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产品详情

氧熔棒能改善铸钢件外表面的质量

         一、目前铸钢件表面质量退步的主要原因分析
1、现外膜在大部分模型表面处未紧实，可能紧实砂的方法不妥当。
2、涂料上的很差，操作工作不能按规程做；毛糙处也未用砂皮纸打平整。
3、在厚大件内孔、圆角处、凹陷等处铬铁矿砂未放到位，有些仅是稍放了点，起不到作用。
4、在冒口边上要放点铬铁矿砂，而且要一圈均匀安放，并必须倒大圆角，这点做不到位。
5、有时外冷铁表面不平整，操作工放置不规范，使浇出的铸件外冷铁处表面凹凸不平。
6、热风机取掉后离浇注时间太长。 7、型砂性能波动太大。
a)有一段时间型砂的抗拉强度很低，估计是树脂、固化剂质量问题。
b）新砂不很有规律均匀加入，有时甚至10天左右都不加新砂，造成再生砂的灼烧减量严重超标。
8、配模时，散砂泥没有吸清或压崩，造成铸件表面砂眼。
9、浇口管耐侵蚀性不好，造成铸件表面夹渣。 二、改进措施方案  1、教育造型工要紧实型砂，在每次
放砂层厚度200～300mm就要紧实一遍；在圆角及凹陷处要用适当的工具由外往里摏；添置足够的摏砂工
具。责任者——铸钢车间 2、添摏砂工2名。责任者——综合管理科  3、教育涂料工按规范操作，头一
遍上厚涂料燃烧后，要用砂皮纸磨平整，大约40分钟后再上第二遍（可稍参酒精至波美度70度左右）；
每次上涂料后，对毛糙处用砂皮纸磨平整。涂料工具不得粘有散砂泥，如有要清理干净后再用。责任者
——铸钢车间 4、添涂料工2名。责任者——综合管理科  5、要求造型工在内孔、圆角处、凹陷处、冒
口边上按规范认真放置铬铁矿砂。责任者——铸钢车间。做好造型现场放置铬铁矿砂的指导及监督工作
。责任者——技术科 6、对外冷铁使用面进行打磨，使其使用面平整，吹氧棒哪里卖？，不得有生锈等
杂物，造型时放冷铁认真放整齐。配置相应的冷铁管理员。7、热风机取掉时间离浇注时间必须在5～8分
钟之内。责任者——铸钢车间 8、严格控制型砂性能  a)及时做好树脂、固化剂质量的检验工作，吹氧
棒价格，明显有问题的原辅材料不得使用。责任者——技术科；
b)新砂每天均匀加入，二天没有新砂不得再生产。责任者——铸钢车间
c）对型砂性能及时有效控制。责任者——技术科
9、配模时要将型腔及浇口管内散砂泥严格吸净，防止配模时崩砂。责任者——铸钢车间
10、抓紧采购耐侵蚀的浇口管；保障合格新砂供应。责任者——经营科  11、加强对造型工、砂处理人
员的操作要求培训，让全体操作工都知道如何做好本职工作来提高铸件质量。培训组织责任者——铸钢



车间；培训部门——技术科  12、质检科中间检验及质量管理人员负责日常造型现场的检验及监督工作
；技术科工艺人员负责造型现场的工艺纪律检查及技术指导。责任者——质检科、技术科

      

氧弧熔断棒/吹氧棒将推动铸造行业的发展

       氧弧熔断棒/吹氧棒将推动铸造行业的发展     

     氧弧熔断棒又名吹氧棒它是铸造，冶金，矿山，建筑等熔断，切割，解体，清理，穿孔的理想工
具；吹氧棒是一种铸造材料，它主要解决铸件粘砂，当铸件粘砂时（特别是不锈钢铸件）气割很割除，
磨光机根本解决不了，吹氧棒能很容易割除，因为吹氧棒管内有特殊的钢材，当气割引燃氧熔棒后，吹
氧棒开始熔化，与砂进行氧化反应粘砂部位很快脆化，还有割铸件冒口也是同样道理         铸造、
锻压、焊接等材料成型工艺通常被称为热加工工艺，它不仅为机械零件提供了毛坯，吹氧棒，而且决定
了材质的内在质量，是机械制造丁艺过程中的一个重要环节，所以掌握一定的热加工知识是非常必要的
。   

      机械设备都是出符合技术要求的零件或部件组装的，而所有零件或部件则都直接来源于毛坯或
毛坯加工的产品。毛坯生产在整个机器制造过程中处于极为重要的环节。    

     根据零件的制作条件及技术经济要求，毛坯主要可以通过4类不同的生产方法来制造，即：铸造(
液态成型)、压力加工(塑性成型)、焊接、粉末冶金。 将液态金属浇注到与 零件的形状和尺寸相适应的铸
型空腔中．待其冷却凝固，以获得毛坯或零件的生产方法，称为铸造。用于铸造的金属统称为铸造合金
。铸造在机械制造中的应用十分广泛，铸造获得的毛坯或零件称为铸件，铸件一般需经饥加工后才能使
用。铸造方法包括两大类：砂型铸造和特种铸造。其中砂型铸造是常用的方法.   1．铸造的优点    ①
成型方便。铸造成型方法对工件的尺寸形状几乎没有任何限制，可以制成形状复杂、特别是具有复杂内
腔的毛坯。因此，形状复杂或大型机械零件一般采用铸造方法初步成型，
在各种批量的生产中，铸造都是重要的成型方法。  ②适应性强。工业中常用的金属材料，如碳素钢、
合金钢、各种铸铁、铸钢、青铜、黄铜、铝合金、高分子材料和陶瓷材料等，都可以用于铸造。
③成本较低。铸造所用的原材料来源J“泛，价格低廉，设备投资小，铸件成本较低。

     铸造的优点  

     ①成型方便。铸造成型方法对工件的尺寸形状几乎没有任何限制，可以制成形状复杂、特别是具
有复杂内腔的毛坯。因此，形状复杂或大型机械零件一般采用铸造方法初步成型，
在各种批量的生产中，铸造都是重要的成型方法。

    ②适应性强。工业中常用的金属材料，如碳素钢、合金钢、各种铸铁、铸钢、青铜、黄铜、铝合金
、高分子材料和陶瓷材料等，都可以用于铸造。

   ③成本较低。铸造所用的原材料来源J“泛，价格低廉，设备投资小，铸件成本较低。   

因此，铸造方法是常用的毛坯生产手段之一，广泛应用于细砂回收机机器制造业中。现代各种类型的机
器设备中，铸件仍占很大比重。例如，在机床、内燃机中，铸件占机器总重量的70％一80％；在农机中
占40％一70％。
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公司实力不俗，信誉可靠，在山东 泰安 的机械及工业制品项目合作等行业积累了大批忠诚的客户。众志
金属带着精益求精的工作态度和不断的完善创新理念和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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