
第十八节 电极设计



主要内容

1.电极设计的概述

2.MOLDWIZARD拆电极

3.NX8.5自动拆电极

4.手工拆电极

5.放电工艺图



         火花机就是电火花加工机床，又称EDM，铜
公又称为电极，主要是加工其他机床难以加工的
部位，如一些窄槽、加强肋或一些倾角之类的模
具结构，加工原理就是利用铜公和工件之间产生
电火花腐蚀来达到加工效果。在加工中铜公和工
件是不直接接触，主要是通过它们之间的放电间
隙，放电间隙要通过电流控制，电流的大小直接
决定加工面的粗糙度和精度。

电火花加工概述



电极的分类 

          电极一般分为粗公，幼（精）公两种，也有
分为大粗公，中粗公，幼公三种，视残余量决定
。通常大粗公放电间隙为单边-0.3至-0.5，中粗公
单边-0.15至-0.3，幼公-0.05至-0.1。
      电极分类范围又包括多种，大致可分为整体
电极，散公，在日常应用中，主要用于胶位，分
形面，止口，骨位，枕位，清角等等，部分电极
可由线切割或者数控车完成。 



电极设计的思路和要素 

    1：利用已放缩水比例的三维产品图拆电极。此种方法较少人用，需要
有较强的逆向思维能力，稍不留神，拆出来的电极会不到位甚至同模
具相撞。（建议学习第二种）
2：利用已分模建模的三维图分拆电极。此操作一目了然，该拆与不
该拆，是否撞模，需要拆多大，是否可以延伸等等可在图上判断。而
且拿数准确，出图规范。
拆电极的几点要素：
1：电极的有效部分，考虑是否可以延长，以弥补已加工掉的火花位
，火花加工时是否可以直移不用旋转，同时考虑电极是否需要辅助面
以摒弃太薄，太尖，太小的做法等等。实在很难综合，考虑是否可以
线割加工或者电极打电极等方法去完成等等。
2：避空位。通常取3-5mm,但很多时候不一定，应按实际情况定，主
要一个目的就是火花加工时不会与工件有干涉，同时避空位也关系到
编程时的用刀。
3：基准位。通常取8-10mm高,宽是电极外形的3-5mm，但也要结合
实际情况，或者宽度
归纳以上三点要素，下面用图来表示: 







案例一： MOLDWIZARD拆电极



案例二  NX8.5自动拆电极



案例三  手工拆电极



案例四  出放电工艺图
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