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前言

本手册根据编者多年的工作经验，对热处理常用的有关数据进行了广泛的收集，以供工厂企业的热处
理工程技术人员、热处理工作者、科研院所从事研究、开发的技术人员和大专院校的学生参考使用。
本书内容简明扼要、数据翔实，多数以表格的形式给出，采用尽可能少的叙述，详细介绍了钢的淬火
、正火、退火、回火、渗碳、渗氮以及火花鉴别;模具钢、不锈钢、耐热钢以及铸铁常用的各种热处理
工艺规范和常用数据。
希望本书对热处理工作者有所帮助，对促进我国热处理行业的科技进步和提高产品质量起到有益的作
用。
本书第一章至第五章由河北工业大学李国彬教授编写，第八章、第九章和附录由王铁宝博士编写，第
六章由杜安博士编写，第七章由马瑞娜副教授编写，最后由李国彬教授统稿。
本书在编写和收集资料过程中，河北工业大学赵静怡硕士等参加了部分编写工作。
由于水平所限，书中不足之处敬请读者批评指正。
李国彬2012年3月15日
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内容概要

本书以表格的形式，对热处理常用的有关数据进行了介绍，内容包括热处理安全技术知识，钢的正火
与退火，钢的淬火与回火，模具选材及热处理，钢的渗碳与渗氮，不锈钢、耐热钢及铸铁的热处理，
有色金属及其合金和钢的火花鉴别，热处理电阻炉功率及炉丝的简易计算方法等。

本书可供工厂企业的热处理工程技术人员；科研院所从事研究、开发的技术人员和大专院校的学生参
考使用。
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二、钢的加热时间的经验公式
三、工模具钢在不同介质中的加热时间
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一、常用冷冲模、冲裁模的选材及模具的硬度要求
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章节摘录

版权页：   插图：   在机械制造过程中热处理工序占重要地位，它对保证产品质量、提高工作效能和延
长机器使用寿命都起重要作用，而任何一种热处理工艺，只有相应的设备才能完成。
 热处理设备的种类繁多，通常根据它们在热处理声场过程中所完成的任务，分为主要设备和辅助设备
两大类。
为了增加产量、提高质量、压缩劳动时间、推行连续生产和自动生产，又组合成许多综合热处理设
备--热处理联合机。
 主要设备是完成热处理主要工序所用的设备，包括加热设备和冷却设备。
这类设备对热处理效果和产品质量起决定作用，其中尤以加热设备为主要，它包括各种热处理炉和加
热设备。
 辅助设备是完成各种辅助工序及主要工序中的辅助动作所用的设备及各种工夹具。
主要包括清洗设备、校正设备、起重运输设备、控制气氛制备设备等。
 在工业生产中，热处理设备（炉）具有其它设备不可替代的作用。
热处理工艺的制定和实施，直接受炉子的性能影响，因此，必须了解热处理工序所用的热处理炉性能
。
而热处理炉的性能中，对其功率的了解应该是第一位的，因为，设备即炉子的功率与升温速度、装炉
量、保温时间等密切相关。
 第一节热处理炉的基本结构 热处理炉的种类繁多，其结构也各不相同，但具有实施热工作业的共同
特点，它们的基本结构仍具有许多共同之处。
热处理炉的结构与其性能有着密切的关系。
 一、炉体部分 普通热处理炉一般由以下基本部分组成。
 1.炉体外壳 炉体外壳的形状一般分为长方形和圆筒形两类。
壳体由框架和钢板组成，框架用不同规格的角钢、槽钢等型材焊接而成。
框架对炉体起支撑和强固的作用，要承受较大的载荷。
 热处理炉的炉衬通常分为隔热层和耐火层。
 （1）隔热层 隔热层介于耐火层和炉壳之间。
它的主要作用是减小炉子的热损失，提高热效率，节约能源。
隔热层的厚度越大，节能效果也越好。
 隔热层除炉底部分外，其余部分都不承受负荷。
 （2）耐火层在隔热保温层的内侧是耐火层。
该层是根据炉子的工作温度高低和炉内介质的化学作用特性，选用不同的耐火材料砌筑而成的。
炉内介质在高温下易与耐火层表面发生化学作用，导致发生腐蚀剥落，所以应具有较高的化学稳定性
。
耐火层的厚度较薄，常常是单层。
装置电热体的支撑搁砖砌筑在耐火层的内侧。
 2.炉膛 炉体内耐火层包围的空间称为炉膛。
箱形炉的炉膛两侧和底部装置了电热体，底部电热体上面是耐热钢的炉底板，用以盛放加热零件。
 炉膛是炉子加热工件的工作室，它的形状尺寸要依工件的形状尺寸和生产率要求而定。
 3.炉门 在工件进出炉膛的开口处需要安装活动的炉门，装卸工件时打开炉门，加热保温时炉门关闭，
保持密封状态。
 炉门或炉盖的框架可用角钢、槽钢焊接而成，也可用铸铁浇铸而成。
炉门壳用钢板焊接或用螺钉紧固在框架上。
炉门或炉盖的砌体也分为耐火层与隔热保温层，由于经常启闭运动，承受震动冲击，要求结构牢固，
有较高的强度。
 二、机械传动部分 对于连续作业炉和半连续作业炉，除了上述基本结构部分外，还有装出料用的推
料机、拉料机、输送带、辊筒等传动机构；炉罩移动或炉底的移动、震动机构；炉底或炉罐的旋转机
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构。
通过这些机构的运行实现工件装炉、出炉和在炉内移动的自动化，进行流水线上的连续作业；或者是
通过炉罩或炉底易位，使装卸和加热保温过程交叉重复进行，实现半连续作业。
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编辑推荐

《热处理工艺规范与数据手册》可供工厂企业的热处理工程技术人员；科研院所从事研究、开发的技
术人员和大专院校的学生参考使用。
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