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１．、项目导入
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项目分析

零件要求 实施要点 相关知识

1 位置尺寸精
度要求高 

电极的高精度定位

工件的校正方法

电极的校正方法 
基准球、电极的
精确定位方法、
电火花加工方法、
电极的平动  

2 加工面积尺
寸较大，表
面光滑

先数控铣开粗，然
后电火花粗加工再
后精加工

3 形状尺寸精
度高 

先粗加工再精加工

电极的平动 
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二、相关知识 
（一）基准球定位方法  
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1)使用安装在电火花机床主轴上的基准球定位，

   工作台上不需要基准球。 

 基准球定位主要方法 

2)使用两个基准球，一个基准球安装在电火花

  机床主轴上，另一个放置在机床工作台上。 
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1.放置在工作台上基准球位置的确定
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2.确定工件中心 
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3.电极坐标的确定
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（二）复杂形状电极的校正与定位  

1. 复杂电极校正与定位 ：
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2. 快速装夹夹具 ：

EROWA夹具
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EROWA夹具
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3R夹具
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3R夹具



特种加工技术──项目5       手机模具型腔的电火花加工    

三、项目实施 
装夹与校正工件的准备

电极的设计
装夹及校正
电极的定位

电极的准备

  加工条件 

机床操作及加工 质量检测 
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（一）加工准备

1．工件的准备

1）工件材料的选用 2）工件的准备 

 

             a）                                      b） 
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2.电极的准备 

1）电极材料选择 

2）电极的设计 
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3）结构分析

4）尺寸分析
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5）电极装夹与校正 

6）电极的定位 
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3.加工条件的选择
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（二）加工 
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四、拓展知识 
（一）电火花加工表面变化层和机械性能  

1.表面变化层 

 

  



特种加工技术──项目5       手机模具型腔的电火花加工    

2.表面变质层的机械性能 

显微硬度及耐磨性

残余应力        

疲劳性能        
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（二）电火花加工稳定性  

1．电规准与加工稳定性

2． 电极进给速度 

3． 蚀除物的排除情况 

4．电极材料及工件材料 

紫铜（铜钨合金、银钨合金）→铜 合金  
(包括黄铜) →石墨→铸铁→不相同的钢  
→相同的钢；
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（三）影响影响电火花加工质量因素  

1．正确选择电极材料 

2．设计及制造电极时正确控制电极的缩放尺寸 

3. 正确进行电极和工件装夹、校正及电极定位 

4. 注意实际进给深度由于电极损耗引起的误差 

5. 要密切注视和防止电弧烧伤 
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（四）混粉电火花加工技术简介  

原理：混粉电火花加工是通过在工作液中添加具有
一定导电性的微细粉末（如硅、铝等），改变工作
液的介电常数和击穿特性，改善加工间隙中放电状
态，进而获得更低的表面粗糙度甚至获得类似镜面
加工效果的放电加工方法。

要点：

1混粉电火花加工中工作液里面的粉末粉末容易沉淀
积聚，因此要求电火花机床有防止粉末沉淀的装置。
2同时混粉电火花加工主要是针对大面积的高光洁度
加工，所以电火花机床具有镜面精加工电路。


