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放電加工簡介

•加工精密度高且對硬質材料的加工方面，諸

如SKD，超硬合金、碳化鎢的加工，放電加工是

一門不可缺少的加工方法

•對模具加工是不可缺少的生產設備

•精密微細放電為新主流



放電加工原理



放電加工原理

電極與工件之間距小到數微米（μm）
的距離時，首先距離最短的地方，產
生火花放電，此時電流密度極高的電
子流，衝擊被加工物，由於電子流急
速衝擊，被加工物急劇受到熱的作用
到達熔點。同時陽離子流向陰極，電
極（工具）也同時被加熱。

放電電壓及熱的作用，放電
點周圍的加工液急速氣化



放電加工原理

加工液急速氣化膨脹因而對熔融
的工件及電極產生壓力的作用。
這種液體氣化的壓力是放電加工
過程中不可缺少的。若以巨觀來
看放電壓是非常的小，若以單位
面積來考慮的話，加工液的氣化
膨脹壓力不可忽視。

熔融的金屬飛散於
加工液中形成加工
屑

加工液中流入放電間
隙中將殘餘的熱量帶
走，並恢復絕緣狀態



放電加工原理

•加工液在放電加工中最主要扮演冷卻及迅速回復極間的絕緣狀態，氣化

脹壓力的作用也是加工液很重要的角色之一。

•步驟往覆式的每秒約數千次甚至數十萬次的

•放電狀況發生，多數的放電痕逐漸累積而成的加工方式，就是放電加工

去除的原理

慢加工速度快

狹小放電間隙寬大

細表面粗糙度粗

小單發放電能量大



放電加工參數

•ΓN，ΓP是放電加工中極為重要的參數，控制ΓN，ΓP等不

同的值將影響加工速度，加工面的粗糙度及電極的消耗程度

•粉末矽(Si)粉添加液，使得放電均勻散佈，放電加工後，工件

表面可達到鏡面的狀態

•



放電加工缺點

•電極的消耗

從電極材料的研發，放電電路的改良，低消耗的放電加工母機，降低電極消耗

•電極的製作

加工複雜的微小的模具形狀時，電極的製作上仍有其困難

• 加工精度

加工條件，加工參數及電極材料等都會影響加工的精度，藉各參數的調整，及

加工液粉末的添加等，避免集中放電等



放電加工缺點



放電加工參數影響



放電加工參數影響



放電加工液影響



線切割放電加工原理

•斷線問題
加工液的流動不良或是線材的過度振動，都會造成線材斷裂的現象

•切割直角時產生圓弧的問題

在切割直角時90°的轉角，轉角處通常都會產生圓弧的現象。

•超微細線切割加工

細銅線的線徑愈細，斷線的機率就愈大

• 高厚度的線切割加工

工件的厚度愈厚，線的振動程度愈大，就愈容易斷線。



微細電極製作

大型的放電回路使用電晶體回路，而
微細放電加工則使用RC回路



CNC多方向放電加工



放電加工機



線切割放電加工機



細孔放電加工機

http://www.tpic.com.tw/cMenuTop3.htm



放電加工機純水處理機

http://www.tpic.com.tw/cMenuTop3.htm


