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产品名称 三维博艺 cnc加工中心 加工中心

公司名称 北京三维博艺机械制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 北京市顺义区李遂镇葛代子村委会对面

联系电话  15010296280

产品详情

精密超精密机械加工技术

精密和超精密加工时现代机械加工制造技术的一个重要组成部分，是衡量一个国家高科技制造业水平高
低的重要指标之一。20世纪60年代以来，随着计算机及信息技术的发展，对制造技术提出了更高的要求
，不仅要求获得极高的尺寸、形位精度，加工中心，而且要求获得极高的表面质量。正是在这样的市场
需求下，卧式加工中心，超精密加工技术得到了迅速的发展，各种工艺、新方法不断涌现。

想要了解更多精密机械加工的相关信息，欢迎拨打图片上的热线电话！！！

精密机械加工对切削油液的使用

精密机械加工是一种用加工机械对工件的外形尺寸或性能进行改变的过程，在加工零部件的时候要用到
一个很重要的东西，那就是加工用的油，现下一般是选择切削油。那么什么样的材质配什么样的切削油
呢？今天就为您介绍一下：

首先，根据工件的要求材质来选择不同的切削油，切削油会产生油雾而且不利于观察加工状况。这个操
作时必须要当心。不同的材质的工件，用的切削油多是不一样的，加工中心厂家，有冷油的，有热油的
，等等。下面有一些关于不同材质配合不同切削油的说明，仅供大家参考。

被加工的材料物理化学性质各异，反映在切削操作上就会有切削的难易和与切削液相容性等新问题。对
较难加工的材料及其与切削液的相容性分别简略介绍如下 。



铝：质软，切割易粘切具。乳化液如碱性强，与铝产生化学反应，造成乳液分层。应选用专用乳化液或
石蜡基矿物油作冷却润滑剂。

黄铜：切削时产生大量细屑，易使乳化油变绿。含活性硫的油剂可使加工材料变色，如选油剂要有过滤
设备。

青铜：剪切前产生显著的塑性变形，可使乳化液变成绿色。如选油剂要有过滤设备。

铜：粘韧，切削时产生微细卷曲的屑，可使乳化液变成绿色，影响乳化液的稳定，在活性硫作用下生污
斑。如选用油剂要配备过滤设备。

可锻铸铁：切削时产生大量微细的具有化学活性的磨蚀性屑。这些活性细屑好似过滤介质，削弱了乳化
液的活性，而且可生成铁皂，使乳化液变为红褐色，乳化
液的稳定性变劣。如使用油剂，必须用离心机或过滤器把铁屑除去

铅及其合金：易切削，可生成铅皂，破坏乳化液的稳定。如使用油剂，对油剂有稠化倾向，要防止使用
含大量脂肪的油剂。

镁：切削时产生细屑，可燃。一般不使用水基切削液，可采用低粘度油作为切削液。

镍及高镍合金：切削时局部产生高热，切屑可能烧结。可选用重负荷乳化液或非活性硫化油。

钛：产生磨蚀性、可燃的切削，易发生加工硬化现象，应用重负荷乳化油或极压油剂。

锌：切削面不规整，cnc加工中心，难以取得良好的光洁度，与乳化液生成锌皂，使乳化液分离，应选专
用乳化液。

精密机械零件加工厂必备加工设备保养秘笈

加工精度维持：

1、开机后，必须先预热10分钟左右，然后再加工。长期不用的机器应延长预热的时间。

2、检查油路是否畅通

3、关机前将工作台、鞍座置于机器中央位置（移动三轴行程至各轴行程中间位置）。

4、机床保持干燥清洁。

注意事项：机器启动后，禁止维护机床。维护过程中，电路的断路器应断开。

保养检查



一、每日维护保养(做专业CNC数控加工师傅必须做到）

1、检查润滑油液面高度，保证机床润滑。建议使用T68#导轨润滑油。

2、检查冷却液箱内冷却液是否足够，不够及时添加。

3、检查气动三联件油液面高度，大约为整个油管高度的2/3即可。每天将气动三联件滤油罐内水气由排
水开关排出。

4、检查空气压力，放松调整旋钮，依右旋增压，左旋减压原则调整压力，一般设定为5～7KG/CM2。压
力开关通常设定为5KG/CM2，低于5KG/CM2时报警，系统出现 “LOWAIR
PRESSURE”报警，压力升高后，报警信息消失。

5、检查主轴内锥孔空气吹气是否正常，用干净棉布擦拭主轴内锥孔，并喷上轻质油。

6、清洁刀库刀臂和刀具，尤其是刀爪。

7、清洁暴露在外的极限开关以及碰块。

8、清除工作台、机床内、三轴伸缩护罩上的切削及油污。

9、检查全部信号灯，异警警示灯是否正常。

10、检查油压单元管是否有渗漏现象。

11、机床每日工作完成后进行清洁清扫工作。

12、维持机器四周环境整洁。

三维博艺(图)-cnc加工中心-加工中心由北京三维博艺机械制造有限公司提供。北京三维博艺机械制造有
限公司（www.bjswby.com）实力雄厚，信誉可靠，在北京 顺义区 的机械加工等行业积累了大批忠诚的客
户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将引领三维博艺和您携手步入辉煌，共创美好未来
！
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