
热处理现场方法几则
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热作横R钢5crMnMo热处理淬火玲却时出油温

度裉关键， +般掌握在J50～20090，Hl油温度过低．

H9使得到很台适的硬度．模冉在使用时也很样易开

裂部么．怎样判断tP,}ga温度％·应通过油烟的燃烧

情况来判断。方法是将球却一殷时间的模具提升刮

袖面附蚯观察．如果油面剧烈翻腾井胃出浓n的m

炯．说明模具温度m大于200℃．模具血立即下沉继
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目4所示女PF㈣x900颚式破碎机的偏。轴，
是尺1较大的轴件．用40Cr制造，图样拦求进行侧

质241—286HBW处理淬火采用井式炉整体加热，

水-油烈液冷却．原淬火冷却的操作^法是山行车

垂直起吊轴件直接^水(油)，然后进行r下运动冷

却结果发现偏心轴肩(M斟4)在水冷时发生r

掉角，也就是⋯现T尖角"裂，为r胁t偏心轴肩

开裂．找们将操作方法改进为：轴件乖直^水过程

巾，当偏心轴肩遇创水m时做5—8s停留，利用水Ⅻ

的沸腾强制预冷央角部偏0轴有m个这样的轴肩，
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3板件校平方法两则

削5斫Hi的摊韫巾45钢或50嗣制造直径

卵4⋯I}Jg 5ram．Ⅲ求热Ⅲ婵淬火、H^后蚀废
弛一42“Hc，{平垤1：人十0 3mm热n理*榆骑

发现有18*寿打推扳发十r“碗”样§彤f平

膛最岛可过I 6tntn我们在Y4l 25^单柱油爪dL的

平砧l‘址行柱中试验m丁推艋弹性太大■能成功

后来找n J将拉平模#艘戚I．f。I下M的形状(蛇刚5

右侧)埘排板进行过枉#【『：取得』，良好的翦果

＆甲骨的排饭终350t、501flifl保温击应力¨理■重

新成为合梆目

(上接单30《)

(8)峨机床迁蹬打T件装卡找止、机睐桐滑

感应镕水冷件火Ⅻ箱舭m等n能是个比转完

舒的冉轮粹火世备

3淬火机床的承制范围

(I)W rm淬火齿轮模数⋯I 2～40

(2)州油件火齿轮齿数⋯16 50
(3)Ⅻ汕汁^出轮的螺旋角 ±Ij=5⋯30
(4)埋油}*火齿轮∞直《：4=30(I一15(glmm．

(5)埋Tm淬火齿轮的妊度L=4800mm(带尾

m)．f=580f)mm(f带M岸)

i 6)埋油f十火脚轮的重世扭5t(*肺}e靴)；

15t(加托辊)

4应用效果

藏由轮埋油淬火机床研制成功“后，先目对球培

#L泥合机轧钢机等台台钢、大模数的甫蜥、料

幽人中齿轮近11『l【'1多什齿轮或齿轮轴完成丁轮齿∞

淬火Tn．巾l、寓践应Ⅲ教粜良好．掉R多啦档ⅡT

制作滓止舟l目州如对m=33 775轴妊L=

39NImm，正监』=I-t08l村厩37SiMdMo、大唰太模

32烈：：器：蒜意““!}*十“*z

捎艇i是与推版l目届一十F c％的零件，^《

钾4mm，iliⅫ打e31 2mnljL¨』f：厚度假为0 25mm

的20俐舨巾制n』戚冲制后=丹之的挡板盖发』|

翘曲崔B^能使用明零件太薄，机械枝平t济f

事北¨尝醴蹦热处瑾方汝进行幢’r把151)～2(1(／

片翘曲的捎扳盖挥杜卉，m共毕r—I|州铀有引2mm

7L的推板．将它nj穿在条M10×70的啡挂t川螺

母J】、紧(日闭2}把咎此好的捎板篙装人(450±

ID)t∞i
7

L炉巾保温3h，然J—i出炉空拎t市龇蚌

恃验．捎扳盖翘曲变形得“完辛纠il二后柬，我们

州娄似的手殷．对黄锕板冲制的电情接线薄板进}r

校半￡d拌取得rn蚶自苛效果Mw《20101228)

敛的陌轮轴的轮甫淬止“后(皑吲2)姊有敖幢删

各项指标均∞达到T目柞噩求其t监指标吐埘衷。
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E机床册制的成功既解决r公-¨台余钢太幽

轮冉m淬火的难胚R廿☆了公目外番赞硝c每根

齿轮轴外耍赀川约2(J n』[)缩《r生产崩划姓
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