
潍坊铸造厂 减速机壳体 铸铁件 毛坯减速机壳

产品名称 潍坊铸造厂 减速机壳体 铸铁件 毛坯减速机壳

公司名称 青州市纳金新材料科技有限公司

价格 .10/吨

规格参数

公司地址 青州市弥河镇

联系电话  13127169445

产品详情

潍坊铸造厂 减速机壳体 毛坯铸件 毛坯铸铁件 毛坯减速机壳 13127169445

青州市纳金新材料科技有限公司始创于1982年，原名青州市王家铸造有限公司，是集铸件研发、生产、
销售于一体的高新技术企业。主要生产设备有消失模造型线，树脂砂造型设备、粘土砂造型、覆膜砂造
型设备，熔炼设备为中频电炉3台，车间造型面积5000平方米，生产工人50余人，技术工10余人。公司的
发展宗旨是“以实力构筑品牌、做强精细铸造业”。

公司自成立之日起，一直致力于消失模工艺、覆膜砂工艺、树脂砂工艺铸铁件等铸件的研发和制造，公
司主要生产灰口球墨铸件，年产量达7000吨。公司靠过硬的产品质量赢得广阔的市场，已与美国卡特彼
勒山工机械、山东起重机厂、东营胜利油田、潍坊海化等公司建立了长期合作关系。公司以“质量第一
，对用户负责，让用户满意”的服务宗旨，不断开拓国内、国际市场，竭诚为海内外客商提供优质的铸
件和服务。 

公司主要以灰铸铁、球墨铸铁为主导产品。主要生产HT150、HT200、HT250，QT400、QT450、QT500
、QT600等牌号铸件。产品覆盖各大机械产品、铁路铸件、路桥铸件、工程机械、水利机械等基础设施
。

粘土砂铸造工艺：

以粘土和适量的水为型砂的主要粘结剂，制成砂型后直接在湿态下合型和浇注。湿型铸造历史悠久，应
用较广。湿型砂的强度取决于粘土和水按一定比例混合而成的粘土浆。型砂一经混好即具有一定的强度
，经舂实制成砂型后，即可满足合型和浇注的要求。因此型砂中的粘土量和水分是十分重要的工艺因素
。

优点是：①粘土的资源丰富、价格便宜。②使用过的粘土湿砂经适当的砂处理后，绝大部分均可回收再
用。③制造铸型的周期短、工效高。④混好的型砂可使用的时间长。⑤砂型舂实以后仍可容受少量变形
而不致破坏，对拔模和下芯都非常有利。



缺点是：①混砂时要将粘稠的粘土浆涂布在砂粒表面上，需要使用有搓揉作用的高功率混砂设备，否则
不可能得到质量良好的型砂。②由于型砂混好后即具有相当高的强度,造型时型砂不易流动，难以舂实,手
工造型时既费力又需一定的技巧，用机器造型时则设备复杂而庞大。③铸型的刚度不高，铸件的尺寸精
度较差。④铸件易于产生冲砂、夹砂、气孔等缺点

覆膜砂铸造工艺：

壳型造型是指将树脂砂与预热到150－350℃的金属接触，从而形成与金属模外形轮廓一致的型腔，厚度6
－12.5mm的坚硬薄壳的造型方法。

优点：①铸件尺寸精度高、加工余量小。②铸件表面光洁。③可浇注薄壁铸件。④铸件废品率低。⑤提
高了生产率

缺点：①用金属模、耗能较多、树脂加入量多、成本较高。②混砂工艺较复杂。③成本很高，不适于铸
造大件。

树脂砂铸造工艺：

自硬呋喃树脂砂的命名来源于英语的Furan No-Bake process，它表示以呋喃树脂为粘结剂，并加入催化剂
混制出型砂，不需烘烤或通硬化气体，即可在常温下使砂型自行固化的造型方法。通常被简称为“冷硬
树脂砂”，甚至“树脂砂”。

优点是：①铸件表面光洁、棱角清晰、尺寸精度高。②造型效率高，提高了生产率和场地利用率，缩短
了生产周期。③树脂砂型 (芯)强度高 (含高温强度高)、成型性好、发气量较其它有机铸型低、热稳定
性好、透气性好，可以大大减少铸件的粘砂、夹砂、砂眼、气孔、缩孔、裂纹等铸件缺陷，从而降低废
品率，可以制造出用粘土砂难以做出的复杂件、关键件。

缺点是：①对原砂要求较高，如粒度、粒形、Si02含量、微粉含量、碱金属盐及粘土含量等都有较严格
要求。②气温和湿度对硬化速度和固化后强度的影响较大。③与无机类粘结剂的铸型相比，树脂砂发气
量较高，如措施不当，易产生气孔类缺陷。④由于硬化机理是脱水缩合型，故硬化反应需一定时间，单
模样的周转率较低，多摸样适应于大批量铸件的生产。⑤与粘土砂相比，成本仍较高。⑥对球铁件或低
C不锈钢等铸件，表面因渗硫或渗碳可能造成球化不良或增碳。

消失模铸造工艺：

消失模铸造（又称实型铸造）是将与铸件尺寸形状相似的泡沫模型粘结组合成模型簇，刷涂耐火涂料并
烘干后，埋在干石英砂中振动造型，在负压下浇注，使模型气化，液体金属占据模型位置，凝固冷却后
形成铸件的新型铸造方法。

优点是：①铸件精度高，表面光洁，减少清理。②设计灵活。③无传统铸造中的砂芯。④减轻铸件毛坯
的重量,机械加工余量小。⑤可实现大规模、大批量生产。

缺点是：①该工艺球墨铸件当中，易产生夹灰现象。②铸件材质其适用性好与差的顺序大致是:灰铸铁--
非铁合金--普通碳素钢--球墨铸铁--低碳钢和合金钢;通过必要的准备以不致使工艺实验、调试周期过长。
③铸件大小主要考虑相应设备的使用范围（如振实台，砂箱）。④铸件结构越复杂就越能体现消失模铸
造工艺的优越性和经济效益,对于结构上有狭窄的内腔通道和夹层的情况,采用消失模工艺前需要预先进行
实验,才能投入生产。
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