
【供应高品质】电火花机 广进

产品名称 【供应高品质】电火花机 广进

公司名称 苏州广进机械设备有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:广进
型号:ZNC650
适用行业:模具、产品

公司地址 苏州市吴中区胥口镇宝带西路5129号

联系电话 0512-66591998 13913137803

产品详情

品牌 广进 型号 ZNC650
适用行业 模具、产品 工作台面尺寸 500*900
工作油糟尺寸 1100*1900*510 工作台行程（X*Y） 600*500
Z轴行程 240 锥度 /
最大承重 / 主机重量 2000
主机装箱尺寸 / 最大加工速度 /（mm/min）
最小电极消耗比 / 表面粗糙度 /（um）
最大功耗 / 输入电压 /
控制箱重量 / 控制箱装箱尺寸 /

项目型号 320znc/pnc 400znc 435znc/pnc 500znc/pnc650znc750znc

工作油槽（内侧）尺寸(mm) 880*520*330 1100*600*450 1130*710*450 1300*720*4751650*1100*6301650*1100*630

工作台规格（mm） 600*300 650*350 700*400 800*4001050*6001050*600

工作台左右行程（mm） 300 400 450 500650700

工作台前后行程（mm） 200 300 350 400550550

主轴（z轴）行程（mm) 180 200 200 200250250

机头行程（mm） 180 280 230/280 380400400

电极头至工作台面距离（mm） 420 450 450/480 580850850

电极最大载重（kgs） 100 120 120 150200200

最大工作物载重（kgs） 800 1000 1200 150020002000

机械重量（kgs） 1150 1360 1550/1460 174029503000

外观尺寸（长*宽*高）（mm） 1300*1250*1200 1430*1180*1180 1470*1150*1980 1640*1460*21402000*1710*23602000*1710*2360

过滤箱容积（liter） 250 400 400 460980980



过滤箱净重（kgs） 随机built-in 150 150 180300300

设备安装和调试

设备到达用户后，广进公司技术人员在当日或第二天到达用户现场进行安装、调试和培训.请用户在广进
公司技术工程师到达现场前，将准备工作就绪，如：卸货设备、清理场地、电源、设计电脑、磨刀机、
稳压器、主轴冷却油、工件冷却油、空压机等，具体内容按照供货方书面要求，请用户给予积极配合.设
备调试完成后，请用户验收.

培 训

l售前免费为用户进行使用培训，售后可在用户工厂进行现场培训.

l受训人员要固定具备一定的学历和相关知识，供货方将对受训人员进行编程、操作、加工和日常维护方
面的培训.

l供货方技术工程师不定期对客户进行上门回访，与用户进行机床操作、产品加工方面的技术交流，用户
也可以随时通过电话或邮件咨询雕铣机的任何问题.

质量保障和售后服务

l供货方自设备到货并通过验收后，实行一年的保修期（人为损坏除外）.

l保修期内免费进行雕铣机的维修，对过保修期的设备维修服务收费实行明码实价.

l保修期内为用户提供一次免费的维护保养.

l一般的维修工作上门进行，维修时间不超过24小时.

l以成本价为有需要的用户更新软件，以增强用户的竞争力。

◆◆◆（价格可以根据客户要求变化，可祥谈确定）◆◆◆

电火花机加工原理

进行电火花机加工时，工具电极和工件分别接脉冲电源的两极，并浸入工作液中，或将工作液充入放电
间隙。通过间隙自动控制系统控制工具电极向工件进给，当两电极间的间隙达到一定距离时，两电极上
施加的脉冲电压将工作液击穿，产生火花放电。 在放电的微细通道中瞬时集中大量的热能，温度可高达
一万摄氏度以上，压力也有急剧变化，从而使这一点工作表面局部微量的金属材料立刻熔化、气化，并
爆炸式地飞溅到工作液中，迅速冷凝，形成固体的金属微粒，被工作液带走。这时在工件表面上便留下
一个微小的凹坑痕迹，放电短暂停歇，两电极间工作液恢复绝缘状态。 紧接着，下一个脉冲电压又在两
电极相对接近的另一点处击穿，产生火花放电，重复上述过程。这样，虽然每个脉冲放电蚀除的金属量
极少，但因每秒有成千上万次脉冲放电作用，就能蚀除较多的金属，具有一定的生产率。 在保持工具电
极与工件之间恒定放电间隙的条件下，一边蚀除工件金属，一边使工具电极不断地向工件进给，最后便
加工出与工具电极形状相对应的形状来。因此，只要改变工具电极的形状和工具电极与工件之间的相对
运动方式，就能加工出各种复杂的型面。工具电极常用导电性良好、熔点较高、易加工的耐电蚀材料，
如铜、石墨、铜钨合金和钼等。在加工过程中，工具电极也有损耗，但小于工件金属的蚀除量，甚至接
近于无损耗。 工作液作为放电介质，在加工过程中还起着冷却、排屑等作用。常用的工作液是粘度较低
、闪点较高、性能稳定的介质，如煤油、去离子水和乳化液等。电火花机是一种自激放电，其特点如下



： 火花放电的两个电极间在放电前具较高的电压，当两电极接近时，其间介质被击穿后，随即发生火花
放电。伴随击穿过程，两电极间的电阻急剧变小，两极之间的电压也随之急剧变低。火花通道必须在维
持暂短的时间（通常为10-7-10-3s）后及时熄灭，才可保持火花放电的“冷极”特性（即通道能量转换的
热能来不及传至电极纵深），使通道能量作用于极小范围。通道能量的作用，可使电极局部被腐蚀。
利用火花放电时产生的腐蚀现象对材料进行尺寸加工的方法，叫电火花机加工。

电火花机安全操作规程

1、操作者经专业学习，指导老师同意，才能单独操作。 

 2、操作室内禁止一切明火和吸烟，应备有扑灭油着火的泡沫或粉末灭火器材。 

 3、工作时检查机械、脉冲电源、控制旋钮、显示仪表、抽风机，都应保持完整可靠。 

4、装卸工件、定位、校正电极、擦拭机床时，必须切断脉冲电源。 

 5、工作液面，应保持高于工件表面50～60毫米，以免液面过低着火。 

 6、禁止用手触及电极。操作者应站在绝缘橡皮或木踏板上。 

 7、及时排除分解出来的有害气体，抽风机发生故障应采取措施或停止工作。 

 8、定期检查清洗工作液箱内过滤器有无铁屑泥堵塞，检查工作液泵完好无损、声音清晰、噪音小。存
在问题及时处理。
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