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（1） 来本实验室开实验的学生，必须听从指导老师的统一安排，进行规定的课程实验，对实验设备和测试装置在未经了解以前，不准任意启动设备；

（2） 进入实验室必须严肃认真，抓紧时间、分工合作完成本实验内容，与本实验无关的机床、设备、器件不能随便动用。

（3） 实验过程中，必须遵守安全操作规则，若发现设备运转不正常，应及时停机，请指导老师检查解决。

（4） 在实验中若损坏器件，应及时向指导老师汇报，由指导老师按有关规定酌情处理。

（5） 实验前后都要检查设备的完好性。实验结束后应及时关闭电源，清理机床设备、用具以及周围环境，待检查合格后，方可离开实验室。

（6） 室内不准吸烟。

（7） 如违反上述纪律经劝告不改者，指导教师和实验指导人员有权取消其实验资格。

实验一 电火花成形加工
一. 实验目的

1. 通过实验进一步掌握电火花成形机床的结构、加工原理以及应用。

2. 掌握CM434Z+50NZ 电火花成形机床的功能及其操作使用方法，掌握特种加工中工艺参数的选择，学会工件装夹及找正方法，加深理解电火花成形加工技术的原理、特点及应有范围。

3. 接受生产劳动纪律及生产安全教育，培养学生良好的生产劳动纪律和安全意识。

二. 实验原理

电火花放电腐蚀的原理，在工具电极与工件电极相互靠近时,极间形成脉冲性火花放电，在电火花通道中产生瞬时高温,使局部金属融化，甚至汽化,从而将金属蚀除下来，实现工具电极对工件材料进行复制加工。
三. 实验仪器和设备

1. 场地条件：现代加工技术实习基地

2. 设备条件：CM434Z+50NZ 电火花成形机床
3. 测量仪器：卡尺、电子天平

4. 材料：工具电极尺寸规格约为φ5×60mm的紫铜棒，工件工具电极尺寸规格约为50×50×15的钢块。

四. 实验步骤及内容

实验步骤：1. 用电子天平称工具电极、工件的重量；

2. 用卡尺测工具电极的外径、工件上孔的内径

3. 将工具电极和工件安装到机床上

4. 检查工具电极与工件是否都已校正和固定好

5. 启动工作液泵，使工作液液面高于工件加工表面30～100cm

6. 开始加工，并记录加工工艺参数、加工时间等

7. 加工结束后，取下工具电极和工件

8. 对工具、工件作清洁处理

9. 用卡尺再次测工具电极的外径、工件上孔的内径

10.用电子天平再次称工具电极、工件的重量

工具电极材料：紫铜

工件材料：钢

五. 实验报告要求

1. 对实验中获得的数据进行整理

2. 计算工具电极的损耗速度、工件的加工速度、工具的相对损耗

3. 将实验结果与课本中图2-38所示的曲线进行比较，检验实验结果，并作出结论。

六. 思考题

电火花成形加工中，如何利用极性效应来降低电极损耗的？

影响电火花成形加工精度的主要因素有哪些？

电火花成形加工中，对表面粗糙度影响最大的因素是什么？

实验二 电火花线切割
一. 实验目的

1. 通过实验进一步掌握电火花线切割机床的结构、加工原理以及应用；

2. 掌握电火花线切割机床的功能及其操作使用方法；

3. 接受生产劳动纪律及生产安全教育，培养学生良好的生产劳动纪律和安全意识。

二. 实验原理

利用移动的细金属导丝（如钼丝）作为电极，对工件进行脉冲火花放电腐蚀，将工件切割成形。线切割加工时，电极丝接脉冲电源的负极，工件接脉冲电源正极，如图1所示，脉冲电源的脉冲频率一般在20Hz～1MHz范围内可调。当工具与工件之间距离小于放电间隙时，工作液被击穿，形成放电通道，产生火花放电，由于放电产生的高温，使工件材料熔化、气化，抛出进入工作液中，在工件表面上形成微小凹坑。


三. 实验仪器和设备

1. 场地条件：现代加工技术实习基地

2. 设备条件：电火花线切割机床（型号：DK7725d）

3. 材料：工具电极为钼丝，工件为钢板。

四. 实验步骤及内容

工具电极材料：钼丝

工件材料：钢

线切割操作步骤：

1、使用CAD软件绘出待加工工件的工程图，绘图时应注意，所有图形必须绘制在同一图层上，并且线条宽度、颜色等属性不要修改，使用默认设置，此文件的后缀名为dwg，再将dwg文件另存为后缀名为dxf的文件；

2、用软盘将dxf文件复制到线切割机床计算机内；

具体步骤：（1）启动切割机床计算机；



  （2）在提示符“D:\”后输入yh.exe或yh，并按回车键确认，即可进入YH系统。按“Esc”键可以实现“控制屏”和“编程屏”之间的屏幕切换； 

         （3）将软盘插入A驱动器，在屏幕上点击“文档”按钮，在弹出菜单上选择“读档” → “autoCAD-dxf”项，在弹出窗口内，输入A:\文件名.dxf。

3、进行模拟加工，检验是否正确，若显示图形不正确，进入“编辑屏”进行修改；

4、认真做好夹具、工件、工作台面的清洁工作，紧固夹具、校正工件后，将工件夹紧；

5、根据工件调整好高频参数，开启高频电源及控制器的电源。

6、检查贮丝筒运动、导轮运动、工作台往复运动是否灵活；开启机床及切削液；

7、确定钼丝的起始点；

8、确定各参数用量；

9、点击加工按钮；

10、观察电流、电压、及跟踪速度是否正常；

11、加工完成后，卸下工件，注意不要将钼丝碰伤、碰断；关断高频电源及控制器电源，打扫清理机床，将工具放回原处；

五. 实验报告要求

实验中，观察电火花线切割加工机床运转、加工情况，观察加工中工作台的进给特点，电极丝的运行特点等；

加工过程中，加工电压、电流的变化特点；

熟悉YH软件操作；

掌握电火花机床的基本操作过程。

六. 思考题

为什么线切割加工总是采用正极性加工？

控制柜的控制面板上主要有哪些仪表？

实验三 激光粉末烧结快速成形实验
一. 实验目的

1. 进一步掌握激光粉末烧结成形机床的结构、加工原理以及应用。

2. 掌握激光粉末烧结成形机床的功能及其操作使用方法，了解激光粉末烧结成形加工中工艺参数的选择，加深理解特种加工技术的原理、特点及应有范围。

3. 掌握激光粉末烧结成形加工的工艺步骤。

二. 实验原理

首先在计算机上通过CAD软件生成零件的CAD实体模型，并且将该实体模型离散化生成STL文件；然后利用切片软件读取STL文件，将零件切成一系列薄层，并生成每一层的扫描轨迹；最后在活塞工作台上逐层铺上金属粉末，用相应的每层扫描轨迹控制激光束对金属粉末进行扫描烧结，形成所需形状的金属零件。
三. 实验仪器和设备

1. 场地条件：现代加工技术实习基地

2. 设备条件：激光粉末烧结成形机床
3. 成形材料：固态粉末材料。

四. 实验步骤及内容

实验步骤：1. 在ProE软件平台上，进行实体造型；

2. 生成STL文件；

3. 使用软件，生成工件的每一层的扫描轨迹；

4. 铺粉

5. 进行快速成形加工

6. 取出工件

五. 实验报告要求

实验中，观察激光粉末烧结成形加工的工艺过程：先在基底上铺上一层粉末，用压辊压实后，按照由CAD数据得到的层面信息，用激光对薄层粉末有选择地烧结。然后将新的一层粉末通过铺粉装置铺在上面，进行新一层烧结。反复进行逐层烧结和层间烧结，最终将未被烧结的支撑部分去除就得到与CAD形体相对应的三维实体。
六. 思考题

如何将激光粉末烧结成形加工与模具制造结合起来，实现快速模具制造？

















































图1  线切割原理图
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