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产品名称 安阳数控多轴小孔机 数控多轴小孔机公司
苏州电加工

公司名称 苏州电加工机床研究所有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 江苏苏州市高新区金山路180号

联系电话 13806208765 13806208765

产品详情

数控电火花加工机床不适合在污浊和高温潮湿的环境中工作，电网供电环境也有较高的要求，机床供电
电压不应劣于±10%，三相应平衡稳定。过于恶劣的电网必须加装稳压源。机床除正常的保持整洁和润
滑以外，还必须用心维护如下部位：

数控电火花加工机床的导轨和丝杠，绝i不能沾染脏水和污物，一旦沾有脏物，数控多轴小孔机公司，要
用干净棉纱揩擦干净后再用脱脂棉浸10#机油轻擦涂一遍。

电火花小孔机导向器使用注意事项

1，当电极一端在加工后外径变形，弯曲或电极外表面粘上金属物。在需要更换电极时不能从这端拔出，
因为导向器中的人造宝石中心孔径与电极尺寸只大0.02mm，如果从这端拔出很容易把人造宝石弄碎或电
极卡死在人造宝石的孔里，数控多轴小孔机厂家，应从光滑一端拔出；

2，在安装电极时应先将电极插入导向器，再把旋转头开下来电极另一端插入旋转头中，钻夹头锁紧电极
。如果操作反了，旋转头带着锁紧电极插入导向器，当旋转头下降速度很快时，数控多轴小孔机供应，
电极没有很好的与导向器的孔对准时很容易把人造宝石从不锈钢中顶掉或把电极顶弯。

电火花机床加工应具备的条件

1.两电极之间必须充入介质。在进行材料电火花尺寸加工时，两极间为液体介质（专i用工作液或工业煤
油）；在进行材料电火花表面强化时，两极间为气体介质。

2.输送到两电极间的脉冲能量密度应足够大。在火花通道形成后，脉冲电压变化不大，安阳数控多轴小



孔机，因此，通道的电流密度可以表征通道的能量密度。能量密度足够大，才可以使被加工材料局部熔
化或汽化，从而在被加工材料表面形成一个腐蚀痕（凹坑），实现电火花加工。因而，通道一般必须有1
05-106A/cm2电流密度。

安阳数控多轴小孔机-数控多轴小孔机公司-苏州电加工由苏州电加工机床研究所有限公司提供。苏州电
加工机床研究所有限公司是一家从事“各种数控电火花微，小孔加工机床，数控电火花线切割机床等”
的公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“苏
州电加工”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使苏州电加工在磨床中赢得
了客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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