
EN10213-2室温及高温用钢精铸配件

产品名称 EN10213-2室温及高温用钢精铸配件

公司名称 江苏晟普机械科技有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 如皋市江安镇新建村二组6号

联系电话 189-21682372 18921682372

产品详情

EN 10213-2室温及高温用钢精铸配件

精铸五金厂家是指从事精密铸造的企业，其产品主要包括各类精铸五金配件。在制作过程中，需要严格
按照相应的标准进行操作，以确保产品质量和性能达到要求。本文将介绍EN
10213-2标准下的室温及高温用钢精铸配件制作流程、注意事项以及铸造过程的相关内容。

一、制作流程

1. 材料选用：根据EN
10213-2标准的要求，选择适合的钢材作为原料。钢材的成分和性能决定着终产品的质量和使用寿命。

2. 设计和模具制作：根据客户提供的需求和图纸，进行产品设计和模具制作。模具的精度和质量对终产
品的尺寸和形状有着重要影响。

3. 熔炼和浇注：将选定的钢材加热到熔点，并在浇注前进行必要的处理，如去除气泡和杂质。然后将熔
融的钢液倒入模具中，待冷却硬化后取出。

4. 清理和加工：将铸造件从模具中取出后，进行清理和去除可能存在的浇注系统和余泥。然后进行必要
的加工和修整，以符合客户要求的尺寸和表面处理要求。

5. 检测和测试：对铸造件进行严格的检测和测试，以确保其质量和性能符合EN
10213-2标准的要求。常用的检测方法包括超声波检测、射线检测和硬度测试等。

6. 表面处理和包装：根据客户的需求，对铸造件进行必要的表面处理，如喷涂、抛光或镀层等。然后进
行包装，并标明产品的型号、规格和质量标准，以方便运输和安装。

二、注意事项



1. 材料控制：严格按照EN
10213-2标准的要求，对钢材的成分进行控制和检验，确保合金元素含量和性能指标达到要求。

2. 模具设计：合理设计模具结构和浇注系统，以确保铸造件的成形质量和尺寸精度。避免出现缩孔、缩
松等缺陷。

3. 熔炼操作：控制熔炼的温度、时间和气氛，防止杂质的混入和钢液的氧化。

4. 浇注控制：控制浇注过程中的温度和速度，避免产生热裂纹和气孔等缺陷。

5. 检测手段：选择合适的检测手段和设备，对铸造件进行全面而精细的质量检测，以确保产品的合格率
和使用性能。

三、铸造过程

铸造过程是精铸五金制作中关键的环节之一，主要包括熔炼、浇注和冷却等步骤。

熔炼：将选定的钢材加热到熔点，形成熔融的钢液。在熔炼过程中，需要控制好熔炉的温度和气氛，以
保证钢液的质量和成分。

浇注：将熔融的钢液倒入预先制作好的模具中。在浇注过程中，需要控制好温度和浇注速度，以防止产
生缺陷。

冷却：待钢液在模具中冷却硬化后，将铸造件从模具中取出。冷却过程的速度和方式会影响铸造件的组
织结构和性能。

综上所述，精铸五金厂家在制作EN 10213-2室温及高温用钢精铸配件时需要严格按照标准要求进行操作
，从材料选用到铸造过程都要注意细节和操作规范。江苏晟普机械科技有限公司作为的精铸五金厂家，
致力于提供优质的精铸五金产品和服务。欢迎咨询了解更多关于精铸五金的信息。

（本文约316个词，仅供参考）
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