
汽车零部件 304 316材质 光亮炉、真空炉 退火加工 航硕热处理加工

产品名称 汽车零部件 304 316材质 光亮炉、真空炉
退火加工 航硕热处理加工

公司名称 江苏航硕金属制品有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:江苏航硕
材质:不锈钢件
工艺:真空退火

公司地址 金坛区金城镇丹金路26号

联系电话  15380061302

产品详情

技术具体描述：
将组织偏离平衡状态的刚健加热到合适的温度，经过一定时间保温后缓慢冷却（一般为随炉冷却），以获得接近平衡状态组织的热处理工艺成为退火。其主要目的如下：
1、调整硬度以便进行切削加工。经适当退火后，可使工件硬度调整到170~250HBS，该硬度具有很好的切削加工性能。
2、减轻钢的化学成分及组织的不均匀性（如偏析、等），以提高工艺性能和使用性能。
3、消除残余内应力（或加工硬化），可减少工件后续加工中的变形和开裂。
4、细化晶粒，改善高碳钢中碳化物的分布和形态，为淬火作好组织准备。
退火工艺类型很多，常用的有完全退火、等温退火、球化退火、扩散退火、去应力退火及再结晶退火等。不同退火的加热温度范围的工艺如图所示，它们有的加热到临界点以上，有的加热到临界点以下。对于加热温度在临界点以上的退火工艺，其质量主要取决于加热温度、保温时间、冷却速度及等温温度等。对于加热温度在临界点以下的退火工艺，其质量主要取决于加热温度的均与性。 

退火工艺的分类：
1、完全退火（又称重结晶退火）是将亚共析钢加热到Ac1以上30~50℃，保温一定时间后随炉缓慢冷却或埋入石灰和砂中冷却，以获得接近平衡组织的一种热处理工艺。它主要用于中碳钢，其主要目的是细化晶粒、均匀组织、消除内应力、降低硬度和改善钢的切削加工性能。过公析钢完全退火，加热温度在Accm以上，会有网状二次渗碳体沿奥氏体晶界析出，造成钢的脆化。
2、等温退火是将钢件或毛坯加热到高于AC，（含碳0.3~0.8%亚共析钢）以上30~50℃或Ac，（含碳0.8~1.2%过共析钢）以上10~20℃的温度，保温适当时间后较快地冷却到P区的某一温度，并等温保持，使A转变为P组织，然后缓慢冷却的热处理工艺。
   完全退火所需时间很长，特别是对于某些A比较稳定的合金钢，往往需要几十小时，为了缩短退火时间，可采用等温退火。等温退火的等温温度（Ar1以下某一温度）应根据要求的组织和性能由被处理钢的C曲线来确定。温度越高（距A1越近）则P组织越粗大，刚的硬度越低；反之，则硬度越高。
3、球化退火是将钢件加热到Ac1以上20~30℃，充分保温使未溶二次渗碳体球化，然后随炉缓慢冷却在Ac1以下20℃左右进行长期保温，使P中渗碳体球化（退火前用正火将网状渗碳体破碎），随后出炉空冷的热处理工艺。  
主要用于共析钢和过共析钢，如工具钢、滚珠轴承钢等，其主要目的在于降低硬度，盖上切削加工性能；并为以后的淬火做组织准备。近年来，球化退火也应用于亚共析钢而取得较好效果，并有利于冷变形加工。
4、扩散退火（或均匀化退火）是将钢锭、铸钢件或锻坯加热到略低于固相线的温度，长时间保温，然后缓慢冷却，以消除化学成分和组织不均匀现象的一宗热处理工艺。扩散退火加热温度为Ac3以上150~250℃（通常为1100~1200℃），具体加热温度视钢种及偏析程度而定，保温时间一般为10~15h。扩散退火后钢的晶粒非常粗大，需要再进行完全退火或正火。由于高温扩散退火生产周期长、消耗能量大、生产成本高，所以一般不轻易采用。
5、去应力退后是将钢件加热到低于Ar1的某一温度（一般为500~650℃），保温，然后随炉冷却，从而消除冷加工以及铸造、锻造和焊接过程中引起的残余内应力而进行的热处理工艺。去应力退火能消除内应力约50~80%，不引起组织变化。还能降低硬度，提高尺寸稳定性，防止工件的变形和开裂。



江苏航硕金属制品有限公司是一家专注金属真空热处理的公司，拥有热处理工程师4名，从事热处理行业十年以上师傅10人，员工80余人，厂区总面积一万多平方。公司拥有高真空炉3台，数控高频淬火机2台，钎焊流水线4条，多用气氛保护炉12条，不锈钢热处理井式炉1台，厢式高温退火炉1台，低温回火炉1台等热处理加工设备及QC（品质检测）设备5套，不锈钢管件生产线等。
主营产品：卡压式管件、家庭用品、汽车部件、医疗用品、不锈钢钻尾钉、轨道交通配件等的真空热处理。
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