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产品名称 瑞云不锈钢加工厂 不锈钢中厚板加工
从化不锈钢厚板

公司名称 东莞市瑞云激光切割有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市大岭山镇南区路口能田工业园（新美华酒
店对面）

联系电话  18664128181

产品详情

不锈钢酸洗与钝化的解说

 

从上述内容可知，不锈钢的酸洗和钝化都是保证和提高不锈钢质量(主要是表面质量)的主要手段，二者
之间有联系又互为补充和制约。

酸洗是以清理工件表面，便于后续加工或还要进行的其他处理为目的，是要去除工件表面的氧化物，活
化表面金属的过程，也是不锈钢钝化处理前的预处理过程。而经过活化的不锈钢终还要采取钝化处理。

钝化是以提高不锈钢表面的耐腐蚀性能为主要目的，是在工件表面形成氧化膜的过程，是钝化表面金属
的过程。钝化前要采用酸洗处理作为预处理，而经过酸洗的不锈钢一般还要进行后的钝化处理。

某些情况下，在一种介质中会出现两种处理的效果，比如，在钝化溶液中加入后，此种溶液便具有先浸
蚀氧化物再进行钝化的作用。

不锈钢板折弯加工用什么刀具

 

一般的不锈钢加工厂都有折弯机，折弯机用的刀具是专业用来加工不锈钢板的。常见的刀具类型有：

折弯上模也称为折具，它有整体式与分割式两种： 整体式上模长度(mm)：835；
分割式上模长度(mm)：10、15、20、40、50、 100、 200 、400；



常用折具R为R=0 .2、R=0. 6，刀具角度有88°、 90°两种，折具类型

折弯下模也称为V槽，它有整体式与分割式两种：整体式上模长度(mm),
835；分割式上模长度(mm)10，15，20，40，50，100，200，4004：常用折弯下槽类型；

 

常用V槽大小，角度与材料板厚的关系：常用v槽大小有V4，V5，V6，V7，V8，VIO，V12，V16，V25(
例“V5”表示V槽完度为5mm)；常用V槽角度有88°与90°两种；V槽与板厚的关系折弯时选用下模V槽
大小与材料无关，通常为5倍的板厚(即5T)一如4T<V<5T时，折弯系数要相应加大，如5T<VE6T时，折弯
系数要相应减小。；

插深V槽主要用来加工折弯内角小于90°的折弯，与配台30°尖刀压死边(反折180°)前的角度处理，常
用大小有-V6，VIO；

段差模是用来完成普通V槽无法加工的Z字形小折弯，它分直边(90°)与斜边(45°)段差，取值范围H<折
弯尺寸+T+1 5+内R5

折弯模具的耐压能力与模具的形状有关，常用折弯上下模的耐压能力根据模具形状与长底计算，标准取
值为4Ton/100mm

薄壁不锈钢管的焊接方法和步骤

在不锈钢加工中比较常见但又困难的工作之一是对薄壁不锈钢管进行焊接并终抛光。将焊缝打磨到3号或
4号表面看起来似乎是一项艰巨的任务，但是一次只做一步就可以使这个过程变得更加艰难。

在开始焊接之前，要注意以下方法：

检查薄壁不锈钢管的表面状况，如果管道或管道有明显的焊缝，水垢或处理损坏，则需要从粗磨料开始
，并使用比材料处于良好状态的步骤更多的步骤。

每个磨料都留下划痕，必须用更细的磨料去除。较粗糙的磨料可以更快地去除材料，但比较细的磨料留
下更深的划痕，因此有效的精加工是在每一步使用适当的磨料。如果你想要获得镜面效果，那么你需要
比你的目标是粗糙的结果更仔细和刻意地进行。
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