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摘 要：H13芯棒新型热处理设备将对开钟罩式电阻加热炉与专用的淬火起重机及夹吊具有机地结合在一 

起，为长轴类工件的淬火提供了一种全新的装置。介绍了从热处理炉密封与功率匹配方面人手，解决了大型热处 

理炉的温度均匀性问题；从工件装出料方式及PLC控制系统方面入手，确保了长轴类工件在卧式加热淬火过程中 

实现自动控制及变形量最小 ，从而提高了芯棒的热处理质量。 
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0 引 言 

四川省冶金机械厂热处理分厂的芯棒淬火设备 

是搬迁新建工程项目，主要承担攀钢集团成都钢钒 

有限公司连轧管机用 H13大芯棒的热处理任务。 

为了保证芯棒的淬火质量，在对开钟罩式电阻加热 

炉上采用新型的密封装置和合理的功率配置．以保 

证加热炉炉温均匀，温差达到±5℃；采用配套的 

专用起重机及专用排钩夹吊具吊装芯棒，并在芯棒 

人油以及在油中上升、下降时采用变频器控制，保 

证了芯棒的变形量最小。提高了芯棒的热处理质 

量 

李学辉(1961一)，男 ，高级工程师，长期从事电气控 

制技术研究及管理工作。 
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1 H13芯棒热处理过程 

芯棒热处理过程：吊装一加热一淬火(淬火过 

程中起重机及夹吊具夹吊着芯棒不停地上、下运 

动)一回火一等待转运。 

2 H1 3芯棒热处理的设备及工作原理 

H13芯棒热处理的主要设备组成如图 1所示， 

由料架小车、起重机及变频器、对开钟罩式电阻加 

热炉、夹吊具、淬火油槽等组成。 

2．1对开钟罩式电阻加热炉 

采用对开钟罩式电阻加热炉(图 2)替代井式电 

阻加热炉和保护气氛热处理炉来热处理 H 1 3芯棒 

采用炉罩对开的方式是为了减少芯棒的出炉时问， 

保证芯棒整体温度的一致性和淬火质量。 
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一  1u口 u，r ／ l1 

一 威 一 
1一 起重机 2一 钢梁(轨道) 3一 立柱 4一 夹吊具 5一 淬 

火油槽 6一 料架小车 7一 对开钟罩式电阻加热炉 8一 芯棒 

图 1 H13芯棒热处理设备组成示意 

1一 排烟系统 2一 炉门升降机构 3一 钟罩式加热炉炉体 

4一 芯棒 5一 气缸密封装置 6一 拖链机构 

图 2对开钟罩式电阻加热炉示意 
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在对开钟罩式电阻加热炉上重点解决炉子密封 

和电阻功率的合理匹配问题，保证了炉温的均匀 

性。在炉罩开启和运行的过程中气动阀自动打开。 

当炉罩闭合到位时，气动阀自动关闭，封堵纤维则 

紧贴炉台侧体，确保罩式炉的密封性。罩式炉的炉 

体和炉台分布有 l2个加热区，对加热电阻的功率 

进行合理的配置，使三相电阻功率尽量平衡，以保 

证炉温的均匀性川。 

2．2起重机及变频器 

为了尽量减少芯棒在热处理过程中的变形．起 

重机的升降采用变频器控制(控制原理如图3所示)， 

以使芯棒人油及在油中连续升降运行平稳，减小冲 

击，保证芯棒的淬火变形量尽量减小至最低。 

2．3专用夹吊具 

吊装芯棒的专用夹吊具采用排钩形式，使芯棒 

的夹持点增多．并采用液压缸推动的连杆机构．以 

保证排吊钩的同步开合 ，即在需要装 吊芯棒的位 

置，由 PLC发出指令 ，液压缸推动排吊钩开闭[2]。 

特殊的设计，可使夹持芯棒的排吊钩同时张开和闭 

合，以达到快速装炉、出炉的目的，并且由于增多 

了夹持点以及变频控制上升、下降。也使芯棒在入 

油及热处理的过程中运行平稳，变形量降至最小。 

2．4控制系统 

芯棒的整个热处理工艺过程由PLC可编程控 

制器进行 自动控制，也可以采用手动人工干预。控 

制过程中罩式炉与起重机设计有连锁保护．在罩式 

炉未打开炉罩及打开未到位时。起重机是不能开到 

炉体位置的，以防止夹吊具碰撞炉体造成事故[3]。 

其控制原理如图4～5所示。 

散热风机 制动器 制动器 

图 3起重机升降变频器控制原理示意 
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图 4 PLC电气控制原理之一 
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图5 PLC电气控制原理之二 

3 结 语 

H13芯棒热处理设备 自2008年 6月验收运行 

以来的生产实践证明，该新型钟罩式电阻加热炉完 

全能够替代井式炉和保护气氛热处理炉，满足 H 1 3 

芯棒热处理的特殊要求。 

(1)对开钟罩式电阻加热炉中应用的新技术， 

着重解决了密封性、功率匹配和炉温均匀性问题， 

炉内温差达到±5℃。 

(2)专用起重机和夹吊具与对开钟罩式电阻加 

热炉配套，用于芯棒的装炉、淬火、回火吊装，具 

有装炉、出炉快速和操作安全等特点。采用特殊的 

排吊钩结构。可以最大限度地减少芯棒在吊装过程 

中发生的变形。 

(3)由于起重机的上升、下降采用了变频控 

制，这样在芯棒入油时和淬火过程中可以减小淬火 

油对芯棒的冲击，同时能满足芯棒热处理工艺参数 
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变化的要求．从而减小芯棒的变形量，提高芯棒的 

热处理质量。 

(4)由 PLC可编程控制器对芯棒的热处理工 

艺过程进行 自动控制，能够实现起重机及专用的夹 

吊具与钟罩式电阻加热炉的连锁控制．从而确保操 

作安全、动作可靠。 
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