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灰铸铁机床导轨中频感应淬火
天水星火机床有限责任公司 (甘肃741024) 史遵宪

l摘要I本t“cW6 JJ㈣E机床}轨十《#★

i式女qE对孽通过对#“i式奎过程的№《和

叶肆*I￡事＆确￡说M T粤d88∞^*k

i式的适埘性和在对袁肄镇}札淬k时＆Ⅱ$的

q题。

随着}几球胡若一目精座高技串高日曲化和重

叫化大1"化方阳的不断发展埘机啦精座和他月

寿命提出rⅢ高的譬求吲此机球廿轨的中翱岱麻

淬火f：}硎r广泛的废川和1Ⅱ逋的髓胜。

‘．机眯铸铁导轨的技术要求

铸铁利料为H『_2511戒HT30Cl，要求汴火的导轨

越面如罨_I所示。
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1淬火前技术要求

根据J13／BQl093 1987《缸屈切削眦床衄铺锉

廿札感应加热淬火技术条什*和栽ⅣJ长期牛·“：经螗

的总}托提出以F儿点要求：

(1)淬火前应地导轨∞J的衣面舢糙鹰选到

R．≤3 2“m。

(2)尖币址郝必项俐2 x 45斜m。

f 3)坤}几而硬噎：“1托I÷度≤2500mmll}硬

度值≥I UOHBW 1导轨托度>25(FJmm或币吐>3t

14 2～oll：耋嚣嚣：嚣?“}‘"一-

枕席部件割造技术专题

n『，硬度值#I80HBW。

(4)版铸铁蚌轨件¨≤0 5“．化台础身嚣应

征u 6％～{I 8％Z洲。

2淬火后技术要求

(I)导轧Ⅲ淬火J”经嘶削．轰而碗眨

≥681【S，|』导轨^庀烧f* 软带 利缸译热处理

缺崭。

f 2j如甘轨Ⅲl冉个别砂服 气扎等铸一＆缺

隅撒柑设lf意见qH{小淬止采川衅桩方式渡过。

■、淬火方式

1淬火设备

‘¨额fn兢选用KP200／8(X)04自110管巾期电埠。n

制移动止沣火饥小．汴火}凡床如州!所不，

冲失自

fbj淬^n示意

自制淬火机蜕明H 2
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机床韶件劫造按术专题

(1)感应器用IOmm×10mm方纯铜管制作．

R带喷水扎。

(2)淬火变压嚣可扯同定十驱动小车土架6 1．

车右移动。

(3j驱动小车川交流{珂违电肌驱动被动轮

与p曲轮2问的距离可LJ调口。

(4)虹动小车立絮可上下芹靠删Vt，山形导

轨与1．件山形致。

(5j控制电话f对小卞越J主喷水巾额电

源功率等参数世行控制。

2淬火操作

淬火时淬火小牛停破任小巾￡絮1．．眯身腔往

小卞支架前的地恍上。调整小’土架，忙代化h F

和矗轩曲个方向’J睐身往吲平而．Ⅱ复调啦亢至

小牛从上架l能F绝过渡到睐辟L。l、装堪J·；*‘*

施冲止作业。

往l迷挂n巾需往＆陌点：

(I 1淬火舸必需调船上颦高鹰与篮泮火的床

身高度教，拦求I⋯1日导轨和牛【^j廿轨同时】￡刮露

求m，m．以虹因娴档f到他而出现鹇fj现毁“lm

引起世热过烧挂奄于烧化造成腹扎

(2l￡掣¨孵ln】需轧床舟II膨而吻f}恰、、，

者州”1小车从￡架1．i r世到m身klq．会^．“偏

移，致使感J-i嚣’_淬火面f自间隙发生坐化并董十烧

¨、导轧“。

{、感应器的设计

1平面感应器的设计

F面盛J*器使川10ram×10ram方纯射瞥《I做，

要求管o№¨为I 5ram感应≈的竹诎长度应比件火而

的世鹰K-o一30m n1．对件火血甫嘘>l R0mm的甘

轨面1m占，性峭F感腑器套川现r”叫加热较tnm】一

边加热慢n0聪器．吲此．感应器应儆城弧膨。弧膨

半{'按姒，＆盘}I算：

R 8×10·350

止。p月 感直*州弧。r终，lnm

8 l#火面世瞳．mm。

m淬火m】宽度】80mm为倒盛应群如Ⅻ3所小。
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2山形感应器的设计

山膨导}九淬火时，m于热f々导和感应加执的

环膨敬J y．uJ形根部的温度比l：H：高，刚此胜应

将住世⋯忖其角度l；比导轧面的角瞳小(如幽4所

《邀薹，翟獠—“‘ ＆搿邋≤!t广
?档m《惑mⅢ

作世行}|蜥淬火时．都嘤他用峙硅倬，l-鼍川

求性化硅场．碱^漏娃性高加热J虫瞳t爿外垭

，4j自越∽挚胜置的疏密牲l{他自『11‰盟螋均s J。

四．淬火参数的确定

对f㈦世掣的廿轨mJ选用m啊的淬火参数

丧I舭定r感脏甜与触舯热而的川黻。矗2规定

TtI r频电峥参数的性II】范旧

表2

对编号为10 II的CW6110fIE小身世什中频淬

火磨削后删得硬鹰f^“丧3所示。

&3淬火磨削后硬度值HS
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五．淬火分析

侬_IH丧i 矗2的参数肿睐身址什批录7I火．始

*H后抽忤扮州结粜如表4斫示。

表4

柱4出叫．除I 2 1 7号求舟囡基体面度编低、

廿}九血仔件肮协．淬火臌削J—j束能选劓蹬计爱求

外，JE糸均迅到了要求。

，l计铸铁廿轨『自1进行淬火，选择T艺参数时眦

考I＆【l F儿十^而

(I}将荻铸铁悦为特有孔随(由J打攀的仃

存)的旮何s1 M n舟盒兀尜帕骶舟盒钳其柏变

规律’，IH桕同。

(2)感应加热速度舱徉J o{)～400 C，s之

M．盟吒体化过程征噼问完墟，止需憬温时川。

(3)只要铸铁墉婿自旧啉舟要求，，“格控制淬

火温度就“r幢汴火肝帅硬座捍到最大值．盘棚目I纵

最捧．即硬度>68HS惫相为针状或艟l‰吗氏休。

(4)淬火叶．衄高自n热温度应《900C(睫J0

晶的熔点953 C)，否则台出现件裂现象。

(5)惑Jt枷热叶的透^淋度⋯△5011；71计

靖而褂浮硬层澡膛不他山q一频l乜源的蛐串决左

，m要取决十树抖本身的淬压性．也就肚醺迓^潦鹰

蚌十能代丧淬硬目洙嗖。

书Z{耍阐进了CW61 J00E机床导轨的沣火方

式膻t艺棼数的确定i兑明了盛』i器移动式汁火的

柽怍型点和肌铺锬较九hⅢ畔轨if^af感应器的吐

计一洼。此种淬火靠浩蚓样赴适用JI Je他版磷娃婶

轧的I一频汴^凡fi J泛的寓用价f^。M■
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