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氧化锆陶瓷钻孔

生成日期: 2025-10-28

为了提高打孔的精度，有时需要采用一些辅助的工艺工序和工艺措施，包括：（1）在工件的表面施加一个
正向压力，或是在工件的反面装一个低压仓，可有助于打孔过程中清理汽化材料并增加液相的排出。（2）在工
件下面的安全位置装一个光电探测器，可以及时探测到工件穿透与否。（3）利用液体薄膜或金属铂覆盖工件，
能够使孔的锥度减小，并防止液相飞溅。（4）为了及时防止熔化物积聚在孔里，可以把汽化温度低于被加工材
料熔化温度的物质放到被加工工件的后面。（5）利用激光作为加工工具在工件上打毛孔，再用其它方法达到所
需要的精度。目前一般采用的有金刚砂的机械加工，用冲头、金属丝进行孔径精加工，化学腐蚀方法等等。陶
瓷打孔操作方法，注意以下操作要点：节奏要调整。氧化锆陶瓷钻孔

激光聚焦光斑可以会聚到波长量级，在很小的区域内集中很高的能量，激光光斑小，这就意味着切割的精
度高，特别适合于加工微细深孔，较小孔径只有几微米，孔深和孔径比可大于50，因此通过优化激光加工工艺
参数，可以加工出高质量的微孔。激光打孔用于陶瓷机身的部位主要是外壳听筒及天线打孔、耳机打孔等部位，
具有效率高、加工成本低，工艺水平高、变形小、适用范围广等优点，陶瓷激光打孔机的操作简单，加工速度
快、效率高，并且用计算机控制易于实现机械化操作。氧化锆陶瓷钻孔陶瓷打孔维护与注意事项:在冲头上部
（冲头上下活动部位）加上润滑油。

激光打孔机与传统打孔工艺相比，具有以下一些优点：（1）激光打孔速度快,效率高,经济效益好。（2）
激光打孔可获得大的深径比。（3）激光打孔可在硬、脆、软等各类材料上进行。（4）激光打孔无工具损耗。
（5）激光打孔适合于数量多、高密度的群孔加工。（6）用激光可在难加工材料倾斜面上加工小孔。与传统传
孔工艺相比，陶瓷通过激光打孔可以进行大功率输出。当与其他技术配合时，可以实现高速打孔，高速度可
达100孔/秒，这是其他打孔机很难做到的。

陶瓷打孔有哪些小妙招？持续浇水:打孔过程中要加水冷却，否则钻头很容易烧掉6、打孔用力要平衡:打孔
作业的时候，不要用力过大，更不要左右摇晃电钻。7在进行陶瓷打孔时尽量要采用膨胀螺栓来固定物件，再根
据螺栓大小来选择所需冲击锤钻头。若是进行陶瓷打孔孔大于10mm时，可以分两次操作。用钻头预先打出小
孔，然后再按照需要的直径钻头进行扩孔，这样做的目的是保证陶瓷的完整不会碎裂。在使用的过程中，要记
得为冲点和贴封箱胶，这么做的目的是防止陶瓷表面釉质造成碎裂等现象发生。打孔机械维护应把机器各部分
也要擦干，以防生锈。

氧化铝陶瓷打孔加工方法中机械加工的方法效率一般是比较高的，因而在工业上获得普遍的应用，特别是
在金刚石砂轮磨削以及研磨和抛光比较普遍。除了氧化铝陶瓷打孔外其他的加工方法大多适用于切割或微加工
等。切割时大多用金刚石砂轮进行磨削切割就可以了，氧化铝陶瓷打孔时按照不同的孔径分别进行超声波加工
以及研磨和磨削方式进行加工。陶瓷板可以按颜色来分类：乳白色陶瓷板、黑色陶瓷板、土黄色陶瓷板、蓝色
陶瓷板等。在结构陶瓷方面，由于氧化铝陶瓷具有高韧性、高抗弯强度和高耐磨性，优异的隔热性能，热膨胀
系数接近于钢等优点，被普遍应用于结构陶瓷领域。陶瓷打孔注意事项：冲孔时会拉坏塑料袋，检查气压是否
偏低，打孔信号系统是否正常等。氧化锆陶瓷钻孔

碳化硅陶瓷打孔方法——热等静压烧结克服了传统烧结工艺的缺点。氧化锆陶瓷钻孔
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激光打孔的发展趋势：自动打孔机是适应制造业应用自动化设备替代人手的趋势而发展起来的，用来解决
传统打孔、钻孔、扩孔、铣孔等加工环节中的人手打孔问题。随着自动化技术和网络技术的发展应用，自动打
孔机向无人值守和远程控制发展。常见故障：冲头打下去上不来：1、将气压调至4-5KGGM；2、将打孔机冲头
上调合适位置，使打孔机冲头打下去浅点。打出来有毛边或打不掉：先用金钢挫将下模磨五六分钟左右，然后
用油石磨二三分钟即可。自动打孔机相比于传统打孔机，效果更好，效果更好，是发展的必然趋势。氧化锆陶
瓷钻孔

上海鹏湃激光科技有限公司是一家上海鹏湃激光科技有限公司提供，激光玻璃切割，激光玻璃钻孔，石英
玻璃切割，钻孔，陶瓷切割，钻孔，高硼硅玻璃切割，钻孔，K9玻璃切割，钻孔，B270玻璃切割，钻孔，蓝宝
石切割，钻孔等，透明脆性材料加工服务。的公司，是一家集研发、设计、生产和销售为一体的专业化公司。
公司自创立以来，投身于激光玻璃切割钻孔， 石英玻璃切割打孔，陶瓷切割打孔，高硼硅,K9, B270，是机械
及行业设备的主力军。鹏湃激光致力于把技术上的创新展现成对用户产品上的贴心，为用户带来良好体验。鹏
湃激光始终关注自身，在风云变化的时代，对自身的建设毫不懈怠，高度的专注与执着使鹏湃激光在行业的从
容而自信。


