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一、设备用途

ZG-0.1L周期式真空感应熔炼铸造炉是熔炼坩埚封闭在真空室中，利用电磁感应产生的

涡流热做热源（电能转换成热能）。在真空状态下进行金属的冶炼并浇铸，从而得到高质量

材料的熔炼设备。可用于钢、铁、铜、铝、镍基、钴基、稀土金属、高温合金等金属的熔炼

和非金属比如硅等真空熔炼炉，

真空感应熔炼炉是温度取决于坩埚材质。适用石墨坩埚、氧化镁坩埚、氧化铝坩埚、氧

化锆坩埚和金属坩埚。最高可以达到 2000℃.

真空熔炼炉可用于各种金属的熔炼，钢、铁、铜、铝、金、银、铅、锌、锡、高温合

金、钴基、镍基、稀土金属、非晶材料和部分非金属如多晶硅的熔炼。。

主要由炉盖、炉体、炉门、加料装置、取样装置、测温装置、捣料搅拌装置、中频电源、

进电装置、倾炉浇铸装置、模壳保温炉、锭模小车、浇铸系统、真空机组、真空测量、PLC

电气控制系统、闭式冷却设备系统等构成

二、 技术参数

1、熔炼炉技术参数：

额定容量：100kg

电炉型号：ZG-0.1L

线圈尺寸：内径 390mm 高度 480mm

线圈材质：T2铜

熔化速度：30-40分钟/炉

熔炼环境：真空或惰性气体状态。

炉体直径：1700mm（以设计数据为准）

最高工作温度：1750℃

熔炼工作温度：1650℃

坩埚材质：石墨坩埚

极限作真空度：≤6.67X10-3Pa （空炉、冷态、未通水）

中频电源型号：KGPS-160

电源额定功率：160KW

电源频率：2500Hz

温度测量方式： 热电偶测温, 温度测量范围：200-1600℃



热电偶类型：WRE-526热电偶

测温杆升降机构：电动驱动齿条

浇铸倾斜角度：-10-100°

浇注方式：液控倾翻坩埚

模具材质：适合浇铸铸铁模具、蜡模模壳、石墨模具、石膏模具等

模具数量：1-3个

模具移动方式：纵向移动式锭模小车

设备布局尺寸：L:6500 mm X W:6000mm X H:5000mm

3.真空系统配置：

熔炼真空机组：KT-600油扩散泵 1台, ZJP-600罗茨泵 1台， H-150机械泵 1台.

真空阀门：气动真空挡板阀门、

真空管道：碳钢真空管道+不锈钢波纹管

真空密封：腈青橡胶

真空测量计：真空压力表+复合真空计 ZJ-27 电离规管 ZJ-52T电阻规管

充气阀：手动

充气压力≤0.1MPa

放气阀：手动

4、电力要求：

低压配电：3相/接地/中性

电源电压：380 V AC±5%,50Hz

设备总功率：200KW

5、 冷却水参数

冷却设备：FB-350闭式冷却塔

水质：冷却水：软水

喷淋水 自来水

冷却水量： 18m3/h （循环量）

最高进水温度 5℃-35℃；

出水温度 <55℃.

进水压力 0.2—0.35MPa



6、、充气系统：

气体类型：氮气 99.99%

气源压力：0.4-0.6MPa

炉内正压≤0.1MPa

充入炉体内压力操作人员进行调节

控制方式：：自动和手动两种控制方式



三、主要配置及功能：

见如下图纸





炉盖：炉盖升降机构、手动平移、合金加料、观察视窗、测温装置、捣料装置、

熔炼炉：由炉体、炉门、感应线圈、倾炉转轴、导电主轴，汇流铜排、坩埚等组成、

炉门：导轨垂直平移式炉门，密封圈、铰链锁紧、模具加热炉炉门、炉门导轨移动、锭模小车驱动装置等组成。

模壳加热炉：不锈钢炉体、炉门、电加热管、碳毡保温层、锭模小车、小车控制系统。

加热炉电气：降压变压器、连接铜排、调压器、热电偶测温、PLC控制系统等组成。

真空系统：三级真空机组、真空测量、充气阀门、放气阀门、真空系统冷却、真空控制系统等。

充放气系统：向炉内充入惰性气体。充气阀门、充气管道、气源、气体流量计，放气阀等

电源： KGPS-160-2.5KHz 中频电源 、补偿电容、电路连接铜排等

电控系统：感应熔炼、模具加热、锭模小车移动、倾炉浇铸、真空系统操作、液压站、气、水等控制监测。

液系统压：驱动炉盖升降、倾炉浇铸、炉门移动、锭模小车移动。由液压站、油缸、油管、控制系统等组成

水冷却系统：闭式冷却塔、分水器、集水器、水压、水温检测、报警、应急水源等。

保护措施：互联互锁防止误操作，电流过流 、过压保护、水温超温、水压不足等声光报警。

见如下图纸







四. ZG-0.1L周期式真空感应熔炼精密铸造炉的结构

炉盖升降移动机构由炉盖顶起油缸、手动平移系统等组成，通过炉盖升降移动机构先利用液

压升降系统把炉盖顶起，再通过手动平移机构把炉盖移开。

4.1 熔炼炉体系统：

熔炼炉体由主炉盖、炉体、侧开门、炉盖升降移动机构等组成。

4.1.1炉盖：

炉盖直径 1600mm,采用内壁及法兰为 304不锈钢，外壁为优质碳钢，中间通冷却水的双层水

冷蝶形封头结构式；炉盖上布局 2套观察视窗、合金加料仓、机械搅拌、热电偶测温装置、

放气阀等。





4.1.2观察视窗

炉盖上装有二个视察孔，双层石英隔热玻璃，能观察到炉内的各个有效位置，同时可供

二个人观察炉内熔炼状况、浇注状况、 测温、 捣料等工作及炉内其他状况等。

4.1.3搅拌与捣料装置



在熔炼过程中，出现金属料“搭架”或者与坩埚壁粘连的现象，这是使用捣料杆对其进

行拨打，消除搭架，使得金属料充分熔化。捣料杆用不锈钢杆制作而成。

在真空熔炼过程中加入和合金元素进行调质精炼时为了使得合金调整时的成份均匀

化，除了中频电源本身的电磁搅拌外还需要进行人工搅拌，捣料杆也可以对金属液进行搅拌。

由于本套电炉使用石墨坩埚，石墨坩埚的搅拌能力比较弱，更需要机械搅拌。

4.1.4、合金加料器

为了在真空熔炼过程中添加合金元素调质，在炉盖上装有六格旋转式合金加料器，合金

加料仓与熔炼炉体内相通，在熔炼抽真空之前，预先把需要添加的合金料按照添加先后顺序

放入加料器的五格格挡中，盖上合金加料舱盖。合金加料舱上方有一个手动转动的手轮，用

于转动合金加料舱内的加料格挡。

熔炼过程中需要添加合金元素时，手轮转动加料器上方的手轮，手轮上有刻度，对准 1

个刻度，一种合金元素便从开口落到炉盖内的加料簸箕内，搬动炉外的簸箕操作手柄，簸箕

内的合金元素加入熔池中，簸箕会在弹簧扭力的作用下自动复位。同样方法加入其它几种合

金元素。



4.1.5测温

热电偶测温为即时测温，热电偶插入金属液中测温，热电偶测温使

用 K型热电偶，测温范围为 0～1200℃，其结构为单层保护管，保

护管选用直径 6mm，壁厚为 0,5mm,不锈钢保护管 热电偶测温装置

为电动升降操作。

电源柜上安装有温度显示仪表，采用补偿导线将温度显示仪表

与炉盖上的测温热电偶连接，热电偶测温温度显示在数字式温度表

上，直观读取。

4.2.1炉体

ZG-0.10L真空感应熔炼精密离心铸造炉炉体为圆筒状，直径 1600mm,高约 1800mm，内

壁为 304不锈钢，外壁 Q235碳钢，炉体为圆筒形平底结构，圆筒上下与不锈钢法兰焊接。

内外炉壁之间通水冷结构，炉体内外壁之间有加强筋，足够刚度和强度，安全可靠。炉壳制

造所用材料经过探伤无裂纹、焊接性能好、受热不易变形、渗气率低。



炉体左边为进电接口，后边为真空管道接口。 炉体正前方为可移动式炉门。

4.2.2 炉门：

炉门也为双层水冷结构，垂直于炉体，呈∟型，炉门高 1000mm,宽 900mm,（根据用户

需求设计），炉门固定座落在炉门小车上，沿轨道移动，电机驱动，炉门底座在炉外导轨上

移动。炉门与炉体之间采用橡胶密封圈密封，手动铰链锁紧。

炉门是本电炉的重要组成部分，炉门既承载锭模小车，锭模小车前后移动传动系统也安

装在炉门上。



锭模小车在炉内移动依靠安装在炉门外侧的电机和传动轴驱动锭模小车在炉内前进或者

后退。锭模小车座落在与炉门垂直的平台上，平台和炉门垂直焊接在一起，随炉门的移动在

电炉底部焊接的轨道上滑动，

4.2感应熔炼系统

由水冷进电铜轴、感应器、倾炉机构、绝缘密封装置等组成。

4.2.1水冷导电铜轴

水冷导电铜轴是熔炼炉的重要部件，安装在炉体上，炉内部安装感应线圈，炉外部分与

中频电源用导电铜排连接，其作用是将由中频电源输送来的低压大电流输送给感应线圈，因

此水冷导电铜轴具有导电、绝缘、密封和冷却的功能。本设备的水冷导电铜轴采用空心厚壁

紫铜管作导电用。空心铜管内通以冷却水起冷却作用。水冷导电铜轴通过炉体上的旋转法兰

与炉体连接，旋转法兰与炉体之间采用动态密封作用，既可以旋转动作也起到密封作用。

中频电源柜输出端采用水冷导电铜排连接至导电铜轴附近，再与导电铜盘连接，导电铜

盘安装在导电铜轴上，导电铜盘与铜环焊接，

这种导电方式连接简单，故障少，寿命长维护方便。另外，中频电源到炉体之间导电部

分上安装有防护罩，保护操作人员的安全。



4.2.2感应线圈：

感应线圈用扁圆形 T2空心紫铜管绕制成，内径 330,,，高度 480mm, 共 7匝， 匝与匝

之间有 10毫米的间隙，感应线圈两边用绝缘胶木板固定，线圈刷绝缘油漆，并进行烘烤，



进行绝缘处理。，感应线圈和进电铜轴的连接是用两个铜法兰连接，拆卸方便。密封圈密封，

保证不会漏水漏气。

在线圈的底部朝内焊有四块不锈钢支撑板，用来支托坩埚。线圈左右两边有坩埚快速更

滑卡紧的固定装置，安装拆卸坩埚方便快速。坩埚不需要烧结，大大缩短更滑坩埚的时间。

4.2.3坩埚：

坩埚尺寸：外径：260mm，内径：220mm，外高：480mm，内 430mm

不锈钢坩埚 石墨坩埚



4.3、 模具加热电炉：

加热炉技术参数

加热方式：电阻加热

发热材料：铁铬铝发热带

加热温度：≤1000℃

加热炉电源：调压电源

电源功率：30KW

输入电压：60V

加热炉尺寸：直径 800mm 高度 800mm ，（根据模具尺寸设计）

为了提高金属在浇铸过程中具有良好的流动性，采用电阻加热炉对模壳进行加热，电热

管做发热体，工作温度≦1000度，加热炉结构从内到外依次：电热管发热体- 陶瓷纤维保温

材料（或碳毡）--不锈钢炉壳，加热炉的上方开设直径 200mm圆孔，圆孔上方架设浇铸流槽

或者浇铸漏斗。

电阻加热炉为长方体，固定安装在在炉室内感应线圈下方，加热炉朝炉门方向是锭模小

车出入的开口，在熔炼炉炉门上有封闭式加热炉炉门，当熔炼炉炉门关闭时，加热炉也闭合

成为一个全封闭的空间，保证加热炉的封闭性，加热炉热量不会散失。

熔炼炉炉体有 2个水冷电极。是将由变压器输送来的低压大电流输送给电阻加热炉，因

此水冷电极具有导电、绝缘、密封和冷却的功能。本设备的电极采用直径¢18铜棒，不需要

水冷。水冷电极通过炉体上的 2个法兰与炉体连接，同时起密封作用

降压变压器与炉体上的两个水冷电极之间采用导电铜排连接。

模具加热炉温度测量和控温采用热电偶和控温仪表来实现，设置温度上限和下限，自动

控温。不会发生过烧温度过高或者温度太低的现象。有效调整加热炉的温度，实现升温、降

温、恒温





降压变压器：将电压从 380V降到 60V以下，输入给加热电炉。

4.4浇铸过程：



根据工艺需求本套电炉采用锭模小车前后移动浇铸 1-3组模具，三组模壳放置沙盘里面，

沙盘在锭模小车上，模具加热后需要浇铸时，人为控制锭模小车在加热炉内前后移动，定点

浇铸三组模具，浇铸完毕，炉门开出。锭模车随炉门移出炉外，取下浇铸好的锭模。

由于模具在加热炉内，浇铸时候需要采用浇注溜槽或者浇铸漏斗。同时浇铸溜槽和浇注

漏斗也可以起到挡渣过滤杂质的作用。

4.5液压系统

液压系统主要由液压站和液压缸，液压油管，操作

控制手柄等组成。为感应线圈倾转，炉盖提升提供动力，

液压站由油箱、叶片泵，油路，集成块连接，电磁换向

阀，溢流阀等及管路附件，限位行程开关等组成。电液

连锁控制的液压系统，每个执行元件都能在调定速度范

围内正常工作。各执行缸装有缓冲装置，电液连锁自动

控制环节完善，以保证运动动作正确，平稳可靠。

坩埚倾转浇注采用液压手操作手柄来控制浇注和

复位。液压油为＃46抗耐磨液压油。

液压系统为炉盖升降和线圈倾转提供动力，

液压系统由高压泵站、管道及开关、液压活塞缸等部件组成。



液压油：＃46 抗耐磨液压油

工作压力：9MPa

电机功率：1.1KW

八、真空机系统：

为了能在整个熔炼过程中，达到良好的工作真空度，本套设备采用三级泵配置。冷态极

限真空度可以达到 6.67X10-3Pa。真空系统由一台 KT-600 油扩散泵，一台 ZJP-600 罗茨泵

和一台 H-150滑阀机械泵，600冷阱、气动挡板阀门、真空测量等部分组成.

连接方式为：炉体—不锈钢钢丝球滤尘装置—油扩散泵—除尘罐--罗茨泵—滑阀机械泵，

炉体与过滤罐，过滤罐和油扩散泵之间采用钢管道连接，油扩散泵与罗茨泵之间，罗茨泵与

滑阀机械泵之间采用钢管道和不锈钢波纹管连接。所有的真空阀门采用气动挡板阀。

真空系统真空阀门为气动挡板阀门需要压缩空气为真空阀门提供动力。

压力：≥0.6MPa.

灰尘和水汽过滤

最大露点：3℃

车间温度：5-40℃



真空测量：

真空测量有真空压力表和真空计算。真空压力表测量粗真空。真空计测量高真空。本套

电炉配置指针真空压力表和 ZDF―Ⅲ型系列电阻/电离复合真空计。

3充放气系统

配置有充气阀和放气阀。充气阀门是向炉内充入惰性保护气体，制造气氛环境，调节真

空炉内压力满足熔炼需求。充气阀为气动操作。

放气阀是释放真空，放气阀门有手动操作。

六、中频电源及电气控制

6.1中频电源参数

型号： KGPS-160-2.5S

额定功率 160KW

输入电压： 380V

输出电压： 250-375V

频率： 50Hz

输出频率: 2500 （HZ）



中频电源柜操作面板上设有功率表、电压表、频率表、电流表、热电偶测温表等指示仪

表、操作按钮和信号灯等。

中频电源柜为独立柜体，长 1.4米。宽 1.2米。高 2.0米。中频电源与电炉之间采用铜排

连接。

KGPS-160KW-2.5中频电源柜

PLC电气控制

电器控制采用西门子 S-7 -200 型 PLC控制，带触摸屏操作界面， 电气控制柜为独立的

柜体。电气控制的内容包括中频电源参数显示、真空系统模拟显示和操作、真空测量、充气、

放气、真空炉盖顶起与落下、模具保温炉控制，液压站工作控制、数据记录、各种互联互锁、

安全保护、报警等。



电气控制除了 PLC 控制系统外还可以通过控制柜上的按钮进行操作控制。当 PLC 控制

系统发生意外或故障，也可以采用操作按钮进行控制。

触摸屏为嵌入式，具有记忆功能，显示温度曲线，设置多种冶炼工艺。同时安装有联测

无纸记录仪器。四通道，可以记录真空度、熔炼温度、模具加热温度、电流、电压等参数。

电气控制的各种控制按钮集中在控制柜面板上。面板上的红色和绿色灯显示各种设备的

工作状态。

控制柜顶上有声光报警系统，当发生水压不足、电流过大、电压不足等情况时会发出声

光报警。

PLC+触摸屏控制柜

电气控制系统功能：

机械动作控制：炉盖升降、倾炉浇铸、模具车移动操作。

真空系统控制：真空启动、关停、真空阀门开关，放气阀门的操作，真空测量显示。

中频电源控制：功率输送、温度控制、电流、电压、频率显示。



温度控制：熔炼温度测量，加热炉温度测量、温度显示，扩散泵油温测量显示、水温报警。

冷却系统。冷却水温显示、报警，压力显示，断流、超温监测报警。

安全系统。互联互锁，防止误操作。电流过流 、过压保护、水压不足报警。报警方式：声光。

电炉安全防护、应急水源。

七、冷却系统

真空感应熔炼炉的水冷系统分为三大部分，即中频电源、炉体和真空机组冷却系统。

中频电源冷却：包括对可控硅、电抗器、隔离变压器、水冷电极、导电铜排冷却。

炉体冷却：包括对炉体、炉盖、炉门、冷却、感应线圈等冷却、密封轴承冷却、冷却。

真空系统冷却：包括对滑阀真空泵、罗茨泵、油增压泵、冷阱冷却、

每条冷却水感应均设有调节阀门。水温、水压、水位显示，缺水报警装置，以保证设备

的安全运行。

全套设备冷却水循环流 20t/h，采用 FB-350闭式冷却塔冷却 .



FB-350闭式冷却塔

分水器/集水器到设备之间采用 PPR热熔管道和塑料管、橡胶管连接。

水路连接图



水质要求：

总硬度不大于 10度（CaO容量〈10mg当量〉；

溶解性固体 <300mg/L；

PH值 7—8.5；

悬浮性固体 <10mg/L；

碱度 <60mg/L；

可溶性 Si02 <6mg/L；

电导率 <500us/cm；

2.供水系统：

最高进水温度 <35℃；

最低进水温度 >5℃；

进水压力 0.15—0.3MPa;

出水温度 <55℃.



八、ZG-0.1L真空感应熔炼铸造炉供货清单及报价

1、熔炼炉部分

序号 名称 规格及说明 数量

1 炉盖 双层水冷，内径 1600mm，含观察视窗、取样、加料、测温、放气阀等。 1套
2 观察视窗 多孔旋转式 2套

3 测温系统 钨铼热电偶插入式测温方式 电动操作 1套

4 加料装置 熔炼过程中在不破坏熔炼环境的情况下 实现多次加料 1套
5 机械捣料装置 消除金属熔炼过程中出现“搭桥”现象 ，搅拌造渣 1套
6 炉盖升降机构 液压驱动、 1套
7 炉盖旋转机构 手动平移 1套

8 炉体
含炉门、双层水冷，不锈钢内壁、内径 1600mm，高 1800mm，开有真空系统接口、

进电接口等
1套

9 感应熔炼线圈 额定容 100KG, 内经 390mm,高度 480mm 1套

10 电炉铜轴
装配式结构、导电通水，外端与中频电源连接，炉内安装感应线圈、旋转倾炉轴、

密封
1套

11 液压系统 液压站、油缸、油管、控制器， 为炉盖升降、倾炉浇铸提供驱动动力 1套
12 中频电源 KGPS-160-2.5K 含补偿电容 1套

13 补偿电容 安装在电源柜内 1套

14 导电铜排 中频电源到导电铜盘之间 1套
15 导电铜盘 导电铜排与电炉导电铜轴之间连接，内镶导电石墨环

16 PLC控制系统 炉盖动作控制、中频电源熔炼控制、倾炉浇铸等 1套



2炉门

序号 名称 规格及说明 数量

1 炉门 外壁碳钢 内壁不锈钢高 1200mm，宽 900mm， 1套
2 炉门底座 1套
3 锭模车 1套
4 锭模车移动平台 1套
5 锭模车电动驱动系统 液压油缸 1套
6 锭模车移动控制系统 PLC控制系统，锭模在炉内浇铸时候移动 1套
7 炉门冷却系统 1套
8 炉门运行导轨 1套
9 炉门移动驱动机构 电动驱动炉门水平移动 1套

模具加热炉部分

序号 项目名称 规格及说明 数量 生产厂家

1 钢壳炉体 外壁碳钢 内壁不锈钢 长约 850mm,宽 850mm，高 900mm 1套 根据需求设计

2 加热炉保温材料 陶瓷纤维 1套
3 电热丝 铁铬铝 1套
4 电热丝固定 电热丝更换方便 1套
5 调压电源 30KW 输 入电压小于 60V 1套
6 降压变压器 电阻加热炉输入低电压 1套
7 导电铜排 降压变压器到电阻加热炉之间电路连接 1套
8 电源及变压器冷却系统 1套



9 加热炉测温系统 热电偶测温 1套
10 加热炉控制系统 PLC控制 1套

真空系统

序号 名称 规格及说明 数量

1 机械泵 H-150 1台

2 罗茨真空泵 ZJP-600 1台

3 油扩散泵 KT-600 1台

4 GDQ600气动挡板阀 1套

5 GDQ150气动挡板阀 2套

6 DYC-J150气动挡板阀 1套

7 DDC-Y100电磁带充气阀 1套

8 DN150真空管道 1 1套

9 DN100真空管道 2 1套

10 DN1500不锈钢波纹管 1套

11 DN100不锈钢波纹管 1套

12 电磁压差阀 DDC-Y100 1套

13 充气阀 向炉内充气 手动 1套

14 放气阀 释放真空 电动 2套

15 复合数字真空计 ZDF―Ⅲ型系列电阻/电离复合真空计 1套

16 规管 ZJ-52T电阻规 ZJ-27电离规 2支

17 真空泵支架 2套

18 过滤装置 多层钢丝网过滤烟尘颗粒，保护真空系统 1套

19 控制系统 PLC控制系统 1套



冷却系统

序 号 项目名称 规格及说明 数量

1 闭式冷却塔 FB-350闭式冷却塔 1套

2 分水器（闭式） 2套

3 集水器（闭式） 2套

4 塑料、橡胶胶管 PPR管道端到设备之间的管道 全套 用户自备

5 PPR管道 分水器/集水器到设备之间的管道 全套 用户自备

6 水路安装材料 接头、三通、变节、阀门、法兰等 全套 用户自备

7 水压表 1套

8 流量开关 1只

9 水温表 1套

10 水温报警 1套

11 应急水源接口 1套



电气控制系统

序 号 项目名称 规格及说明 数量

1
手动

控制

电器元件

电流表 电压表、频率表、温度表、功率表。

真空、温度测量。

真空阀门手动控制、

冷却系统手动控制

设备机械动作手动操作

设备工作状态显示灯

报警提示互联互锁

1套

2
自动

控制

PLC控制系统
西门子 S7-200 PLC +触摸屏

1套

其它

1 气动系统 油水分离器 气管 三通 接头等 1套
2 空气压缩机 1台
3 工作平台 标准型材焊接 1套
4 安装工具 固定螺丝、 1套
5 图纸 地基图 设备总图纸 电气图纸等 2套
6 文献资料 设备使用说明书 、维护手册等 全套



真空感应熔炼炉耗材备品配件

序号 项目名称 规格及说明 数量

1 打结料 耗材 电熔镁砂（25公斤/袋） 2袋

2 耐火胶泥 耗材（25公斤/袋） 1袋

3 水玻璃 30公斤

4 石棉布 长度 50米 宽度 1米 30米

5 石棉板 直径 300mm 厚度 35mm 1块

6 热偶丝 ￠0.5mm 长 150mmWRe5/26 ，D分度热偶丝 1根

7 金属保护管 壁厚 1.5mm直径 10mm 长度 100mm 1根

8 高瓷保护管 壁厚 1.5mm直径 10mm 长度 100mm 99瓷 5支

9 视窗玻璃 石英玻璃 直径 50mm 厚度 4mm 6块

10 密封圈 炉子全套 1套

11 扩散泵油 K3扩散泵油 4L/桶 2桶

12 机械泵真空油 100号真空泵油 16L/桶 1桶

13 规管 电阻规 ZJ-52T 电离规 ZJ-27 2支

15 真空泥 1桶

16 真空油脂 1桶



主要配件生产厂家

序号 名称 生产厂家

1 中频电源 西安高盛冶金设备有限公司

2 炉体 西安高盛冶金设备有限公司

3 油扩散泵 西安孚磊真空设备有限公司

4 罗茨泵 上海阳光真空设备有限公司

5 滑阀机械泵 台州星光真空设备有限公司

6 真空计 成都正华真空计

7 真空阀门 上海畅桥阀门厂

8 冷却设备 西安高盛冶金设备有限公司

9 真空泵油 上海惠丰真空油脂有限公司

价格：65.0万

含税、含运费 、含安装、调试、培训、一年质保。

制造周期：60天










