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浅谈热处理质量过程控制
■ 赵步青，胡会峰，刘春菱，张丹宁

“中国热处理与表层改性技

术线路图”指出“热处理和表层

改性属于国家核心技术，其在

中国从材料大国和制造大国走向

强国的进程中具有举足轻重的作

用”，赵振业院士反复强调：

“热处理是国家核心竞争力”。

热处理是决定产品性能、寿命和

可靠性的关键过程，热处理水平

是机械行业竞争的核心要素。热

处理质量一般由人通过仪器仪

表控制，由于受热处理材料特性

的差异性、工艺参数的复杂性

和过程控制的不确定性以及检测

试样部位和抽样率等诸多因素的

影响，同时受产品检测的滞后性

及对产品破坏性检测形成的较大

损失等限制，对于每一批热处理

件，甚至对每一个工件，检测都

是个别的、局部的，无论如何都

不可能达到100%检验和判断，

导致长期以来热处理质量的控制

成为制造业的一大难点。

同时热处理生产往往是成炉

摘要：热处理作为特殊的工艺过程必须采取特殊的手段，建立专门的质量控制体系和完善的过程控制规范，才能保证热处理

产品的高质量。简介了热处理质量的策划和持续改进，从人员、物料、设备、工艺材料、工艺过程的控制、作业环境及安全

卫生等方面阐述控制方法。
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扫码了解更多

批量投入、连续生产，一旦出了

质量问题，对生产交付和产品

性能影响很大；而且热处理件大

多是经过机械加工的成品或半成

品，出现质量问题造成的经济损

失非常大；尤其热处理缺陷未能

检出或未得到有效控制很容易在

后期服役过程中发生严重的失效

事故，造成的损失就更大了。因

此，从质量控制的角度，热处理

作为特殊的工艺过程必须采取特

殊的措施。

1. 制定热处理质量标准

要想制造出高质量的热处理

产品，必须制定出高标准的技术

要求，并付诸实施，如高速钢

刀具硬度的国际标准、国家标准

等。对HSS钢而言，大多要求硬

度达到63~66HRC。根据市场调

查和行业P K，优等品硬度全在

65HRC以上，63~65HRC虽符合

标准要求，但市场不欢迎，客户

也不会接受。我们在创国家品牌

和名优产品时感受非常深。对于

每一类高速钢刀具来说，要在确

保韧性的前提下，力求高硬度。

用5C r8类基体钢制作的加

工木材用机械刀片，也有一

个合适的硬度范围，我们经

过调研，把硬度稳定地控制在

61.5~62.5HRC，很受用户青睐。

如果按国际标准、国家标准中的

技术条件生产，热处理出来的产

品虽都合格，但无竞争力，迟早

会被淘汰出局。

任何单位在自家产品定型的

情况下，一定要高标准、严要

求，跟踪国际先进水平，制定出

切实可行的企业内控标准，但要

张弛有度，不能严过头，比如对

于高速钢制车刀，过热5级很耐

用，但很少有人敢这样干，还是

保险一些好。

2. 做好人的工作

人是生产力中最活跃的因

素，也是最主要的因素。从根本

上讲，市场竞争的本质是人才的

竞争。我们相信“只要有了人，
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什么人间奇迹都可以创造出来”

的神话。在这个世界上，什么样

的好事都是人创造出来的，同

样，什么样的坏事也是人所为。

从事热处理的工作人员应具有良

好的职业道德，具备相应的热处

理理论知识和实际操作技能，并

通过职业资格鉴定，持证上岗；

取得上岗证只是一个基础，只有

对从业人员按周期进行考核，持

续性的考核方可继续从事热处理

岗位工作。

企业管理说到底是人际关

系，是人对人的管理，其次才是

人对物对事的管理，要改变传统

的检验人员被动把质量关的观

念，树立全员参与、全过程控

制、全面管理的系统工程观念。

3. 原材料和工艺材料控制

不管是什么产品所用的原材

料必须严格控制，并且对来料进

行复验，符合合同要求方可入

库。比如高速钢刀具所用原材

料，除了对化学成分进行化验

外，还对外观质量、碳化物不均

匀度、脱碳层、淬后硬度及中心

疏松等抽样检查，要分炉管理，

根据产品类型选择相应的碳饱和

度。对生产厂家也有要求，有

些工具厂高速钢原材料只选河北

冶金科技、江苏福达特钢两家。

日本高速钢刀具盐浴淬火，炉前

不看金相，因为日本人所用高速

钢跟固定钢厂有签约，成分非常

稳定，工艺也很稳定，按照钢厂

给定的热处理工艺操作，绝对不

会出质量问题。我国的国情就不

同了，不光是混炉号，还会混钢

号，炉前不看金相肯定出问题。

4. 仪表与设备的控制

所有热处理过程都是通过相

应的热处理设备来实现的，所有

的工艺参数是通过相应的热电

偶、温度控制仪表、温度记录仪

表、真空度仪表等来控制和记

录。因此，设备仪表的等级在很

大程度上决定了被热处理件的质

量。温度是热处理的灵魂，在很

大程度上讲温度决定一切，因为

热处理的各种变化及相变，都

是在温度的“驱动”下完成的，

温度指示固然要正确，但设定

温度、控制温度也必须正确。如

高速钢刀具盐浴淬火分级温度，

以前大部分单位用580~620℃，

现在不少企业改为480~550℃。

少数单位不重视，分级温度达到

620~680℃还在使用。正因为分

级温度有高低，致使冷却速度快

慢不同，最终导致刀具质量差异

性很大，冷却速度越快刀具寿命

越高。

5. 工艺与过程控制

工艺与过程控制的有效性

是建立质量控制的关键，G B/T 

32541—2016《热处理质量控制

体系》第9章规定了工艺过程控

制的通用要求、感应热处理的工

艺控制要求、过程监视测量的要

求等。

该标准规定应根据产品和客

户要求识别并制订相应的工艺和

过程控制的作业指导书。同样材

料制造同样的产品，用在不同场

合分别列出工艺，即热处理应该

个性化。具体从对产品热处理前

化学成分、金相组织、晶粒度等

初始状态的验证开始，对工艺路

线的设计，作业文件的编制、发

放、培训，工装夹具的管理，热

处理温度、气氛、冷却方式和

能力，淬火冷却介质的管理，产

品装运管理，淬火后到回火前最

长的停留时间，以及产品处理周

期、清洗、回火、检测、表面清

理、防锈、过程数据收集分析等

关键工序过程提出了要求，并给

出了具体参考对数，如温度、时

间、气氛、压力、装炉量及流量

等。

另外，应严格工艺更改控

制，要按照工艺文件控制程序实

施更改。技术文件保管部门要做

好生产现场使用的图样、工艺文

件、质量控制管理，保证文件的

齐全、完善、统一和清晰。现场

操作人员必须严格执行工艺纪

律，按工艺操作，不得随意改变

工艺参数。要求管理人员包括工

艺员、施工员、检验员等管理人

员要经常性分层次地进行工艺纪

律检查，发现违规严肃处理。

6. 热处理作业环境控制

热处理作业场所的噪声应符

合G B/T 50087—2013《工业企

业噪声设计控制规范》等相关标

准规定；有害物质应符合G B/T 

27946—2011《热处理工作场空

气中有害物质的限值》等相关标

准规定；安全与卫生应符合GB/

T 30822—2014《热处理环境保

证技术要求》等相关标准规定；

化学危险品分类和贮存应符合

GB13690—2009《化学品分类和

危险性公示通则》、GB15603—

1995《常用危险化学品贮存通

则》等相关标准规定。

检查识别热处理过程中有害

产品质量管理的作业场所与安全

卫生因素并评审这些因素对质量

管理的影响，控制和消除这些影



4 2018年 第6期   
热加工

www.mw1950.com

M 管理与控制anagement &  
Control

如何加强热处理NADCAP认证中

仪器仪表的管理
■ 马青松

NADCAP是由PRI（美国质

量审查协会）机构组织的认证，

PRI是1990年由美国汽车工程师

学会创建，致力于开发行业标

准，在质量领域提供认证服务。

N A D C A P认证是目前国际公认

摘要：AMS2750E标准（高温测量）是热处理NADCAP特殊工艺认证项目的重要内容，标准中包括了温度传感器、仪器、热

加工设备、系统精度测试和温度均匀度测试五个部分。而仪器仪表作为高温测量过程中直接读取测试数据的设备，其校准、

管理和使用要求尤为重要。对热处理NADCAP认证过程中仪器仪表的管理以及日常使用维护中应该值得关注问题进行了分析

探讨。

关键词：热处理；NADCAP；AMS2750E；高温测量；仪器仪表

扫码了解更多

的航空特殊工艺认证的市场准入

条件，所以只有通过N A D C A P

认证，才能取得国际航空生产制

造供方的资格。近年来国内很

多航空工业承包商申请并通过

了NADCAP项目。NADCAP特

殊认证项目包括无损检测、焊

接、E D M、化学处理、热处理

等。该协会在2012年发布推出了

AMS2750E（高温测量）标准。

AMS2750E高温测量工作是公认

的热处理认证中非常重要的、也

响将有利于质量控制的提高和稳

定。在确保热处理场所的特殊要

求外，还要做好现场的整理、整

顿和清扫工作，大力提倡文明生

产、清洗生产。

7. 检测过程控制

检测过程不仅包括炉温均匀

度检测、设备仪表检测、热电偶

高温测量技术，还包括热处理

工件检测设备的校验。这就需要

对热处理过程中使用的监视和测

量设备进行分类管理并制订有效

期，严格按照期限进行检验，对

未在有效期内器具禁止在生产过

程中使用。

为保证热处理仪器仪表和热

处理检测设备都在有效的检测周

期内使用，应以设备为主体，将

设备上所有需要定期校验的仪器

仪表建立电子档案，并根据要求

的周期设置下次提醒信号，最短

提醒期为一周，确保生产现场所

用的一切仪器仪表安全、可靠、

有效。

8. 结语

综上所述，要搞好热处理，

使质量稳定提高，关键是人，其

次是先进的工艺，准确地控温，

严格的质检，建立健全各种规章

制度。
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