
 

2006年4月12日．~rx-]锻造r揭裤暨北内建r 57周年r庆之际．本千lj 

记者应邀参加庆典．在参观r房时长春一汽嘉信热处理电镀科技有限公司的等温 

正火(调质)生产线正在调试．2006年6月该生产线正式投入使用。该等温正火(调 

质)生产线有正火处理和调质处理两方面的用途．正火处理可获得晶粒度符合要求 

并E均匀一致的珠光体类型的组织．达到所需要的力学性能。调质处理使I件处 

理后获得所需要的均匀的金相组织及优良的力学性能。 

等温正火(调质)生产线 
。 文／王刚 ·长春一汽嘉信热处理电镀科技有限公司技术部部长 

用于北内锻造厂的等温正火(调质)生产线 

从总体布局上看由A、B区两部分组成 A区主 

要用于加热和正火。B区主要用于淬火 (油淬或 

水淬)、清洗、料筐返回(工件返回A区完成回 

火工艺)等。A区包括：加热炉主推杆、加热炉 

前室、进料内炉门、前室密封门、加热炉、加 

热炉后出料门、出料拉杆、正火推料机(包括保 

温过桥)、风冷室、风冷室门、冷系统、等温炉 

主推杆 等温炉、出料拉杆、风冷罩、翻料机 

构、侧推杆、上料推杆 、进料推杆、冷却槽。 

B区包括：淬火翻料机 分料装置 淬火推料机、 

油淬火机构 水淬火机构、料盘输送拉杆 清 

洗机进料推杆 清洗机、清洗机出料拉杆 淬 

火介质冷却系统 程序控制系统 温度控制系 

统。等温正火(调质)线平面布置见图1。 

主要技术规格 

生产能力 ：600kg／h；电源 ：380V／3相， 

50Hz：设计装机功率：735kW；加热炉加热功 

率：306kW：回火炉加热功率：224kW：加热炉 

最高工作温度：950。C；回火炉最高工作温度 

700。C；料筐尺寸：560mm×560mm×270mm； 

料盘尺寸：560mm×560mm×50mm：生产周 

期：1 5～20min／盘；总占地面积 ：约23 2m× 

10．8m 

生产线的构成 

该生产线是由多台设备构成的，这里就其 

主要设备进行介绍。 

加热炉 

加热炉主要由炉体 电热辐射管、气氛循 

=，-图1 等温正火(调质)线平面布置图 

环风扇、进料内炉门、出 

料炉门 进料前室 前室 

密封门等组成。 

炉体由炉壳、炉衬及 

导轨等构成。其中炉壳是 

用型钢及6mm厚钢板组焊 

而成的整体气密性结构。 

炉衬的侧墙和炉顶用轻质 

高铝砖作耐火层 ，硅酸铝 
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纤维毡作保温层。炉底用轻质高铝砖、高强度轻质保 

温砖及硅藻土砖砌筑，其中最下部为硅藻土砖干砌。 

导轨轨座砖用重质高铝砖砌筑。炉内导轨均为耐热钢 

导轨。前室及进料内门的滑道与砖体砌在一起，为一 

整体。前室的底部由内向外分别为轻质高铝砖、高强 

度轻质保温砖及硅藻土砖，侧面为轻质高铝砖。 

各区段可通过可控硅调功器及PID智能仪表来实 

现对炉温的自动控制。在二、三区安装一台顶风扇 ， 

以促进加热及气氛均匀。叶片及轴全部采用耐热钢精 

密铸造。采用水冷的形式，以保证其正常运行和润滑。 

在炉子进 出料端各设一个炉门，主要作用是保温隔 

热。炉门采用硅酸铝纤维作衬，其升降采用气缸传动。 

前室的外门为齿轮齿条式的机械密封门，通过电机 

减速器带动，炉门与炉门密封13间采用可更换的陶瓷纤 

维密封绳密封。 

加热炉主要技术规格 ：设备尺寸 ：7 8 0 2mm × 

2362mm×2236mm：区段数：三区；料盘数：10盘；加热 

总功率：306k W=最高工作温度：960。C：工作温度：820- 

880。C；炉温控制精度：±1。C；炉壁温升：≤60。C。 

等温炉 

等温炉由炉壳 砖体及导轨 辐射管 风扇 进料 

门、出料门 导流罩、炉盖等组成。炉壳用钢板和型材 

焊制而成，砖体由轻质粘土砖 硅藻土砖 耐火纤维等 

砌筑而成，炉内在重质高铝型砖上铺设--~Ej耐热钢导轨， 

导轨材料为1Crl8Ni9Ti，导轨标高800mm。炉内分四区， 

每区炉顶设有一个离心式风扇和导流罩，每区各有一炉 

盖。导流罩均为不锈钢材质．每区均设有控温仪表及超 

温报警装置，常规电器控制．炉内加热元件为裸式辐射 

管．电阻丝材料0Cr25AI5。风扇叶轮及轴等均为不锈钢 

材质。 

风冷室及风冷系统 

风冷室由壳体、砖体及导轨 加热器等组 

成，风冷系统由高温风机 管路系统、蝶阀等 

组成。风冷室炉壳用6mm厚钢板及型钢制成， 

炉衬由轻质粘土砖和耐火纤维毡组成，导轨全 

部为不锈钢材质，导轨下部设置有加热器，加 

热元件规格为电阻带，材质 Cr20Ni80；风机除 

电机 底座 传动轴承(轴承有水冷却装置)外 

均全部采用不锈钢材质，可在650。C温度条件下 

正常运转 风管用不锈钢材质的3mm厚钢板制 

成，管壁外侧包有耐火纤维保温层，风机整体 

安装在地坑内，风循环自下而上，管路系统中 

接有蝶阀 耐高温伸缩节等组件，与加热器，控 

温元件等共同组成一整套控温系统，可实现多 

种风循环状态．以满足不同工件的技术要求。 

淬火机构 

淬火机构由油淬火机构和水淬火机构两套 

装置组成。分别用于不同材料工件的淬火处理。 

两套机构的设备组成基本相同。都包括有淬火 

槽 网带提升装置 循环搅拌系统 淬火介质 

冷却系统等组成。淬火槽是由钢板焊接而成的 

密封结构，外面有加强型钢；内装淬火介质。淬 

火槽里还安装有温度控制系统及液位报警系统。 

网带提升装置用于将淬火工件从淬火槽内提升 

输送到清洗机进料推杆上的空料筐内。安装固 

定在淬火槽里．包括骨架 网带 驱动装置 拉 

紧装置等。循环搅拌系统用大流量泵通过喷嘴 

将淬火介质直接喷射到工件上．使其快速冷却， 

同时实现淬火介质自身循环，保证淬火介质温 

度均匀性。 

主推杆 

主推杆采用循环球丝杠的结构，这种结构 

的特点是推力大、耗电少 结构紧凑 性能可 

靠，它由内循环式循环球丝杠部件 电机、减 

速器 推头、水套及限位开关装置等部件构成。 

翻料机构 

翻转机构用来卸料。翻转机构由支架、底 

架 托轮、回转架 传动装置等部分构成。在 

回转架中装有支承料盘的导轨，装有气缸及压 

头。回转架由底架上的4个托轮支承，由电机 

减速器，传动装置通过链轮副来带动．其链条 

为双翼滚子链(节距为 1 9．05mm)，用铆钉铆接 
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在回转架的外缘上。 

清洗机 

该清洗机用于清除零件表面上粘附的污垢。结构及 

工作原理 该清洗机为一单室结构，它由喷淋室，漫洗槽， 

浸洗升降台、加热器、去油装置等构成，浸台及两个钢板 

门均同气缸带动，当浸台升起时，它的上表面与外部导轨 

平齐，工件处于喷嘴的喷射范围之内，此时工件被喷淋， 

当浸台下降时，工件被浸入清洗液中，此时零件被浸洗。 

去油装置独立安装在设备后侧。槽体由浸洗槽、抽水槽及 

副水槽组成，浮球液位控制器控制液面高度。 

料盘输送机构 

自动线上的料盘输送机构的驱动方式为机械及气动． 

由可编程序控制器控制各机构及生产线动作程序的全过 

程。机械传动机构主要由电机、减速器及链轮副构成。这 

些传动机构均可进行手动或自动两种操作方式。每一个 

传动机构独立完成一个规定的程序动作，计时器用来控 

制操作循环的周期及淬火、清洗等时间。对于机械传动 

装置．其电机都配有瞬时电流断路继电器．进入炉内的有 

明显加热的料盘传送机构，当过载报警发生时，能自动退 

回。在炉外的传送机构 ，当出现过载报警时，能原地停车。 

设备主要动作程序 

等温正火(工件只在A区运转) 

设备主要动作程序：加热炉进料炉门开一进料推杆 

进一进料推杆退一加热炉进料炉门关一加热炉出料炉门 

开一加热炉出料推杆进一加热炉出料推杆退一加热炉出 

料炉门关一风冷室门开一正火推料机进一正火推料机退 

一 风冷室门关一风冷室风机启动一加热炉机械密封门开 

一 进料推杆进料完成进料退回一加热炉机械密封门关一 

上料推杆、侧推杆完成进料一等温炉出料炉门开一出料 

拉杆进一出料拉杆退(风冷罩风扇启动)一风冷 

到时一风冷室风机停转一等温炉进料炉门开一 

等温炉主推杆进一等温炉主推杆退一等温炉进 

料炉门关一翻(卸)料(复位)下一周期开始(复 

位)。 

调质 

工件在加热炉加热到温后，加热炉主推杆 

装置将前室料盘推入加热炉，加热炉出料推杆 

将炉内最后一料盘拉出，然后通过机动滚道将 

工件运至淬油翻料机上。(1)如为淬油件，工件 

将被翻料机通过分料滑斗(人工预先设置为油淬 

或水淬)倒入油淬火机构进行淬火 (空料盘在淬 

火推料机、料盘传送拉杆、清洗机进料推杆带 

动下运至清洗机前端)，淬火后工件由淬火输送 

带提升掉入清洗机进料推杆上的料筐内。经清 

洗机清洗后通过清洗机出料拉杆推到风冷室前 

端(工件重新回到A区)，再经风冷室进入等温 

炉高温回火，最后通过回火卸料机将工件翻入 

冷却水槽的料箱内，而空料筐为下一个循环周 

期开始做好准备。(2)如为淬水件，工件将被翻 

料机通过分料滑斗(人工预先设置为油淬或水 

淬)倒入水淬火机构的进行淬火，其他同上。 

结束语 

等温正火(调质)生产线为一多功能连续式 

热处理生产自动线，整条线为闭环形式。实用 

面宽，可完成多种工艺。既可以正火，又可以 

调质。就调质而言，在这条线上既可以淬水，又 

可以淬油，功能齐全。线上设置淬水和淬油两 

套淬火机构，翻料机和淬火机构配合工作，料 

盘首先被运送到翻料机上，由翻料机将料筐上 

的工件翻到淬火机构的提升网带上(油淬或水淬 

工作前人工选定)，淬火后再由提升网带输送到 

空料筐内，淬火时料筐不进入淬火介质，从而 

延长料筐的使用寿命。新型的风冷室及风冷系 

统，通过风冷室的风温、风量可调，可实现多 

种风循环方式。正火推料机和淬火推料机采用 

收集器式推杆，结构紧凑、耐用、占地面积小。 

淬火机构采用大流量泵对工件进行喷淋冷却 ， 

同时实现淬火介质自身循环 另外还配有淬火 

介质冷却系统。该正火调质线与同类型产品相 

比，具有功能多、工艺性强、实用面宽，结构 

先进且耐用的特点。圃 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com

