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宁波三坐标对外检测与调试加工公司
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发黑的作用

效果(1)发黑安全不用电，用碱性高温发黑需100%用电。(2)提高工效:共需1-2小时。(3)发黑成本
低，设备简单，操作方便;对发黑时间作了严格的控制。(4)工艺适应性强:解决了球墨铸铁不能发
黑的难题。一种轴承套圈倒角及挡边的发蓝防锈处理工艺。轴承套圈在热处理后经过除油脱脂，
然后在氢氧化钠、亚硝酸钠、硝酸钠和水的混合溶液中进行变色处理，其配比为2-3∶1，其余加
水;加水量以温度在135℃-145℃为合适;时间15-25分钟;取出套圈用清水冲洗后进行钝化处理，钝
化处理用重铬酸钾溶液作为填充液，其浓度为12%-18%;在室温下1-2分钟;经钝化处理并干燥后，
放入105℃-120℃的机油或防锈油中1-3分钟，至气泡完全消失后取出，停放10-15分钟后检验。该
工艺生成的氧化物薄膜性能稳定，在常温下可长期保护套圈倒角、挡边处不生锈，轴承的外观质
量得到明显改善。A3钢用碱性发黑好一些。实际操作中，需要注意的是工件发黑前除锈和除油的
质量，以及发黑后的钝化浸油。发黑质量的好坏往往因这些工序而变化 车床加工的注意事项是什
么？宁波三坐标对外检测与调试加工公司

三坐标建立坐标

三坐标建立坐标，在有了上次轴线和参考平面之后，就可以进行建坐标系的第二步：旋转轴，即
确定第二个轴向。在上一步的坐标系下，要将机器的轴向与零件的一个轴向联系起来。此时，可
以选择一个经过精加工过的面或是两个孔组成一条直线。第三，设定原点。原点处于蓝色标记处，
它的坐标值为X = 0，Y = 0和 Z = 0。有时它必须从已知的特征进行偏置，软件能很方便的实现。
设置了零件的正确轴向和原点后一个零件坐标系就建好了。。 上海义齿机加工中心电火花对外加
工哪家好？

我公司专业承接各类车床加工，非标零件的加工；非标零件的加工所有的生产流程均按客户
图纸要求进行加工制作。 加工形式：来图加工、来样加工、来料加工 。加工材料广，不锈
钢；45#钢，铝合金，铜。塑料客户图纸所需原材进行加。。可加工范围0-300MM，量多价格从优。
精度高，为保证客户各个维度的精度要求，本公司有先进的检测设备，三坐标及各类辅助检测工
具量具。零件的表面防锈处理可以发黑；磷化；电镀等。加工数量不限。如有需要欢迎各位电咨
询。

镀锌分类电镀锌:就是利用电解，在制件表面形成均匀、致密、结合良好的金属或合金沉积层
的过程。与其他金属相比，锌是相对便宜而又易镀覆的一种金属，属低值防蚀电镀层。被***用于
保护钢铁件，特别是防止大气腐蚀，并用于装饰。镀覆技术包括槽镀(或挂镀)、滚镀(适合小零
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件)、自动镀和连续镀(适合线材、带材)。国内按电镀溶液分类，可分为四大类:**物镀锌由
于(CN)属剧毒，所以环境保护对电镀锌中使用**物提出了严格限制，不断促进减少**物和取
代**物电镀锌镀液体系的发展，要求使用低氰(微氰)电镀液。采用此工艺电镀后，产品质量好，
特别是彩镀，经钝化后色彩保持好。锌酸盐镀锌此工艺是由**物镀锌演化而来的。目前国内形成
两大派系，分别为:a)武汉材保所的"DPE"系列;b)广电所的"DE"系列。都属于碱性添加剂的锌酸盐
镀锌;PH值为12.5~13。采用此工艺，镀层晶格结构为柱状，耐腐蚀性好，适合彩色镀锌。氯化物
镀锌此工艺在电镀行业应用比较***，所占比例高达40%。钝化后(兰白)可以锌代铬(与镀铬相媲
美)，特别是在外加水溶性清漆后，外行人是很难辨认出是镀锌还是镀铬的。铣床加工的注意事项
是什么？

三坐标室内温度或者湿度与要求的值相差太大的话，可能直接影响测量的结果。目**坐标测
量仪使用的温度一般控制在20℃±2℃，因此我们尽可能的保证我们测量室内的温度控制在这个范
围内，这样才能提高测量的精细度。其次，湿度如果太大，一方面影响测量的准确度，另外一方
面直接影响测量机的使用寿命，如果我们的测量室在南方，那么在夏季即使在冬季，我们对于测
量室内的湿度必须进行严格的控制，抽湿机或者其它的除湿设备保证室内湿度符合规定范围。湿
度的增加也能够直接锈蚀三坐标测量仪的某些关键**部件，直接损害仪器。湿度相比较温度对于
三坐标测量仪的影响会更大，因此必须将湿度控制在60%±5%的范围内，避免湿度、温度过高或者
过低对于仪器产生的影响，同时本身仪器的价格比较贵，比较好能够妥善的保护，一般需要设立
专门的测量室。哪里可以电火花加工？南京方泰铣床加工定制

哪里可以四轴氧化锆加工？宁波三坐标对外检测与调试加工公司

铣床工件工步：一个工序（或一次安装或一个工位）中可能需要加工若干个表面；也可能只
加工一个表面，但却要用若干把不同的刀具轮流加工；或只用一把刀具但却要在加工表面上切多
次，而每次切削所选用的切削用量不全相同；工件工位：，有时为了减少由于多次装夹而带来的
误差及时间损失，往往采用转位工作台或转位夹具。工位是在工件的一次安装中,工件相对于机床
（或刀具）每占据一个确切位置中所完成的那一部分工艺过程；机床走刀：走刀是指刀具相对工
件加工表面进行一次切削所完成的那部分工作。每个工步可包括一次走刀或几次走刀。宁波三坐
标对外检测与调试加工公司

上海滋富精密机械有限公司汇集了大量的优秀人才，集企业奇思，创经济奇迹，一群有梦想
有朝气的团队不断在前进的道路上开创新天地，绘画新蓝图，在上海市等地区的机械及行业设备
中始终保持良好的信誉，信奉着“争取每一个客户不容易，失去每一个用户很简单”的理念，市
场是企业的方向，质量是企业的生命，在公司有效方针的领导下，全体上下，团结一致，共同进
退，**协力把各方面工作做得更好，努力开创工作的新局面，公司的新高度，未来上海滋富精密
机械供应和您一起奔向更美好的未来，即使现在有一点小小的成绩，也不足以骄傲，过去的种种
都已成为昨日我们只有总结经验，才能继续上路，让我们一起点燃新的希望，放飞新的梦想！


