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十载历程
十年成长
时光如水，岁月如歌。《现代零部件》杂志已

走过悠悠十载春秋，于去年11月迎来创刊十周年。

十年来， 《现代零部件》在广大作者和读者的支持

与帮助下，脚踏实地，一步一个脚印，取得了令人

欣喜的成绩。回首创刊之初，她犹如一株树苗，在

春天萌发嫩芽，沐浴阳光雨露，伴随季节更替，历

经岁月洗礼，一路茁壮成长。而今已深深印刻了十

岁年轮，并在行业媒体中崭露头角。十年历程，您

与我们携手并肩一起走过，一起见证，一路播洒，

一路收获。

《现代零部件》创刊十周年是件事、喜事，也

是我们与大家共同分享的重要节日。为此，我们特

举办“喜迎《现代零部件》创刊十周年”主题征文

活动，陆续为大家呈献广大作者和读者的美文。

诚邀您参与其中，把您的所思、所想、所感、

所悟与我们一起分享，您的每一句祝福，每一个建

议，每一篇稿件都是我们不断创新、不断前进的源
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十年风雨同舟
——纪念《现代零部件》创刊十周年
首先对((现代零部件》创刊十年表示祝贺! 《现代零部件》从创刊开

始我每期必看，有幸能够伴随((现代零部件》经历多年的风风雨雨。《现

代零部件》的多个板块我都喜欢，尤其关注“技术与应用”栏目，从中了

解到很多新技术、新工艺，尤其是激光、超声等各种特种加工技术在特殊

材料领域的应用，拓宽了自己的视野及思路，对自己本职工作起到了很大

帮助。多年来，结合本职设计工作向《现代零部件》投稿多篇并荣幸发

表，通过撰写论文大大提高了我的写作能力及文字表达能力。

建议杂志今后在国内外先进生产技术，具体实际工作中的小经验、小

窍门等方面给予更多的关注；同时希望加强读者与编辑间、读者间的联系

与互动，力争把《现代零部件》构建成一个和谐的大家庭。

在今后的工作和学习中，我会一如既往地关注((现代零部件》，希望

在各位领导、编辑的辛勤工作下，《现代零部件》做大、做强，成为国内

首屈一指的科技性杂志。

十年厚积薄发
——纪念《现代零部件》创刊十周年
与《现代零部件》结缘于某次技术攻关项目。当时面对一项棘手问题

一筹莫展，几种常规的办法都用上了，收效甚微。而这个问题偏偏又是新

车型上市的拦路虎，必须在规定期限内予以解决。无意间看到同事们案头

的((现代零部件》，便信手翻了几页，发现这本杂志不仅信息量大，涵盖

面广，更重要的是，对国内外先进制造技术和设计经验的介绍十分详实，

思路独特、新颖，这正是我所需要借鉴的。

得益于((现代零部件》一篇类似文章中观点的启发，我发掘出一种

新方案，使问题得到圆满解决，不仅提前完成任务，还为公司积累了解决

该类问题的独到经验。因效果显著，思路新颖，同期申请的专利也获得了

受理。我也自此变成了《现代零部件》的拥趸，结合工作实际情况，灵活

运用《现代零部件》里介绍的行业经验，解决了很多实际的问题。更重要

的，通过《现代零部件》这个平台，能及时了解行业动态，大大拓展知识

领域，开扩了眼界。

过去的十年，是我国汽车业高速发展的十年， 《现代零部件))见证并

推动了汽车工业的发展。值此((现代零部件》创刊十周年之际，衷心祝愿

贵刊十周年生日快乐，越办越好!
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汽车紧固件热处理发展的10年
——纪念《现代零部件》创刊十周年

随着汽车产品向节能、环保、轻量化、小型化、薄壁化发展，汽车用高

强度紧固件越来越受到重视。用于制造汽车紧固件的钢材具有优良的强度和

塑性，经冷镦或热处理后可获得预期的优良综合性能，且资源丰富，价格相

对较低，并具有一定的可利用再生性，较其他材料具有更高的性价比。

紧固件制造分类

汽车分商用车和乘用车两大类。商用车除了汽车发动机等关键部位使用

10．9级和12．9级紧固件外，其余部位主要采用8．8级紧固件。

乘用车上使用的紧固件，包括低碳线材、不锈钢线材，大部分应用在焊

接件和装饰件的部位上，超过80％是高强度紧固件，其中10．9级和12．9级(使

用合金钢线材的部分)占50％，这些紧固件中有些是通用的标准件(主要是

8．8级)，可以在市场上采购获得，10．9级、12．9级以及一些组合件、零件化

(轴类、筒类)、焊接专用的异型紧固件，由于品质要求高，专业化程度

强，都是定点专业工厂长期配套生产。而高档乘用车发动机上的紧固件是进

口的，或由外商随整车引进的原配套的专业紧固件厂家，到国内办起的独资

或合资企业生产。

以乘用车为例，引进品牌汽车占据我国汽车消费市场的70％以上。这些

高档的知名品牌汽车虽在国内生产线上装配，但车上的紧固件竞有70％以上

是进口的，这除了与产品的知识产权归属外方外，客观的原因是我们的紧固

件产品和制造这些紧固件的线材在质量稳定性方面确实存在问题。

8．8级以上强度级别的紧固件都要进行热处理，才能提高产品的综合力学

性能，达到规定的抗拉强度和屈强比及塑韧性，为此，热处理工艺技术是生

产汽车紧固件的关键。

行业热处理概况

统计显示，列入到统计范畴的我国汽车紧固件企业现有100余家，企业

类型大致可分为二种，一是为大型且具有相当规模的紧固件企业，设专责部

门负责生产制造；二是企业仅以汽车非标准紧固件产品为主的专业企业。代

表国家较高水平的汽车紧固件企业有：上海上标汽车紧固件有限公司、东风

汽车紧固件有限公司、富奥汽车零部件有限公司标准件分公司、浙江明泰标

准件有限公司、浙江长华汽车零部件有限公司、上海东风汽车专用件有限公

司、上海宜众汽车紧固件有限公司、温州瑞标集团有限公司、瑞安瑞强标准
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件有限公司、上海奥达科股份有限公司、福州颖明标准件有限公司及舟山市7412工

厂等等。

就整体发展状况来看，据不完全统计，我国汽车紧固件行业共有热处理设备

1000多台，其中可控气氛连续式加热网带炉350余台，一些紧固件企业依托一些专业

热处理工厂，汽车紧固件年总产量达到100多万t，8．8级以上产量达到65万t以上，需

要热处理生产的高强度紧固件约占60％～65％左右，可见热处理工序不可小觑。

伴随着汽车高强度紧固件技术的发展，紧固件热处理也进入了技术含量提高和

生产规模发展的新时期。无论是螺栓、螺母，还是自攻螺钉、螺柱，热处理强化都

是高强度的首选，其技术发展与进步主要体现在以下几个方面：

1)在调质工艺中，现在已普遍实现了可控气氛计算机碳势控制。在消化吸收引

进国外设备的基础上，连续式网带炉均可满足高强度紧固件加热淬火的需求，加上

设备具有高度的可靠性，市场潜力较大。

2)在渗碳工艺中，炉内气氛均匀性小于士O．05％，采用双氧探头二区碳势控制

技术，对渗层质量的现场控制迸一步优化，在保证螺纹紧固件硬度均匀性方面已凸

现出它的优越性，效率高、渗层均匀。

3)在紧固件热处理装备方面，企业最关心的运行可靠性已得到满足，包括发热

元件、耐热材料、运动部件的改进，国产热处理装备日臻完善，企业使用量达85％以

上。

4)对于冷镦模具的热处理，由重污染、高能耗向少污染、节能的热处理设备工

艺过渡，箱式电阻炉的保温材料采用节能型的全纤维陶瓷材料，对高合金钢模具大

部分应用真空炉淬火回火，使用外热式硝盐炉及采用空气作为介质的中温加热或回

火，较少使用、限制或淘汰盐浴炉。

汽车紧固件的热处理

近10年来，我国汽车紧固件企业热处理技术有了较大的发展，企业认识到高技

术起点对保持企业核心竞争力的重要性，购置了先进的热处理设备，保护气氛连续

多用途炉、连续式网带炉、震底炉及滚筒炉，先进炉型所占比例超过90％。在最终

热处理(调质或渗碳)实现了可控保护气氛技术，但在预先热处理(球化或软化退

火)设备方面，还不同程度存在加热质量差、热效率低和机械化程度低等问题，仍

以低档次设备居多。

最终热处理使用连续网带炉、保护气氛连续多用途炉，基本实现了流量、压

力、温度的自动检测与过程控制。据统计，由于执行元件和控制仪表性能不稳定，

维护不及时，操作人员培训不到位，而不能长期稳定使用，造成产品品质有较大波

动性。由于制造水平、原材料、气氛制造装置，主要元器件等配套产品质量与国外

有差距，导致设备的使用可靠性差，必须将传统人工控制技术提高到智能控制技术

的层次上来，以进一步强化和提高“可控”的质量。

MC琢代器部件2们律第J期4一
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热处理技术专业性较强，涉及面广并需要较长时间的经验积累，由于受行业

自身特点的限制，技术人员比例较低，企业这方面的人才更缺乏。金属切削加工

和热处理技术人员之间的沟通交流较少，通晓机械和热处理的人才更为稀缺；热

处理生产条件较差，工作不受重视，员工队伍不稳定，如有人员流动很容易造成

断档t现有技术力量明显不足，以致常常不能发挥先进设备的所有功能，操作人

员多数未经技术培训，人力资源的严重不足，已长期困扰着汽车紧固件企业。可

以说，专业人才已经相对匮缺，整体技术素质堪忧。

热处理工艺文件不具体，操作随意性大，现场管理不到位，工艺文件规定的

装炉量、装炉方法、气氛调节时间，校正周期不能严格遵守，特别是在中、夜班

无人监督。

生产中，因原材料质量造成紧固件在热处理过程中发生问题(主要是淬

裂)，或者热处理后力学性能达不到要求等现象也屡见不鲜。钢材化学成分波

动大，可导致热处理后硬度散差大，用不同炉批号或不同钢厂的同种材料制成同

一规格紧固件，按相同工艺甚至同炉热处理，却得到截然不同结果也是时有发生

的。

汽车紧固件调质热处理

由于热处理是一个特殊过程，需采用强有力的控制手段，才能提高热处理过

程控制程度从而保证汽车紧固件热处理质量的稳步提高。近10年，汽车紧固件调

质热处理技术的发展主要有以下几个方面：

(1)炉型由于震底炉长期使用中存在震底板变形，紧固件在炉内布料时加

热不均，淬火硬度质量散差大，同时振动噪声大，环境差，震底炉逐步退出生产

线，连续式网带炉、铸链炉已得到普遍应用。对于长尺寸的螺栓也有采用密封箱

式多用炉加热，以减少淬火畸变。

(2)智能化计算机模拟仿真技术和控制技术，可实现整个网带炉生产线调

质热处理实时多项目操作。如控制网带速度、温度、碳势等，可全屏幕监视完全

工艺程序控制，生产运行中能完整记录设备运行状态中所检测到的工艺参数(零

件号、材料、温度、碳势等)，并储存记录，并可随时调阅和打印。

(3)高质量网带炉加热区炉温稳定性≤士5℃，炉温均匀性≤10℃，温度

采用PID控制。炉内保护气氛均匀性<士0．05％c}氧探头、碳势控制仪、炉气调

节器可靠配合在网带炉上，以适合甲醇、甲苯(丙烷，液化石油气)气氛，保证

了零件淬火后的表面质量。采用双氧探头二区碳势控制技术对渗碳、碳氮共渗渗

层质量的控制可进一步优化。在保证紧固件硬度均匀性方面，为提高其冷却均匀

性，淬火槽添加变频可调速强力搅拌器，从而保证淬火槽温度均匀性及淬火槽温

度可控。

采用可变时基过零式调功器，加上PⅢ调节以代替原开关式供电，自适应数显

温控表，保证了控温精度，也延长了辐射加热管寿命。整条生产线具有完善的故

障诊断、安全警示及连锁功能。



MC 1粼。揣赫鲥、

(4)清洁化连续式网带炉在生产过程中对环境影响较小，更多地选用水溶

性淬火介质(PAG类AQ25l、AQ364、Uc0N A、UCON E和Ⅳ820、AR“或聚醚

有机液cL_1等)的应用解决了零件淬油不硬、淬火开裂及零件变形的质量问题。

液温控制在20～45℃，即可以保证冷却特性，又可解决因锈蚀而影响后序着色发

黑质量的难题。快速淬火油的应用保证了高强度螺栓件的热处理内在质量。

生产线采用无污染的钢铁发黑技术，利用回火余热无污染染黑工艺取代传统

有污染的碱性发黑工艺。从上料一清洗一加热一淬火一清洗一回火一着色一下

线，全部自动控制运行。紧固件在淬火前后，两次清洗，淬火时油烟的蒸发已被

降到最低程度，不仅减少了回火油烟，同时热污染也基本杜绝。

加强管理提高紧固件热处理水平

加强管理，提高汽车紧固件热处理水平，可以从以下四个方面着手：

(1)材料随着汽车紧固件技术的发展，对冷镦钢的需求明显增加。由于冷

镦紧固件设备大部分为多工位冷镦机，其冷镦水平相对较为稳定，对紧固件品质

的影响并不很大，而主要影响因素在于冷镦钢的质量，其本身或固有的质量缺陷

直接影响到紧固件的最终品质水平。

钢材质量，主要是指钢材的冶金质量，即炼钢和钢材轧制(锻制)等压力加

工质量，关于炼钢质量，往往难以通过金相分析，化学成分分析等手段找出其缺

陷。选择工艺先进，质量稳定的钢材厂家并熟悉钢材厂家的制造工艺，重点监控

不稳定的质量特性，与钢材企业沟通反映，提出高于现行标准的更为具体的钢材

质量。

(2)装备热处理装备尽可能配备计量、记录、控制、报警、异常处理等功

能，更新设备的主要出发点应该是可靠性高，节能、温度均匀度高、性能价格比

高。国产热处理装备虽然便宜，但在能耗，温度均匀性，自动化程度等质量上离

国际名牌产品有较大差距，尤其是可靠性，即服役期间的故障率差距最大，不少

企业已充分认识到在生产技术上的高起点，采用先进设备的重要性，要求逐步实

现热处理控制技术智能化。

(3)意识热处理技术对紧固件尤其是它的内在质量有着至关重要的影响，

作为紧固件生产过程的重要一环，必须按照IS09000、ISO厂I'S16949质量体系认证

工作中对关键工序，特殊工序的要求进行管理，经过必要的工艺试验验证，中试

和商业化生产技术的解决，PPAP，J、批量交付，从而取得商业价值的全过程控制，

生产中严格控制工艺参数及影响参数波动的各种因素，编制和执行专门的质量控

制计划，强化监督和检验，填写质量记录，明确责任，保证品质可追溯性。

(4)人才人是企业最活跃的因素，市场竞争最主要的是人才竞争。汽车紧

固件行业是一个劳动密集且极易吸纳各种新技术的专业，对企业的管理干部、技

术人员和操作工人的素质知识和技能都提出了更高的要求。
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