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产品详情

不锈钢精密铸造的主要过程

不锈钢铸造属于称熔模精密铸造或精密铸造，是一种少切削或无切削的铸造工艺，是铸造行业中的一项
优异的工艺技术，。它不仅适用于各种类型、各种合金的铸造，而且生产出的铸件尺寸精度、表面质量
比其它铸造方法要高，甚至其它铸造方法难于铸得的复杂、耐高温、不易于加工的铸件，均可采用熔模
精密铸造铸得。

    所谓不锈钢铸造，简单说就是用易熔材料（例如蜡料或塑料）制成可熔性模型（简称熔模或模型）
，在其上涂覆若干层特s制的耐火涂料，经过干燥和硬化形成一个整体型壳后，再用蒸汽或热水从型壳中
熔掉模型，然后把型壳置于砂箱中，在其四周填充干砂造型，后将铸型放入焙烧炉中经过高温焙烧（如
采用高强度型壳时，可不必造型而将脱模后的型壳直接焙烧），铸型或型壳经焙烧后，于其中浇注熔融
金属而得到铸件。

不锈钢精密铸造的流程

不锈钢精密铸造中，利用高频焊接，就是利用趋肤效应和邻近效应，不锈钢配件加工，在开口处形成电
磁感应回路，从而产生集中且强大的热效应，使得焊缝边缘迅速加热至焊接所需要的温度，进而让金属
变成熔融状态后进行挤压，从而实现晶间的接合。后通过冷却，形成一条牢固的对接焊缝。

   不锈钢精密铸造的工序，压盖配件加工，是很多的，其主要流程是：

   制模→熔炼→浇注→振壳→切割→粗磨→酸洗→吊抛→精喷→固溶→吊抛→整s形→钝化→酸洗→终
检入库

   熔炼：温度为1600℃。



   酸洗：其目的是去除氧化皮，酸洗温度为50℃—60℃，时间为20到30分钟。

   精喷：主要是用于一些抛光不方便的地方，采用喷砂处理这一方式。

   固溶：其目的是为了获得单相奥氏体组织，温度为1080℃，时间要大于30秒。

   钝化：其目的是为了使铸件表面获得一层保护膜。

不锈钢精密铸件的处理

大家都应该知道不锈钢精密铸件，那大家知道不锈钢精密铸件的镜面处理吗，锚配件加工，如果想知道
的话，就跟着小编一起看下去吧

为了进一步加强不锈钢精密铸件的硬度和光泽度，有必要对其进行镜面处理，而为了让这处理工艺更加
符合要求，在对不锈钢铸件进行处理的时候需要排除哪些不利因素呢？

   通过试验发现，硫酸氧化膜是影响不锈钢铸件氧化膜高度清纯透明的重要因素，它的厚度、孔隙率
、纯度、封孔质量等都会直接对铸件的镜面效果产生干扰，菏泽配件加工，比如当氧化膜中所含杂质比
较多的话，它的纯度就低，气缸透明度就会下降。

   所以要确保不锈钢铸件的镜面处理效果，就得减少氧化膜中的杂质含量，所以关于膜的厚度、孔隙
率、纯度、封孔质量等都要控制合理，尽可能的不对处理造成负s面影响。

   而氧化膜中的杂质主要来源于不锈钢铸件本身，还有一部分则来源于氧化槽液，因此适当降低铸件
中合金元素的含量，就能尽量降低杂质含量。同时，降低槽液中的杂离子，保持槽液新鲜也能提高氧化
膜纯度。

   由此可见，顺利的完成不锈钢铸件的镜面处理工艺也是具有一定难度的，要想达到很佳的效果，更
是需要排除各种影响因素，将工艺的效果发挥好，这样整个不锈钢铸件的品质也会随之提升。

经过小编的介绍，大家是不是对不锈钢精密铸件的镜面处理更为清晰了。

压盖配件加工-长元金属质优价美(在线咨询)-菏泽配件加工由高密市长元金属有限公司提供。高密市长元
金属有限公司（www.gmcyjs.com）为客户提供“汽车零部件，索具类铸件，管件，接头类铸件，矿山机
械配件”等业务，公司拥有“长元金属”等品牌，专注于铸件等行业。欢迎来电垂询，联系人：董波。
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