
批发球墨铸造螺母 球墨铸造螺母 骏龙球墨铸铁【质量保证】

产品名称 批发球墨铸造螺母 球墨铸造螺母
骏龙球墨铸铁【质量保证】

公司名称 沧州市骏龙球墨铸造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 沧县张官屯乡肖家楼村

联系电话  18803172225

产品详情

【沧州市骏龙球墨铸造有限公司】位于河北省沧州市，占地20多亩，车间3000多平方，并在武安和东北
设立两家分厂，拥有雄厚的技术力量，年产能6000吨。常年生产各种普通铸铁，球墨铸铁的机械类零部
件。主要经营：建筑配件，阀门配件，铁路配件，汽车配件，球墨铸件，球墨铸造螺母出口，灰铁铸件
。沧州市骏龙球墨铸造有限公司拥有完整、科学的质量管理体系，始终奉行“诚信求实、致力服务、唯
求满意”的企业宗旨，深受业界认可!沧州市骏龙球墨铸造有限公司愿与社会各界同仁携手合作，谋求共
同发展，期待各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

【沧州市骏龙球墨铸造有限公司】球墨铸造螺母厂家为您讲解：球墨铸件的技术改良

时候球墨铸件会出现严重的变形和开裂，这个时候可以在检验其结构没问题的基础上，在易变型和开裂
的地方放置拉筋和加强筋板;同时在不影响铸件几何尺寸和性能要求的情况下，适当增大过渡处的圆角尺
寸。在铸件浇注系统设计中，对于重量较大、体积较大的铸件可开设两个以上的直浇道，使金属液能快
速平稳进入铸型内，从而高品质的成型。 

除此之外，球墨铸件还会出现严重的粘砂情况，造成铸件品质下降。解决得先从涂料着手，因为涂料的
耐火度和强度及附着力都直接影响粘砂现象，在涂刷之前要进行仔细的检查。同时，适当的提高振动力
、负压度以及调整浇注温度，对改善粘砂问题也有所帮助。

【沧州市骏龙球墨铸造有限公司】是河北大型铸造厂家，主要产品为球墨铸件和灰铁铸件，在长期的铸
造过程中，积累了丰富的经验，对于一些常见的铸件问题，公司有优质的解决方案。

【沧州市骏龙球墨铸造有限公司】位于河北省沧州市，占地20多亩，车间3000多平方，并在武安和东北
设立两家分厂，拥有雄厚的技术力量，年产能6000吨。常年生产各种普通铸铁，球墨铸铁的机械类零部
件。主要经营：建筑配件，阀门配件，铁路配件，汽车配件，球墨铸件，灰铁铸件。沧州市骏龙球墨铸
造有限公司拥有完整、科学的质量管理体系，始终奉行“诚信求实、致力服务、唯求满意”的企业宗旨



，深受业界认可!沧州市骏龙球墨铸造有限公司愿与社会各界同仁携手合作，谋求共同发展，期待各界朋
友莅临参观、指导和业务洽谈。

【沧州市骏龙球墨铸造有限公司】球墨铸造螺母厂家为您讲解：影响球铁缩松的规律

球墨铸铁铸件的模数，铸件模数大于2.5，容易实现无冒口铸造，但有专家对此规定限制值，有疑问。一
般来讲，比较厚大铸件，由于石墨化膨胀，容易铸造无缩松铸件。此时，碳当量控制不要大于4.5%，避
免石墨漂浮。而热节分散的薄小铸件，容易产生缩松，通过冷铁，铬矿砂或局部内冒口设置解决。特别
要注意浇冒口系统的补缩，一般来讲，冒口尽可能使用热冒口，避免冷冒口使用。

2、要充分注意砂箱的刚度和砂型的硬度。在砂箱刚度和砂型紧实度方面，设置再充分都不为过。

3、浇冒口工艺设计的合理性。尽可能使用热冒口加冷铁，冷冒口补缩效果很差。

4、铸型的冷却速度。

5、浇注温度和浇注速度的合理选择。一些比较厚的铸件，可以考虑适当调高浇注温度，同时延长浇注速
度来解决缩松。同时利于二次氧化渣浮出铸件内部，增加探伤检测的合格。

6、化学成分的合理选择和适当的残余镁，稀土含量。

7、在砂型冷却条件下，争取较多的石墨球数对减少缩松有利，对提高力学性能有利。

8、比较好的原材料和好的铁水冶金质量，要特别注意铁水不要在出炉前高温下保持时间过久，同时出炉
前做好增加铁水石墨结晶核心的预处理，这样可以提高石墨球数，球墨铸造螺母哪家好，减少缩松。

【沧州市骏龙球墨铸造有限公司】位于河北省沧州市，占地20多亩，车间3000多平方，并在武安和东北
设立两家分厂，拥有雄厚的技术力量，年产能6000吨。常年生产各种普通铸铁，球墨铸铁的机械类零部
件。主要经营：建筑配件，批发球墨铸造螺母，阀门配件，铁路配件，汽车配件，球墨铸件，灰铁铸件
。沧州市骏龙球墨铸造有限公司拥有完整、科学的质量管理体系，始终奉行“诚信求实、致力服务、唯
求满意”的企业宗旨，深受业界认可!沧州市骏龙球墨铸造有限公司愿与社会各界同仁携手合作，谋求共
同发展，期待各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

【沧州市骏龙球墨铸造有限公司】球墨铸造螺母厂家为您讲解：球墨铸铁件会出现夹渣问题吗?

影响因素：

(1)硅：硅的氧化物也是夹渣的主要组成部分，潍坊球墨铸造螺母，因此尽可能降低含硅量。

(2)硫：铁液中的硫化物是球铁件形成夹渣缺陷的主要原因之一。硫化物的熔点比铁液熔点低，在铁液凝
固过程中，硫化物将从铁液中析出，增大了铁液的粘度，使铁液中的熔渣或金属氧化物等不易上浮。因
而铁液中硫含量太高时，铸件易产生夹渣。球墨铸铁原铁液含硫量应控制在0 

06%以下，当它在0 09%～0 135%时，铸铁夹渣缺陷会急剧增加。

(3)稀土和镁：近年来研究认为夹渣主要是由于镁、稀土等元素氧化而致，因此残余镁和稀土不应太高。

(4)浇注温度：浇注温度太低时，金属液内的金属氧化物等因金属液的粘度太高，不易上浮至表面而残留
在金属液内; 



温度太高时，金属液表面的熔渣变得太稀薄，不易自液体表面去除，往往随金属液流入型内。而实际生
产中，浇注温度太低是引起夹渣的主要原因之一。此外，浇注温度的选取还应考虑碳、硅含量的关系。

(5)浇注系统:浇注系统设计应合理，具有挡渣功能，使金属液能平稳地充填铸型，力求避免飞溅及紊流。

(6)型砂：若型砂表面粘附有多余的砂子或涂料，它们可与金属液中的氧化物合成熔渣，导致夹渣产生;砂
型的紧实度不均匀，紧实度低的型壁表面容易被金属液侵蚀和形成低熔点的化合物，导致铸件产生夹渣
。

批发球墨铸造螺母-球墨铸造螺母-骏龙球墨铸铁【质量保证】由沧州市骏龙球墨铸造有限公司提供。沧
州市骏龙球墨铸造有限公司（www.tz1288.com）是一家从事“球墨铸件,灰铁铸件,机械配件加工”的公司
。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“骏龙”品
牌拥有良好口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使骏龙球墨铸铁在工业制品中赢得了众的
客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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