
无铅环保316L不锈钢冷轧板

产品名称 无铅环保316L不锈钢冷轧板

公司名称 东莞市国粤不锈钢材料有限公司

价格 21.00/公斤

规格参数 品牌:宝钢
型号:齐全
规格:齐全

公司地址 东莞市长安镇霄边大道968-971号

联系电话 0769-82281687 13688929797

产品详情

 无铅环保316L不锈钢冷轧板。

国粤不锈钢简介     执行规范：GB/T4237-92、GB/T14975-2002 、GB/T14976-2002 、GB/T13296-91、
GB/T12770-91 、 GB/T12771-91 美标：ASTM A213/A213-99a 、ASTN312/A312M-00b 、ASTM 
A269-00 、ASTMA511-96     产品简介：    
（1）不锈钢棒：（不锈钢光亮棒，圆棒，方棒，六角棒） 规格：Ф1mm～Ф480mm；
材质：SUS310S、316、316F、316L、321、304、304F、304L、303、301、202、314、
314L、305、317、316S等；（外表有光亮、雾面、黑体可依据客户请求订做。

 （2）不锈钢板规格：厚度：0.1mm-28.0mm 宽度可切割 材质：SUS310S、310、316、
316L、321、304、304L、301、202、201、317、314、314L、902、904、305、316S等；
（板的外表有2B面、镜面、亮面）       
（3） 不锈钢管：（无缝管，镜面管，焊接收，装饰管） 规格：Ф3.0mm～450.0mm 材质
SUS310S、316、316L、321、304、304L、301、202、201、314、317、314L、316S、
（有钢管，无缝管，有缝管，工业管，液体保送管，毛细管，外表有亮面、雾面可依据
客户请求订做）        
（4）不锈钢带(卷)材规格：宽度 3.5mm～1550mm 厚度 0.025mm～4mm 材质：
SUS316L、316、304L、304、301、202、201等（有卷材，卷带，卷板，带材，钢带，
外表有亮面、雾面、2B面、8K镜面可依据客户请求订做）      
（5）不锈钢绳材质：SUS310S、316、316L、321、304、304L、301、202、201314、
314L、305、317、316S（有不锈钢绳，包胶绳可按客户请求订做）      
（6）不锈钢线： 规格：Ф0.08mm～Ф12.6mm 材质：SUS310S、316、304、302HQ、
304ES、304L、303、202、314、314L、305、317、316S等；（有不锈钢光亮线，不锈
钢弹簧线，不锈钢螺丝线，全软线，全硬线，中硬线，电解线，不锈钢丝，车轴线，发夹线
外表有亮面、雾面、可依据客户请求订做）      材质：310S.317L.904.310.317.316L.304.301等    
公司不锈钢产品(不锈钢棒，不锈钢线，不锈钢板材)所具特性：    
1.不锈钢材外表质量好，棒材外表均无砂眼及黑点，直线度优秀。    



2.无论不锈钢棒或线材管材，尺寸准确，公差高达±0.02mm，    
3.化学成分稳定平均，偏向小，钢质纯洁；     4.S、P、N等有害元素和夹杂物含量低；    
5.轧线2台串立式、大启齿度二辊可逆式*1300初轧机，钢锭紧缩比大；    
6.盘条金相组织好，性能平均；     7.硬线比高，细线比高，优质比高。     8.材质齐全，规格齐全。
国粤不锈钢加工流程     不锈钢加工，首先图纸到手后，根据展开图及批量的不同选择不同落料方式
，其中有激光，数控冲床，剪板，模具等方式，然后根据图纸做出相应的展开。          数控冲床
受刀具方面的影响，对于一些异形工件和不规则孔的加工，在边缘会出现较大的毛刺，要进行后期去毛
刺的处理，同时对工件的精度有一定的影响；激光加工无刀具限制，断面平整，适合异形工件的加工，
但对于小工件加工耗时较长。在数控和激光旁放置工作台，利于板料放置在机器上进行加工，减少抬板
的工作量。一些可以利用的边料放置在指定的地方，为折弯时试模提供材料。          在工件落料
后，边角、毛刺、接点要进行必要的修整（打磨处理），在刀具接点处，用平锉刀进行修整，对于毛刺
较大的工件用打磨机进行修整，小内孔接点处用相对应的小锉刀修整，以保证外观的美观，同时外形的
修整也为折弯时定位作出了保证，使折弯时工件靠在折弯机上位置一致，保障同批产品尺寸的一致。 
不锈钢加工在落料完成后，进入下道工序，不同的工件根据加工的要求进入相应的工序。有折弯，压铆
，翻边攻丝，点焊，打凸包，段差，有时在折弯一两道后要将螺母或螺柱压好，其中有模具打凸包和段
差的地方要考虑先加工，以免其它工序先加工后会发生干涉，不能完成需要的加工。在上盖或下壳上有
卡勾时，如折弯后不能碰焊要在折弯之前加工好。          不锈钢加工过程中，折弯时要首先要根
据图纸上的尺寸，材料厚度确定折弯时用的刀具和刀槽，避免产品与刀具相碰撞引起变形是上模选用的
关键（在同一个产品中，可能会用到不同型号的上模），下模的选用根据板材的厚度来确定。其次是确
定折弯的先后顺序，折弯一般规律是先内后外，先小后大，先特殊后普通。有要压死边的工件首先将工
件折弯到30°—40°，然后用整平模将工件压死。 不锈钢加工压铆时，要考虑螺柱的高度选择相同不
同的模具，然后对压力机的压力进行调整，以保证螺柱和工件表面平齐，避免螺柱没压牢或压出超过工
件面，造成工件报废。 焊接有氩弧焊，点焊，二氧化碳保护焊，手工电弧焊等，点焊首先要考虑工件
焊接的位置，在批量生产时考虑做定位工装保证点焊位置准确。 为了焊接牢固，在要焊接的工件上打
凸点，可以使凸点在通电焊接前与平板均匀接触，以保证各点加热的一致，同时也可以确定焊接位置，
 同样的，要进行焊接，要调好预压时间，保压时间，维持时间，休止时间，保证工件可以点焊牢固。
点焊后在工件表面会出现焊疤，要用平磨机进行处理，亚弧焊主要用于两工件较大，又要连接在一起时
，或者一个工件的边角处理，达到工件表面的平整，光滑。     亚弧焊时产生的热量易使工件变形，
焊接后要用打磨机和平磨机进行处理，特别是边角方面较多。 不锈钢加工过程中工件在折弯，压铆等
工序完成后要进行表面处理，不同板材表面的处理方式不同，冷板加工后一般进行表面电镀，电镀完后
不进行喷涂处理，采用的是进行磷化处理，磷化处理后要进行喷涂处理。电镀板类表面清洗，脱脂，然
后进行喷涂。不锈钢板（有镜面板，雾面板，拉丝板）是在折弯前进行可以进行拉丝处理，不用喷涂，
如需喷涂要进行打毛处理；铝板一般采用氧化处理，根据喷涂不同的颜色选择不同的氧化底色，常用的
有黑色和本色氧化；铝板需喷涂的进行铬酸盐氧化处理后喷涂。表面前处理这样做可以使清洁表面，显
着提高涂膜附着力，能成倍提高涂膜的耐蚀力。清洗的流程先清洗工件，先将工件挂在流水线上，首先
经过清洗溶液中（合金去油粉），然后进入清水中，其次经过喷淋区，再经过烘干区，最后将工件从流
水线上取下。     不锈钢加工在表面前处理后，进入喷涂工序，在工件要求装配后喷涂时，牙或部分
导电孔需保护处理，牙孔可查入软胶棒或拧入螺钉，需导电保护的要用高温胶带贴上，大批量的做定位
工装来定位保护，这样喷涂时不会喷到工件内部，在工件外表面能看到的螺母（翻边）孔处用螺钉保护
，以免喷涂后工件螺母（翻边）孔处需要回牙。一些批量大的工件还用到工装保护；工件不装配喷涂时
，不需要喷涂的区域用耐高温胶带和纸片挡住，一些露在外面的螺母（螺柱）孔用螺钉或耐高温橡胶保
护。如工件双面喷涂，用同样方法保护螺母（螺柱）孔；小工件用铅丝或曲别针等物品窜在一起后喷涂
；一些工件表面要求高，在喷涂前要进行刮灰处理；一些工件在接地符处用专用耐高温贴纸保护。在进
行喷涂时，首先工件挂在流水线上，用气管吹去表面的粘上的灰尘。进入喷涂区喷涂，喷完后顺着流水
线进入到烘干区，最后从流水线上取下喷涂好的工件。其中还有手工喷涂和自动喷涂两类，这样采用的
工装就不同了。     不锈钢加工在喷涂之后进入装配工序，装配前，要将原来喷涂中用的保护贴纸撕
去，确定零件内螺纹孔没有被撒进漆或粉，在整个过程中，要戴上手套，避免手上灰尘附在工件上，有
些工件还要用气枪吹干净。装配好之后就进入包装环节了，工件检查后装入专用的包装袋中进行保护，
一些没有专用包装的工件用气泡膜等进行包装，在包装前先将气泡膜裁成可以包装工件的大小，以免一
面包装一面裁，影响加工速度；批量大的可定做专用纸箱或气泡袋、胶垫、托盘、木箱等。包装好后放
入纸箱，然后在纸箱上贴上相应成品或半成品标签。 不锈钢加工件的质量除在生产制程中严格要求外



，就是需要独立于生产的品质检验，一是按图纸严格把关尺寸，二是严格把关外观质量，对尺寸不符者
进行返修或报废处理，外观不允许碰划伤，喷涂后的色差、耐蚀性、附着力等进行检验。         
这样可以找到展开图错误，制程中的不良习惯，制程中的错误，如数冲编程错误，模具错误等。
【国粤企业服务】     (1)规格齐全，价格优惠；批零兼营;    
(2)客户可以随意挑选自己所需的长度或其他要求;

 

    (3)提供气割、锯切、分条加工等配套服务;     (4)调剂本库暂缺的规格，省去您奔波采购的辛劳;
(5)快递送货上门，量大可直发您指定的地点;     (6)节假日不休息，随订随安排;    
(7)可提供材质证明等相关资料;
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