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产品名称 内齿圈锻件 福建齿圈锻件 宝华锻造有限公司

公司名称 章丘市宝华锻造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 山东省章丘市普集镇普雪路2号

联系电话  13606372798

产品详情

锻件作为一种加工流程，在工业中经常被使用，那么锻件根据钢种和工艺要求不同，常采用以下热处理
方法：退火、正火、调质、淬火与低温回火、淬火与时效等。锻造厂锻件热处理有哪些方法呢？喜爱么
宝华锻造来讲一讲。

1、淬火、回火：       

淬火是为了获得不平衡的组织，以提高强度和硬度。将钢锻件加热到Ac1线以上30-50℃。经保温后急冷
。回火是为了消除淬火应力，获得较稳定的组织，将锻件加热到Ac1线以下某一温度，保温一段时间，然
后空冷或快冷。 

2、淬火、时效：       

高温合金和能够通过热处理强化的合金，在锻后常采用淬火时效处理。其中淬火是把合金加热到适当温
度，经充分保温，使合金中某些组织生成物溶解到基体中去形成均匀的固体溶体，然后迅速冷却，成为
过饱和固溶体，故又称为固溶处理。其目的是改善合金的塑性和韧性，并为进一步时效处理作好组织准
备。时效处理是把过饱和固溶体或经冷加工变形后的合金置于室温或加热至某一温度，保温一段时间，
使先前溶解于基体内的物质，均匀弥散地析出。时效处理的目的是提高合金的强度和硬度。       

锻件热处理是按一定的热处理规范进行的，齿圈锻件哪家好，根据锻件钢种，断面尺寸及技术要求等，
并参考有关手册和资料制订。其内容包括：加热温度、保温时间及冷却方式等。一般采用温度-
时间变化曲线来表示。



锻件，相信大家都不陌生，那么当我们在生产锻件过程中，为了防止锻件产生裂纹，我们应当采取哪些
对策呢？下面宝华锻造来给您讲一讲。

1、要注意控制加热和变形温度；       

2、拔长时，福建齿圈锻件，开始应轻击，待组织得到了适当破碎，塑性有所提高后，再增大变形量。拔
长时的每火次总变形量应控制在30%-70%范围妁，不应在一处连击，应采用螺旋式锻造法，并应从大头
向尾部送进。对于塑性很低的锻件和中间坯，可采用塑性垫、包套镦粗等变形工艺。       

3、工模具应进行预热（预热温度-般为150-350t：)，锻造和模锻时应进行良好的润滑。

相信大家对锻件都不陌生，随着锻件被企业的须有越来越多，齿圈锻件生产，那么您对锻件热处理的加
工分类了解多少呢？下面就由宝华锻造来为您讲述。

把压力加工形变与热处理有效而紧密地结合起来进行，使锻件获得很好的强度、韧性配合的方法称为形
变热处理；在负压气氛或真空中进行的热处理称为真空热处理，它不仅能使锻件不氧化，不脱碳，保持
处理后工件表面光洁，内齿圈锻件，提高锻件的性能，还可以通人渗剂进行化学热处理。

表面热处理是只加热工件表层，以改变其表层力学性能的
金属热处理工艺。为了只加热工件表层而不使过多的热量传人
工件内部，使用的热源须具有高的能量密度，即在单位面积的
工件上给予较大的热能，使工件表层或局部能短时或瞬时达到
高温。表面热处理的主要方法有火焰淬火和感应加热热处理，
常用的热源有氧乙的炔或氧丙烷等火焰、感应电流、激光和电子 束等。

内齿圈锻件-福建齿圈锻件-宝华锻造有限公司(查看)由章丘市宝华锻造有限公司提供。章丘市宝华锻造有
限公司坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支高素质的员工队伍，力求提供更好的产品和服务回馈社
会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。宝华锻造——您可信赖的朋友，公司地
址：山东省章丘市普集镇普雪路2号，联系人：侯经理。
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