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产品名称 电火花小孔机应用 电火花小孔机
苏州电加工机床

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

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，电火花小孔机厂家，脉冲电压变化不
大，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，电火花小孔机，才可以使被加
工材料局部熔化或汽化，电火花小孔机应用，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105-106A/cm2电流密度。

在涡轮叶片上以极大的倾角对冷却通风收支口进行小孔加工与传统的穿孔工艺相比，电火花小孔机加工
的利益非常显着。传统加工工艺在1mm以下等级上会呈现问题，在0.10~3.0mm（特殊状况下至10mm）的
直径范围内，机械穿孔完全由电火花穿孔所替代。其长处是极大节省时刻和费用，这是由于诸如刀具决
裂、刀具钝化和刀具修磨等现象就不会再呈现。电火花加工能够保证孔径的高精度、孔的笔直度和圆柱
度以及无i毛刺和不倾向。通过硬化处理的钢材也能够承受电火花加工处理。因而，能够防止传统的先穿
孔后淬火的板材的淬火变形的现象。甚至难切开资料（如钨、钛、因康镍合金、镍基合金、不锈钢合金
和钼等）也都能够承受加工。选用Heun电火花机床，吴中电火花小孔机，能够以极陡的视点进入工件的
外表并蚀穿不知道的空区。整个过程可控，而无需事前设定的穿孔深度。

通过多年的研制，现成功地研制出一种不受电极损耗影响而可到达对电极贯穿程度的勘探和通过机床电
控单元来影响电火花加工深度和特征的体系。



电火花小孔机属于电火花加工(Electro Spark Erosion)又称放电加工(Electro Discharge Machining)机床的一种
。工作原理: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。

电火花小孔机的加工速度偏低的原因

1、首先检查各参数设置是否正常。

2、检查工作压力是否正常，若较低，请调至7MPA左右。

3、冲液是否有力顺畅。

4、电火花小孔机电极不直，旋转起来后电极作圆圈运动。

电火花小孔机应用-电火花小孔机-苏州电加工机床由苏州电加工机床研究所有限公司提供。行路致远，
砥砺前行。苏州电加工机床研究所有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成
为磨床具有竞争力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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