
 棕刚玉研磨石的使用方法：

棕刚玉研磨石主要用于不锈钢、碳钢、钢铁件、铝合金、等配合相对应的研磨液对五金零件的去氧化皮、毛刺、飞边、锈斑、纹痕、批锋的研磨（粗磨、中磨、精磨）等工序加工。
使用方法
    工件形状、研磨设备形状与规格、磨料与工件的比例、磨料的形状与规格、磨料的粒度等与研磨的品质、研磨的时间、研磨的成本都是息息相关的。
1、圆弧面件 球形、圆柱形、球的半径应小于工件圆弧面半径。 粗抛:2：1-3：1; 中精抛:3：1-5：1;粗抛磨料DSSM70-120M,磨削效率最高，可去工件粗毛刺、飞边、氧化皮、锈斑、纹痕等。
2、平面较多餐具、刀具 球形、三角形、斜圆柱形、方形工件应大于磨料的一倍左右。粗抛2：1-3：1; 中精抛3：1-5：1;中抛磨用磨料DSSM120-240M去除金属、非金属工件小毛刺、飞边、细纹痕等，可加工粗抛后需中抛的工作。
3、刚性较强件、磨具形状不限、磨料尺寸应大于工件、可提高磨削工效、便于分选。 粗抛:2：1-3：1; 中精抛4：1-6：1; 精抛磨光饰用磨料DSSM￠2. O1000M-￠14, 主要用于粗抛磨及中抛磨后需精抛磨的工件和一次性精抛磨的表面光饰。
4、易变形性（薄片薄壁件、细长件） 工件越小，选择磨料尺寸就小，一般用球形、圆柱形、方形。 中抛2：1-3：1; 精抛4：1-6：1;超精抛光饰用磨料FLSM￠101200M-￠2.5 用于金属、非金属工件超精光饰加工。孔、带槽件需穿孔槽件，磨料应小于孔的2/10-3/10，以防堵塞，表面抛光应大于孔槽的1/3-2/5，用球形、斜圆柱形、三角形。 粗抛:2：1-3：1; 中精抛:3：1-5：1; 塑料磨料DSSM ￠400-￠2.5 用于软质金属、铝、锌、铜等合金件粗、中、精抛磨，达到光饰效果。螺纹件 磨料选择球形、圆锥体形、以防碰伤螺纹及变形。
包装及储运：
1、25KG塑料袋包装，贮于室温下通风处。保质期三年。
2、避免阳光直射、防止雨淋、避免包装袋剧烈撞击。
精抛石（氧化锆研磨石）
研磨效率高：比重大，是普通氧化锆珠（硅酸锆珠）的１.6倍．玻璃珠的2.1倍．在相同研磨条件下具有较大的撞击能量，从而大大提高研磨效率． 耐冲击，超低磨耗，对研磨物料几乎没有污染，保证了研磨物料的纯度． 综合成本低：研磨效率高，减少物料研磨时间和循环次数，提高了生产效率，极大降低诸如介质损耗，电耗，人工，设备等所带来的综合成本．是所有锆系列研磨介质中密度最大的一种，特别适合高固相、高粘度和高硬度浆料的研磨和分散。同时很好的匹配高能量输入和高剪切力的现代砂磨机。
除蜡水
使用方法：   
1、将除蜡水原液按8-10倍的清水比例，配制成清洗溶液。如果使用超音波加温至50-90度，并保持恒温状态清洗，效果更佳。
2、打开超音波发声器，把功率调到最佳位置，再把待清洗工件放在超音波池内（超音波清洗专用挂具上），视工件表面油污轻重设定好定时提醒报警器时间，一般为2-5分钟。
3、取出工件，用清水将工件清洗干净。
4、除蜡水的浓度、槽液温度的高低、超音波频率的强弱，工件本身表面的腊质、油污与清洗速度的快慢、时间的长短息息相关。

日常维护：
1、日常添加1-3%，根据除蜡的效果、生产量、蜡、油、污垢的轻重少量多次添加。
2、清洗液使用一定时间后，将清洗槽中的腊渣过滤后可以再次使用。或者将过滤后的清洗液当粗洗液，可以充分利用清洗液降低清洗成本。
金属强力除油粉

1.使用寿命长，用量少，尤其对油污的包容性极佳。
2.操作温度低，具有在酸碱中都能起作用，对金属还具有良好的短期防锈功能。
3.使用的周期特长，不需时常更换。
4.除去的油污不会浮在液面，免除油污再度附着于物件上的烦恼。
5.由于操作温度低，因此对于电镀槽、桶，不致有变型的情况发生，减少财务的损失。
金属防锈粉：
使用时可将带水膜工件直接浸涂，刷涂或喷涂，简化了脱水、烘干工序。工件浸涂原液，防锈期1年以上。以水稀释成不同浓度，进行工序防锈或半成品防锈，防锈期1-3个月。

