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产品详情

慢走丝加工

精加工回路都是提高平直度的技术，被认为对厚件加工意义重大。

机床结构更加精密

为了保证的加工，采用了许多技术措施来提高主机精度：①控制温度。采用水温冷却装置，使机床内部
温度与水温相同，减小了机床的热变形。②采用直线电机。响应度高，精密定wei可实现0.1μm当量的控
制，进给无振动，慢走丝线切割加工费用，无噪音，提高放电频率，保持稳定放电，两次切割Ry5 μm。
③采用陶瓷、聚合物人造花岗岩制件，其热惯性比铸铁大25倍，降低温度变化对切割精度的影响。④采
用固定工作台、立柱移动结构，提高工作台承重，不受浸水加工和工件重量变化的影响。⑤采用浸入式
加工，降低工件热变形。⑥电机伺服，闭环电极丝张力控制。⑦对刀：采用电压调制对刀电源。对刀精
度可达±0.005 mm，不损伤工件，不论干湿。

油割加工跟慢走丝加工概念是如何呢？

慢走丝油割加工时金属的蚀除分熔化和气化两种。宽脉宽作用时间长，容易造成熔化加工，使工件表面
形貌变差，变质层增厚，内应力加大，易产生裂纹。而脉宽小到一定值时，作用时间极短，形成气化加
工，可以减小变质层厚度，改善表面质量，减小内应力，避免裂纹产生。 



慢走丝油割加工切割在机械、汽配及标准件行业中属于一项广泛而重要的，在铁芯模具、转子叠铆模具
的加工过程中，慢走丝油割加工方面误差，保持了模具的专配精度、提高寿命。在慢走丝油割加工的过
程中不能有误差，稍微没有注意到就会造成工件报废，同时又提高了成本，加工时间加长等影响。

慢走丝是利用连续移动的细金属丝（称为电极丝）作电极，对工件进行脉冲火花放电蚀除金属、切割成
型的一种加工机床。慢走丝加工时在线电极与工件之间存在的疏松接触式轻压放电现象。当柔性电极丝
与工件接近到通常认为的放电间隙(例如8～10μm)时，并不发生火花放电，甚至当电极丝已接触到工件
，从显微镜中已看不到间隙时，也常常看不到火花，只有当工件将电极丝顶弯并偏移一定距离(几微米到
几十微米)时才发生正常的火花放电。此时线电极每进给1μm，放电间隙并不减少1μm，而是电极丝增
加一点线间张力，工件则增加一点侧向压力，显然，只有电极丝和工件之间保持一定的轻微接触压力后
才能形成火花放电。据此认为在电极丝和工件之间存在着某种产生的绝缘薄膜介质。

慢走丝加工在工业上的使用非常广泛。慢走丝是利用连续移动的细金属丝（称为电极丝，慢走丝线切割
加工多少钱，一般为铜丝和钼丝）作电极，北京慢走丝线切割加工，对工件进行脉冲火花放电，慢走丝
线切割加工哪家好，产生6000度以上高温，蚀除金属、切割成工件的一种数控加工机床。慢走丝加工原
理是在线电极与工件之间存在的有缝间隙，持续放电去除金属的现象。

中创欣星拥有先进的技术，我们都以质量为本，信誉高，我们竭诚欢迎广大的顾客来公司洽谈业务。如
果您对高精度慢走丝加工感兴趣，欢迎点击左右两侧的在线客服，或拨打咨询电话。

慢走丝线切割机规范操作的注意事项

以下内容由中创欣星为您提供，今天我们来分享高精度慢走丝加工的相关内容，希望对同行业的朋友有
所帮助！

工件夹紧注意事项

工件夹持前必须清理锈迹、杂质。

2、模板、板材等切割工件安装前表面应先用磨刀石打磨，防止表面不平，影响装夹精度或干扰下喷嘴。

3、工件夹紧方法必须正确，确保工件直线紧固。

4. 严禁滑动螺丝。螺杆锁紧深度应大于8mm，锁紧力应适中，不宜过紧或过松。

5、重量应扁平化夹紧，夹紧部位要保证受力平衡均匀。

6、装夹过程中应注意防止工件(板)掉落不稳定。

7、工件的夹紧位置应有利于工件对中，并适应机床行程，有利于编程切割。

8. 工件(板)夹紧后，必须再检查一次，确认是否对机头和电极线有干扰。



北京中创欣星有限公司-北京慢走丝线切割加工由北京中创欣星机电设备有限公司提供。行路致远，砥
砺前行。北京中创欣星机电设备有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，与您一起飞
跃，共同成功!
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