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栙於慶鴻
☃䶫於1��5㇎，是❵䍫㨨大㡱椯加工機宔承絑，ⲇ擷忼過55⎫⪃家，䠛品線

⚐➰㡱椯加工機、線切割㡱椯加工機、䄅⺼㡱椯加工機、高速加工機、雷射加

工機，⇊有完⤂的⢰㋝㨵♦。

ⲇ⪠綗⯶尕㽞

1.䜂㐽控◆䵛嵋⼋䆻：23r0.5°C  䋞度：�5�R+⊈下
2.縜ⓧ所㡱刵機❵㴱爛面梁緶的震動䆡㕜嫵㟽能搐來䆡
3.縜ⓧ㡱刵機爘於梹光下䧨㛞㨅㨔
4.縜ⓧ㡱刵機爘於䒳壵䜂㕜椯斍絑梁緶，因䏀控◆爘䏀精⼬椯⺸㥃❝紙姳
5.縜ⓧ㡱刵機爘於ⲋ綐⯨的綗⯶，㥃影響機❵㩒泳與椪候件

䵛柑尕㽞

機❵⾒定位㥲應䀂㑘䵛柑大⽱，勂搐保縸傁修與使用的移動亢⪅。

接⪨㣮ㅄ

1.䏀桯㹾椯䮱㿼㇍㠱	䈜椯，緤⌿䑪椯爘設␶㴷準⇑所尣定的丌↭䴒㛞⪨工䳯㣮工(㛞⪨
椯桸10Ĕ⊈下)⇊與┍≹機❵紤㛞⪨

2.幸使用14 mm2 的獨䶫㛞⪨線

㼿ⱄ䆡尕㽞

1.❯有配␶A:7(咞動䵠線孴刵)㕜綃㽐㉢機❵椴要㼿ⱄ䆡� NJ/cm2



機台特色介紹

全球首創「高精密龍門移動式j結構，呈現無與倫比的高剛性與穩定性 。

結合自製UXl超高效線性馬達、優異可靠的自動穿線及新一代i8十電源系統 ， 展現了高精密與高效能的加工，不僅

有卓越的硬體表現，也兼具多樣化加T解決方案的服務軟實力，隨時準備好與您有了更緊密的連結， RQ系列絕對

是您在精密加工的不二之選 。

自動穿線系統
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全球最精簡合理的設計，穿線速度世界最快的AWT自

動穿線系統，零組件最少，僅約為瑞士 、 日本設計的

2/3~1/2, 降低成本及故障率，大幅減少保養維護。
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優化龍門式緒構

I 

' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ------------J 
透過有限元素分析達成龍門式結構設計最佳化，同

時選用高剛性鑄鐵，賦予高剛性強度與耐荷重的優

異性能，展現出加工穩定性的絕對優勢 。
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下伸臂採無干涉設計

全國首創下伸臂與水槽間無干涉設言十，完全免除＿般

浸水式線切割機 ， 發生漏水及因摩擦造成干涉，影響

加工精度的缺點 。

節能變頻冷卻器

自主式溫度偵測，聰明變頻、冷卻速度快 ， 可精密控制水

溫在土03°C ，不僅可進行穩定高精度加工，耗電量也較一

般定頻冷卻機降低45% 。

新式雙循環系統及新式三濾網裝置，耗材營運成本大幅降

低，提高生產競爭力 。
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線性馬達

搭載專利自製線性馬達，具有高響應、無震動、無背

隙、 燾命長，免維護特性，提升加工的精度與效能，

同時降低能源消耗 。
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i 8十電源節能系統

新一代i針放電電源，加工速度提升15％ （較上一

代電源） ，並兼具節能20%, 內建智慧型穩壓電

源 ， 具自動穩壓功能，有提升加工穩定性。
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線性馬達於“轉角”的特性有顯著提升

    

線性馬達 vs 滾珠導螺桿

Ball-Bar 循圓檢測

RQ線性馬達機型（真圓度6-8μm） 傳統滾珠螺桿機型（真圓度15-20μm）

線馬Linear機型 (R角失真精度3μm) 

光學投影倍率120X

傳統Ball-Screw機型 (R角失真精度4~5μm)

光學投影倍率120X

誤差於 4~-5µm 內
基準線基準線

 RQ Series

線性馬達

使 用 兩 年 後

銅線 = 0.20mm/BS  工件 = SKD11           厚度 = 50mm 
加工刀數 = 3 刀   銳角 = 30°            表面粗糙度= Ra0.58μm 半徑(R)= 0.20mm

RQ系列
（線性馬達）

其他機型
(滾珠螺桿 )

5刀 Ra0.23μm 5刀 Ra0.28μm

減少形狀精度的誤差
(尤其是線段接圓弧的混合切割路徑) 表面精度的提升 

《切割輪廓》

A:6mm B:4mm

RQ系列搭載慶鴻UX1線性馬達驅動，低耗能下提供更強大推力，確保每一次移動的穩定與準確度

。實現無摩擦、無背隙、無動能轉換損失、無震動、及高響應之卓越性能。使用壽命也因獨家設

計之優異功能而大幅提升。
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單位:mm

加工條件：

要將線性馬達特性發揮得淋漓盡致，須光學尺(0.1μm解析度)的巧妙搭配來完成，每一部的RQ系列

線切割機都是通過嚴格品質控管；雷射校正精度及Ball-Bar循圓測試等完整測試才呈現於市場上。

選配AC-μ精修迴路功能與線性馬達絕佳搭配

，有助於提升四面修細加工速度和均勻度，能

獲得傳統滾珠螺桿所不及的絕佳精修表面。

銅    線 = 0.20mm/BS 工件 = SKD11      

加工刀數  = 5 刀  厚度 = 25 mm

表面粗糙度 = Ra0.23μm

上

中

下

線段 A 線段 B 線段 A 線段 B

上 5.999 3.999 5.999 3.998
中 6.000 3.998 5.998 3.995
下 6.000 4.000 6.000 3.999

誤差量 -0.001 -0.002 -0.002 -0.005

線性馬達 滾珠螺桿

加工條件 :  
銅線 = 0.20mm/BS  
厚度 = 50mm  加工刀數 = 3 刀 

工    件 = SKD11
線性馬達 光學尺 Ball-Bar循圓檢驗 雷射檢驗



． 自動穿線系統{AWT)

日夜不間斷的自動穿線系統

『EC』 張力控制技術，可獲得近乎100％的穿線可靠度 。

全球最精簡合理的設計，穿線速度世界最快的AWT自動穿線系統，零組件最少，僅為瑞士、日本

設計的2/3到1/2 ，降低成本及故障率，大幅簡化保養維護 。

' 
可靠的自動穿線系統

©簡潔機構設計讓保養與維修容易，硬體可靠度高 。

©慶鴻的自動穿線系統擁有接近100％的穿線成

功率，提供日夜不間斷的無人操作功能實現 。

©在穩定的硬體機構下，搭配優越的電子迴路模組

控制，再加上系統訊息的快速處理，斷線後系統會

自動判斷處理流程，確實達成所設定的任務 。

©斷線點穿線功能：可於斷線點執行立即穿線恢

復加工，避免浪費寶貴時間 。
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．段差穿線 ．多孔穿線測試實況

.AWT裝置親圖

全新伺服模組AWT系統

直覺式的參數調整畫面

可以針對市面上不同廠家的銅線

設定各別加工參數 。
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3999 組程式孔加工資訊
紀錄3999組孔加工資料，允許使用者

查看多模孔加工狀況並允許復歸重割 。
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100緝NC加工程式履歷

紀錄最新100組NC程式資料，由資訊版可得

起割點、斷線點座標位置及工作時間自動

記錄，便於查詢所有已執行NC程式加工訊息 。

--~：：：： 1己4i占．h一－1,一

畫面監控

可以記錄每一個執行動作，大幅提高

AWT穩定度及穿線成功率 。
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♦ iB 十電源系統

放電控制系統

電腦系統採用嵌入式設計，可減少系統負荷，增加系統穩定性的控制，

使用ASIC晶片，可增加整體電路運作的穩定性 ， 提升放電性能，放電切

割狀態採即時傳送回饋， 可穩定放電切割，提高切割速度以及精度 。

新一代i8十電源系統，加工速度提升15% （較上一代電源） ，並兼具節能20% 。 內建智慧型穩

壓電源，具自動穩壓功能，有提升加工穩定性 。 智慧段差控制電源系統 ISC （選配）

©加工速度提升15% © 斷線抑制功能 250 . . 速度比較

©整體熱能下降 © 電路可靠度提升 200 
單位 ： mm2/m i n
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IVC高頻交換式穩壓電源

採用新開發IVC高頻交換式穩壓電源 ， 具有穩壓及電壓可調整功能，可使加工時工件的精

度穩定 ， 亦將負載與電源隔離，確保整個放電系統安全性 。

利用最新高科技技術，有效地將外部不穩定的電源輸入轉換為高準確的內部電源使用，

並能自動判斷自前的加工狀況 。

) 
x
( 

7.99S 7.997 7.999 8,001 

連續50支一刀加工沖子加工尺寸： 8x6mm T=30mm 

次世代節能再生技術

新一代i8十電源系統內建最新節能迴路，透過轉換器將通過高

速大電流饋線所產生反電勢，回充至電源端再利用，除能源

再生外也免除了以往透過SINK電阻洩放所產生的高溫，達到

真正節能減碳的效果 。
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5.995 5.997 5.999 6.001 

速度160mm2/mi n

透過放電波型監測，能即時於不同厚度下提供精準適應式放電能

旵控制，可抑制斷線發生；降低線痕產生，達成高速平穩加工，

同時實現高質量的加工成品 。

條件： 1 工件材質： SKDll I 加工線徑： 00.25mm

加工速度測試

無斷差功能

有斷差功能

1.1 

2,1> 

2.1 5.4 

• 
- － 一一一一 － - - - - - - - - - - - -• 60mm 

~

~
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蓽位： mm/min

30mm 

10mm 

---一 一 ----一一一- - - - - - • 60mm 
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- 

輩位： mm/min

加工精度測試

無斷差功能

-4 

-1 

。

有斷差功能

1 

·2 

。

· 5 

4 

。

。

灃

3 

單位： µm

1 

輩位： µm

加工段差凹陷量

無斷差功能

5 

有斷差功能

3 

灃＇

單位： µm

單位： µm

SAC-µ裝置（超細修迴路）（選配）

工件材質 ： SKDll /加工線徑 ： 0.2mm I 工件厚度 ： 50mm

刀次 6 5 4 3 2 1 

面粗度 Ra 0.12 0.20 0.28 0.62 2.0 2.4 

(µm) Ry 1.1 1.7 2.5 5.0 13.3 14.3 

工件材質 鎢鋼 線直徑 0 .20 mm 

工件厚度 20.0mm 加工刀數 8 刀

加工精度 3µm 加工時間 58 分鐘

加工面 Ra 0.09µm 

\, 
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高精度丶高重覆性加工 選配硬體功能

©工件材質： SKDll

©工件厚度： 20.0mm

©線徑： 0.20mm （一般硬黃銅線）

©加工刀次： 3回（粗割一次、修二回）

©加工環境； 23-24°C 

4 
5 6 7 8 

I 封 I
1 

9

j 
3
「
d

口
江

NO X y X y NO 引大／J1 X y 
1 0.00 0.00 0.0000 0.0000 1 5.0000 0.0004 0.0003 
2 280.00 0.00 -0 0015 0.0000 2 5.0000 0.0006 0.0007 
3 280.00 60.00 ·n nn?R .nnn1-. 3 5.0000 0.0010 0.0009 
4 0.00 60.00 0 0005 -n nnns 4 5.0000 0.0006 0.0004 
5 50.00 30.00 0.0005 -nnnm 5 10.0000 0.0009 0.0010 
6 100.00 30.00 -0 0008 0.0003 6 10.0000 0.0008 0.0009 
7 140.00 30.00 -0 0017 -0.0010 7 5.0000 0.0011 0.0007 
8 180.00 30.00 -0.0005 -0.0015 8 10 0000 0.0007 0.0006 

,>
9 230.00 30.00 -0.0015 -00012 9 10 0000 0.0004 0.0005 

l 最1J1~2皇佖i mm 0.0005 0.0003 最小誤差1迥 mm 0.0004 0.0004 l 

<4l 最大誤差囯 mm -0 0028 -0.0015 最大誤差1匾 mm 0.0011 0.0010 I 

l量iffl 
- x. 方111:it,形狀尺寸精度表

＝二
0.OO` 

- 6 

-6-漬Ei 0.OO` | e 7 ...... 
5 

三－. 一5·g 
-00,.OOOO0010 1 . 2 . 3 . ` . '`''' 
-0`U0 

I_: 三
I _ ,. 万Ill~形狀R寸瑱匿表

F '-曲 1̀lh • h·卜I',-r 
0.0020 

o.OOl0 全'''c. ; ` 丶 i 丨 三 I7 , ·， ， ，言
' - ··- -----·一. --- -··--·一一－......一...一·-···· - .. .... 

實際房間室溫： 23.5士0.5°C 實際機台水溫： 23士0.5°C 實際機台本體： 23.5 士0.5°C

◄ 第六軸加工

搭載第六軸加工裝置可進行多軸同步加工，

使加工型態由2D提升至「3D加工模式」 ，大幅提升

高複雜、高難度工件的加工達成率，使得加工領域

更加廣泛、更具價值提升優勢 。

► 剪線裝置

P.S線切割機使用線徑0.1mm以下時，

不宜加裝廢線剪線裝置。

樣品加工實例

. 

FPC產業－高精度配合加工 手工具產業－細線加工0. 10mm 低變形量－配合件加工 1 0件模組－高精密轉角配合件 高精密－多轉向模組配合加工 連續沖壓模－高精度配合加工 細線0. 100mm加工－齒輪高精度配合加工

工件材質： SK011 工件材質SKD1 1 工件材質： SKD11 工件材質． SKD11 工件材質： SKD11 工件材質： SK011 工件材質： SKD11

工件厚度 ： 50&20mm 工件厚度 3. 0mm 工件厚度．50mm 工件厚度:30&20mm 工件厚度． 50&20mm 工件厚度． 30&20mm 工件厚度． 30&20mm

線徑： 0 0. 25mm 線徑． 0 0. 100mm 線徑： 0 0. 25mm 線徑． 0 0. 25mm 線徑： 0 0. 25mm 線徑． 0 0. 20mm 線徑： 0 0. 100mm 

加工刀數3刀 加工刀數3刀 加工刀數3刀 加工刀數 3刀 加工刀數． 3刀 加工刀數3刀 加工刀數4刀

加工精度3µm 加工精度 1 0 µ m 加工精度3µm 加工精度 3 µ m 加工精度 :3 µ m 加工精度3µm 加工精度3µm

表面面粗度: Ra=O. 58- 0. 63 µ m 表面面粗度 Ra=O. 60- 0. 65 µ m 表面面粗度 Ra=O . 68- 0. 70 µ m 表面面粗度 Ra=O . 64 µ m 表面面粗度 : Ra=O . 64 µ m 表面面粗度 ． Ra=O. 63 µ m 表面面粗度 Ra=O. 60 µ m 

加工時間 :P=40m i n D=25m i n 加工時間 33m i n 加工時間 :Shr 33m i n 加工時間 9hr 35m i n 加工時間 : 1 3hr 52m i n 加工時間 :P=15m i n D=8m i n 加工時間 :P=66m i n D=45mi n 

*2件組 ： 加工錐度 ·-27.07° *2件組： *10件組· *O配SI i d i ng fit gap (3 µ m) *2件組· *2件組；

O酉cS I i d i ng f i t gap (3 µ m) 0配Sl i d i ng fit gap (4µm) 滑配SI i d i ng和t gap (4 µ m) O酉？S I i d i n g fit gap (3 µ m) 0配SI i d i ng和t gap (3 µ m) 
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䆻度䧗測孴刵
數位㽐ⱄⱄ力␓測
銅線搎搐␓測系統
C(㹬尣
丌┄慭加工
大型供線憟
咞動◸線孴刵
2➍1穩帋ⱄ爘
✦絑高速斍攅線

1 SeW

1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW

ϫ ϫ ϫ

(C迴路�(0C巸到

3-30kg

Ǡ㩒素❽棠㥲⪠縊嫦䬇䵗㡬縊的工⋾，因㺀保有棠㥲更㡬設計、尣格尺⽝及機㯐倥絾之㸧▹。

選配件表 㴷準 / 選緰配件 㴷準 ϫѮ選緰 Ϩ
 RQ SerieV

㴷準機型尣格表

X<慭線性馬達驅動 / U，9，=慭AC⋜㨵馬達驅動
ȯ 0.15~0.3( ȯ 0.25)(紒0.1mm䏀選配)

r14.5°/80
(㈸角⧭⦮�DA�DB=15mm)

RQ4025L
400[250[200

�0[�0
�50[450[200 (⧭䁚加工)
�50[450[145 (綃㽐加工)

550
0a[.1800

300
300~2500

2400[2500[2250

2800

RQ5030L
500[300[200

�0[�0
850[500[200 (⧭䁚加工)
850[500[145 (綃㽐加工)

600
0a[.1800

300
300~2500

2�50[2�50[20�0

3000

�10[�00[300(⧭䁚加工)

RQ�040L
�00[400[300

100[100

�10[�00[150(綃㽐加工)
1000

0a[.1800 

300
300~2500
r21°/80

(㈸角⧭⦮�DA�DB=15mm)
2800[3050[2300

4000

�30L �30L
俱傅 俱傅
20L 20L

AXWR AXWR
AXWR AXWR

1250L
俱傅
20L

AXWR
AXWR

3Rwer 0RV)(7 7ranViVWRr
25A
10
50

Ke\ERarG•USB•LA1
1�繎LCD

32EiW•1-C3U•X	< ClRVeG LRRS
X•Y•U•9•= (5 A[iV) �WK A[iV RSWiRnal

0.001mm
r����.���mm

Linear/CircXlar
ABS/,1C

SerYR/ CRnVW. )eeG
0.001-����.���

1000-����
3.3KaVe 2209r5�/11N9A

機㯐型壽
X�<�=嫦䳯        mm

U�9嫦䳯          mm

㨨大工件尺⽝
(:[D[+)          mm

X<慭縊债速度 mm/min

㨨大工件搎搐     mm

驅動系統
線徑(㴷準)       mm

㨨大緿線速度 mm/min

線㊇力           gf

㨨大0a[.切割㣎度 mm

ⲇ屒配刵⪎(:[D[+)mm

䃼搎             kg

加工䃇過䌆系統孴刵
過䌆⼟搐
過䌆㣫㉢
椙⺸㵗掲過䌆爘
㽐質控◆

䃇䆻度控◆

加工椯䆡
迴路㣫㉢
㨨大糳▍椯䁚
椯䁚選㟺
⊴㹾㥲柑

糳⓾㣫㉢
娿ㆱ檘䰩
控㋱㣫㉢
控◆慭數
設定單位
㨨大㙄⊇⏜
孳柑
命⊇
加工速度控◆
圓㊴倍率
加工條件岫㓽
㨨大耗椯搐

C1C孴刵

機❵配刵⪎

單位：mm

功能	配件 尣 格 數 搐 RQ4025L RQ5030L RQ�040L

i8�椯䆡系統
AC/DC加工椯䆡
㦧絜㻑ㅌ控◆椯䆡系統
SAC-μ忼精細迴路
䧨屌㉢岋控娿ㆱ
㣩椯㋹㺔功能
USB⭗
傅路傳糳功能
DX)轉㶲功能
縔䷏䧗控	機匩傅系統

椯䆡	控◆系統

機絾	加工系統

1�繎

C+0(R X	<慭
0.1μm解析度(絕⽰㉢)

20000B7U

1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW

1 SeW

1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW
1 SeW

ϫ
ϫ

ϫ
ϫ
ϫ
ϫ
ϫ

ϫ
ϫ

ϫ
ϫ
ϫ
ϫ
ϫ

ϫ
ϫ

ϫ
ϫ
ϫ
ϫ
ϫ

ϫ
ϫ
ϫ

ϫ

ϫ

ϫ
ϫ
ϫ

ϫ

ϫ

ϫ
ϫ
ϫ

ϫ

ϫ
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機  型 : D +

RQ3�25L

RQ4025L

RQ5030L

RQ�040L

2450

2450

2�50

2400

2400

2500

2250

2250

2250

24502700 2800

D

:

+

RQ4025L RQ5030LD

:

+

RQ�040LD

:

+

UX1線性馬達驅動系統
線性光學數⺿尺
咞動䵠線系統
咞動䵠線憉助孴刵
0.1mm線徑加工孴刵
㖍動升縧枾
咞動升縧枾
高㡻綣能型㽐循綗系統
綣能帋牊╋✂機

梁加功能

CHMER WEDM   ▌  RQ   ▌  14
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