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吉林电火花穿孔机价格

生成日期: 2025-10-23

数控穿孔机的的操作步骤：首打开床身电气柜左侧面的空气开关，将脉冲电源参数选择开关旋转至参数表
中推荐的适当位置。然后按一下操作面板上“主轴”按钮，指示灯亮，主轴电机通电，旋转头上行：按一
下“对刀”按钮，旋转头下行。注意让电极轻轻穿出导向器，也可以在装夹电极时，手动轻轻穿出导向器。当
电极与工件接触时，主轴处于对刀状态，有微小电火花，再按对刀按钮，指示灯灭，主轴上行，再按一下“主
轴”按钮，指示灯灭，主轴停止运动。按一下“水泵”按钮，指示灯亮，水泵开始工作，此时工具电极内有工
作液喷出。按一下脉冲电源按钮，指示灯亮，工具电极与工件之间带电。如果需要电极旋转，可按一下旋转头
按钮，指示灯亮，工具即旋转。打开只加工电流选择开关，即将开关拨至“1”，电流选择开关根据电极直径选
择开几只。按一下“主轴”按钮，指示灯亮，主轴即伺服进给，当工具电极与工件接触，即加工开始。正常工
作状态：工作液呈黑色，均匀上浮，同时发出“咝咝”的声音，电流表指示在10A左右，电压表约指示在30V
左右，且稳定不大摆动，水泵压力稳定，主轴不出现大距离回退。数控穿孔机加工石墨有什么好处：石墨容易
破碎，制作时要特别小心，尤其是转角的地方，不能用酸性溶液蚀刻；吉林电火花穿孔机价格

数控穿孔机作为现在工业行业中离不开的加工设备，我相信操作员在使用数控穿孔机时一定格外的注意，
但是，再好的机械设备，使用时间久了，它的使用寿命或者其它地方总会有一些故障的发生，往往维修人员在
数控穿孔机发生故障时会及时的检查出故障原因并及时排除，尤其像数控穿孔机的加工精度发生异常故障时，
这类的故障隐蔽性强，诊断难度大，因此，现在就给大家列举出往往影响穿孔穿孔机加工精度的因素有哪些？1、
首机床放置到的地方和地方被改动过，大家都知道，数控穿孔机的放置环境的要求是比较的，一旦机床的放置
位置和环境被改动过，那么也会给机床带来比较大的影响。2、机床各轴的零件位置异常。任何的机械，一旦它
的各个部位的零件有偏差，那么加工出来的工件的尺寸肯定也是有偏差的。3、轴向的反向间隙异常。4、电机
运行状态异常，即电气及控制部分故障。如果发现电机运转状态异常，一定要及时的维修。5、机械故障，如丝
杆、轴承、轴联器等部件。吉林电火花穿孔机价格数控穿孔机有哪些原因会导致漏电：数控穿孔机使用没有安
装地线；
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很多人都知道无缝钢管都是圆钢穿孔来制造的，但是无缝钢管穿孔是怎么一个过程没有来现场看过的人很
难了解，如果有条件，还是建议到现场看看。穿孔的发展过程是什么?现在在无缝钢管生产过程中,穿孔工艺被
广泛应用而且是非常经济的。1886年德国的曼内斯曼兄弟申请了用斜辊穿孔机生产管状断面产品的专业权利。
专业权利中描述了金属变形时内部力的作用和使用两个或多个呈锥形的轧辊进行穿孔，因此被称作曼内斯曼穿
孔过程。由R.C斯蒂菲尔发明的导板使得穿孔后的毛管长度得到增加。后来S.狄舍尔发明了导盘，使穿孔效率
得到更大提高。在1981年出现了双支撑的锥形辊穿孔机（单支撑的锥形辊穿孔机由R.C斯蒂菲尔发明于1899年
发明），它比以前的穿孔机在金属的变形上有明显的改进。

数控穿孔机的优势：1.采用线轨支撑，可支撑重负荷，快速移动，确保定位精确。2.采用大理石底座宽实，重
荷全支撑设计，结构坚实，可确保加工时之重负荷能力。主轴头内以筋骨强化结构，主轴头与立柱接触长度比
率适当，提供主轴之稳固支撑。4.三轴马达与精密速滚珠丝杠直接传动及预拉，增强刚性及精密度。5.X/Y軸采
用線性滑軌Z軸硬軌支撑，可做快速位移及获得佳的循圆精度。确保定位精确。6.电气箱采用侧挂设计，节省
占地空间，使有限的空间，获得大的运用。7.为确保整机质量，主要外购零部件均采用世界品牌厂家产品。穿
孔机机械部分（主要是常动部位）需要按要求加入润滑油或者导轨油。
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比较多人购买数控穿孔机时，机床的技术参数是必不可少要看的，那么数控穿孔机具体的资料是什么呢？
数控穿孔机针对多个孔加工，系统有两种方式添加孔加工信息。1.逐个添加孔信息，适合比较零散，无规则分
布孔的添加。2.公式添加孔信息，适合具有一定规则分布的孔信息。孔加工信息，可根据加工的需要，可以少
随时更改、添加、删除，并且能够调整孔的加工顺序。能加工孔径0.2-4.0mm，较大深径比高达300:1以上。加
工速度每分钟可达5-40mm，伺服400，能使用超长电极管，节约电极管15%。在输入好孔位信息后，系统便可
以进行自动加工。吉林电火花穿孔机价格

苏州泰兰特进出口贸易有限公司累积点滴改进，迈向优良品质！吉林电火花穿孔机价格

自动穿孔机利用电火花刻蚀原理，利用空心圆电极，研制出高效静电加工各种导电材料的深小孔，大致可
分为两种，一种是液体穿孔，一种是气体穿孔。液体加工只能加工小到0.02毫米的孔，深度只能是0-300毫米，
因为液体需要通过细孔，可能会导致细孔堵塞。穿孔机气体射孔，因为细孔穿过气体，不容易堵塞，可以加工
更紧的孔。随着机械制造水平的不断提高和材料的不断升级，微孔加工的比重不断增加，高效高精度微孔加工
技术的发展趋势也引起了人们的关注。吉林电火花穿孔机价格

苏州泰兰特进出口贸易有限公司致力于机械及行业设备，是一家贸易型的公司。公司自成立以来，以质量
为发展，让匠心弥散在每个细节，公司旗下中走丝线切割，快走丝线切割，炮塔铣床，数控穿孔机深受客户的
喜爱。公司从事机械及行业设备多年，有着创新的设计、强大的技术，还有一批专业化的队伍，确保为客户提
供良好的产品及服务。苏州泰兰特立足于全国市场，依托强大的研发实力，融合前沿的技术理念，飞快响应客
户的变化需求。


