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加热温度是热处理工艺的重要工艺参数之一，选择和控制加热温度，是保证热处理质量的主要问题。加
热温度随被处理的金属材料和热处理的目的不同而异，但一般都是加热到相变温度以上，以获得高温组
织。冷却也是热处理工艺过程中不可缺少的步骤，冷却方法因工艺不同而不同，主要是控制冷却速度。
一般退火的冷却速度慢，正火的冷却速度较快，淬火的冷却速度更快。但还因钢种不同而有不同的要求
，真空热处理，例如空硬钢就可以用正火一样的冷却速度进行淬硬。

过回火，这是由回火温度设置过高、控温系统故障误差或炉温过高时入炉造成，应当修正工艺温度，检
修校核控温系统，不高于设置炉温装入。

脱碳，这是由原材料残留脱碳层或淬火加热时造成，预防措施为可控气氛加热，横沥真空热处理，盐浴
加热，真空炉、箱式炉采用装箱保护或使用防氧化涂料：机加工余量加大2~3mm。

冷却不当，原因是预冷时间过长，冷却介质选择不当，寮步真空热处理，淬火介质温度渐高而冷却性能
下降，搅拌不良或出槽温度过高等，措施：出炉、入槽等要快；掌握淬火介质冷却特性；油温60-80℃ ，
东坑真空热处理，水温30℃C以下，当淬火量大而使冷却介质升温时，应添加冷却淬火介质或改用其它
冷却槽冷却；加强冷却剂的搅拌；在Ms+50℃时取出。



实际热处理生产中除分级等温淬火工艺外连续冷却的情况为多。淬火需要得到马氏体组织速度必须大于
临界冷却速度，零件表面冷却速度一般大于心部冷却速度。淬火油的选择原则之一：淬火既想得到马氏
体，冷却速度必须大于临界冷却速度，又要考虑减少变形，防止裂纹，冷却速度必须适中，不可过大。
根据钢冷却转变规律，希望在临界区域温度时冷却速度大，尽快通过C曲线的鼻子区域，以免转变成珠
光体或贝氏体组织，在马氏体转变开始的危险区域，冷却速度必须慢下来以减少组织转变产生组织应力
引起的变形甚至裂纹。 东坑真空热处理-真空热处理-众利坚热处理(查看)由东莞市众利坚金属科技有限
公司提供。东莞市众利坚金属科技有限公司拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的
肯定和信任。我们公司是商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿
我们今后的合作愉快！
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