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电火花线切割机床加工半导体 
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半导体材料是一种硬脆性材料 ，因其独特 

的物理和机械性能，已成为尖端科学技术中应 

用最为广泛的材料。世界各国在投人大量人力 

物力开发新材料的同时，对这些半导体材料的 

机械加 工技术进 行 了广泛 的研究 。 

电火花线切割机床是电火花加工机床的一 

种 ，它以一根沿本身轴线运动的细金属丝(0．O8 

～ 0．12mm)作为工具电极 ，沿着给定的轨迹加 

工出相应几何图形 的工件 电火花线切割加工 

的基本原理 ，是利用线 电极对金属 (工件)进 

行脉冲放电来蚀除金属的。线切割机床目前主 

要用来加工模具 、样板、成形刀、异形窄槽或 

特种稀有贵重金属以及复杂形状的薄片，而且 

不需开制模具 ，只要利用线切割机床编出程序 

进行切割，保证每次加工出的形状尺寸与要求 

相同 。 

由于半导体材料的电阻率较高，因此其作 

为工件本身在 回路 中就可以看成是一个很大的 

等效电阻。它的体积热源作用是明显的，其较 

高的热传导系数 ，要求采用较窄的脉冲宽度 ，而 

较低的比热和较低的熔点，使得在相同的脉冲 

能量下 ，具有较高的加工速度。 

我们利用电火花线切割机床对硅棒进行了 

多角度的切割，将大片加工成为 雪2．8mm的小 

圆片 ，用编好的程序很短的时间就能加工完成， 

大大提高了生产率。加工时使用晶体管脉冲电 

源，加工介质为 10 DX—l乳化液，电极丝为 

0．12mm钼丝，电规准选用间隙电压 90V，脉宽 

l4～l 6Fs，间黼 l8～20Fs，电流 0．5A，光洁度 
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达 6，加工速度可达 30ram。／分 。经过 电火花 

线切割机床加工的硅棒或硅片，对使用效果或 

参数没有任何影响 ，大大提高了加工速度，并 

且可以切成任何角度、任何形状 ，不会产生裂 

纹，使用效果 良好 

不同的乳化液对加工的工艺效果有很大的 

影响 乳化液的性质主要取决于它的成分、添 

加剂的种类与数量，浓度及脏污程度等多种因 

素 ，即使是同类型的乳化液，它们 的浓度及脏 

柯程度不同，其电导率不同，也会显现出不同 

的性质 ，使加工的工艺效果也有较大的差异 

现在电火花线 切割加工采用 的主要介质 

有 ：煤油 、去离子水 、乳化液三种类型，这三 

种类型的介质因其电导率有较大的差异，其相 

应的放电特性和加工效果也有明显的区别，纯 

净煤油的电导率一般在 0．8／~s／cm，去离子水介 

质的电导率一般在 (O．2～1)×10 gs／'cm范围， 

乳化液介质的电导率通常在 (4×1O ～lxlO ) 

／~s／cm 范围，它的电导率变化范围大 ，导电性 

强 ，因此在相 同电参数下 ．两 极间距离 相对较 

大时 ，乳化液介质就能被击穿，其结果导致放 

电问隙大 、加工速度高 经过反复实验 ，我们 

采用了 l0 的乳化液，电导率为 1，1×10 ／ 

cm，比煤油、去离子水的光洁度加 工精度还 

高 。 

采用电火花线切割机床多角度加工半导体 

材料 ，是可行的，而加工速度、光洁度、精度 

也 比较高，都能达到使用要求，是机械加工无 

法 比拟 的 。 
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