间 隙值发生偏离时的 介质 内流径也可以用 于对微型孔

切人动作的速度 ， 以便持续保持 的特定锥度的加工 。 微孔锥度会对

正确 的 间 隙 。 把 值从 上 燃料射流状态产生影响 ， 继而影响

调到 的话 ， 就意味着机床把刀 到发动机的整个燃烧过程。


