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产品名称 电火花小孔加工价格 中创欣星
北京电火花小孔加工

公司名称 北京中创欣星机电设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 北京市昌平区马池口镇马池口村北京京萱复肥厂

联系电话  18614054198

产品详情

电火花加工好

中创欣星专业电火花加工公司，如需了解更多详情，欢迎与我们交流!

可实现加工过程自动化。加工过程中的电参数较机械量易于实现数字控制、自适应控制、智能化控制，
能方便地进行粗、半精、精加工各工序，简化工艺过程。在设置好加工参数后，加工过程中无须进行人
工干涉。

可以改进结构设计，电火花小孔加工哪家好，改善结构的工艺性。采用电火花加工后可以将拼镶、焊接
结构改为整体结构，既大大提高了工件的可靠性，又大大减少了工件的体积和质量，还可以缩短模具加
工周期。

电火花加工条件

电火花加工时，脉冲电源的一极接工具电极，另一极接工件电极，两极均浸入具有一定绝缘度的液体介
质(常用煤油或矿物油或去离子水)中。工具电极由自动进给调节装置控制，以保证工具与工件在正常加
工时维持一很小的放电间隙(0.01~0.05mm)。当脉冲电压加到两极之间，便将当时条件下极间近点的液体
介质击穿，形成放电通道。由于通道的截面积很小，放电时间极短，致使能量高度集中(10~107W/mm)，
放电区域产生的瞬时高温足以使材料熔化甚至蒸发，以致形成一个小凹坑。次脉冲放电结束之后，经过
很短的间隔时间，第二个脉冲又在另一极间近点击穿放电。如此周而复始高频率地循环下去，工具电极



不断地向工件进给，北京电火花小孔加工，它的形状终就在工件上，形成所需要的加工表面。与此同时
，电火花小孔加工价格，总能量的一小部分也释放到工具电极上，从而造成工具损耗。

从上看出，进行电火花加工必须具备三个条件:必须采用脉冲电源;必须采用自动进给调节装置，以保持工
具电极与工件电极间微小的放电间隙;火花放电必须在具有一定绝缘强度(10~107Ω
�m)的液体介质中进行。

以上内容由中创欣星为您提供，希望对有需要的朋友能有所帮助！

硬质合金电火花加工要点

本信息由中创欣星为您提供，如果您想了解更多产品信息，您可拨打图片上的电话咨询，中创欣星竭诚
为您服务！

自动编程时要选用硬质合金加工参数。

使用铜钨电极材料，可以大幅度降低电极损耗，减少电极数目。

如果对电极损耗有较高的要求，粗加工可以使用正极性加工来降低电极损耗（机床默认的参数都是负极
性的，事实上，电火花小孔加工哪家专业，使用负极性参数加工的热影响层薄，模具寿命好，但损耗较
大，需要更换多个电极。）

电火花小孔加工价格-中创欣星(在线咨询)-北京电火花小孔加工由北京中创欣星机电设备有限公司提供
。北京中创欣星机电设备有限公司拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信
任。我们公司是商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后
的合作愉快！
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