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产品名称 万利鑫热处理 工具热处理 热处理

公司名称 青岛万利鑫金属有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 青岛市城阳区惜福镇街道前金工业园

联系电话 13969830111 13969830111

产品详情

发黑热处理

（1）发黑安全不用电，用碱性高温发黑需****用电。（2）提高工效：共需1-2小时。（3）发黑成本低，
设备简单，操作方便；对发黑时间作了严格的控制。（4）工艺适应性强：解决了球墨铸铁不能发黑的难
题。

一种轴承套圈倒角及挡边的发蓝防锈处理工艺。轴承套圈在热处理后经过除油脱脂，机械零件热处理，
然后在水的混合溶液中进行变色处理，其配比为2-3∶1，其余加水；加水量以温度在 135℃-145℃为合适
；时间15-25分钟；取出套圈用清水冲洗后进行钝化处理，钝化处理用溶液作为填充液，其浓度为12%-18
%；在室温下 1-2分钟；经钝化处理并干燥后，放入105℃-120℃的机油或防锈油中 1-3分钟，至气泡完全
消失后取出，停放10-15分钟后检验。该工艺生成的氧化物薄膜性能稳定，在常温下可长期保护套圈倒角
、挡边处不生锈，轴承的外观质量得到明显改善。

A3钢用碱性发黑好一些。

实际操作中，需要注意的是工件发黑前除锈和除油的质量，以及发黑后的钝化浸油。发黑质量的好坏往
往因这些工序而变化。

碳氮共渗

1)碳氮共渗根据使用介质的物理状况不同，可以分为气体碳氮共渗， 液体碳氮共渗、固体碳氮共渗3类。

2)根据共渗温度的不同，又可分为低温 (500℃～600℃)，中温 (700℃～800℃) 和高温 (900℃～950℃)
碳氮共渗3种。其中低温碳氮共
渗即目前广泛应用的软氮化法，其表层主要以渗氮为主，用以提高模具零 件的表面耐磨性和抗咬合性;
中温碳氮共渗，其目的与渗碳相似，主要是
提高模具零件的表面硬度，标准件热处理，它与渗碳相比，将使零件具有更好的耐磨性和 性能;



高温碳氮共渗，工具热处理，以渗碳为主。在我国热处理厂家中以中温气
体碳氮共渗和低温氮碳共渗应用较广。

碳氮共渗中温气体碳氮共渗

中温气体碳氮共渗的介质实际上是渗碳和渗氮用的混合气体。目前在
热处理生产中常用的方法是在井式气体渗碳炉中滴入煤油，使其热分解出
渗碳气体，同时向炉中通入氨气。在共渗温度下，煤气与氨气除了单独进
行渗碳和渗氮的作用外，它们相互之间还可发生化学反应产生活性碳、氮 原子。

正火又称常化，是将工件加热至Ac3(Ac是指加热时自由铁素体全部转变为奥氏体的终了温度，一般是从7
27℃到912℃之间)或Acm(Acm是实际加热中过共析钢完全奥氏体化的临界温度线 )以上30~50℃，保温一
段时间后，从炉中取出在空气中或喷水、喷雾或吹风冷却的金属热处理工艺。其目的是在于使晶粒细化
和碳化物分布均匀化。正火与退火的不同点是正火冷却速度比退火冷却速度稍快，因而正火组织要比退
火组织更细一些，热处理，其机械性能也有所提高。另外，正火炉外冷却不占用设备，生产率较高，因
此生产中尽可能采用正火来代替退火。对于形状复杂的重要锻件，在正火后还需进行高温回火（550-650
℃）高温回火的目的在于消除正火冷却时产生的应力，提高韧性和塑性。

 

万利鑫热处理(图)-工具热处理-热处理由青岛万利鑫金属有限公司提供。行路致远，砥砺前行。青岛万利
鑫金属有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为机械及工业制品项目合作
具有竞争力的企业，与您一起飞跃，共同成功!

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

