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浙江江鑫机电有限公司(原浙江黄岩江鑫锻造有限公司)．始创于1995年．是中国锻压协会理事单位、中国锻压技术标准制定成

员单位之一，公司相继通过了ISO 9001：2008质量管理体系、ISO／TS 16949：2009质量管理体系、lSO 14001：2004环境管理体系：OHS

18001：2007职业健康安全管理等体系认证、公司先后获得“省级中小企业技术中心”、“浙江省成长型中小企业”、“浙江省绿

色企业”、“台州高新技术企业”等称号，

公司占地面积56000平方米．拥有mc／Jo工中心：FP600热模锻、J55高

能螺旋压力机1000T、1600T：EPCI000T、EPCI600T等先进主锻设备．年产

能超过3．8万吨锻件：公司还配备了拉伸试验机、冲击试验机、SPECTRD

光谱仪、洛氏布氏硬度计、金相显微镜、GLOBAL CLASSIc三坐标测量仪、

视频投影仪等检测设备，以精密的手段和严谨的程序确保产品质量、

公司主要产品：可生产0．1-12kg各种合金钢、非调质钢、不锈钢及有

色金属精密模锻件、温锻件．

现在主要工艺能力：可研发汽车、摩托车、工程机械、园林，农业机

械等行业所需精密模锻件．可承担产品和模具的热处理和产品精密机械加

工，十余年来．公司始终秉承“科技锻造未来．品质体现成就”的经营理

念，持续不断改进，矢志开拓创新．现已成为专业从事汽车、摩托车发动

机、通用燃油发动机、工程机械等行业精密模锻件知名供应商．产品品质深受国内外的客户欢迎．并成为国际知名企业的优秀供应商
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