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产品名称 无锡捷兴机电 中频锻造炉供应商
浙江中频锻造炉

公司名称 无锡捷兴机电设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 无锡市新吴区五洲国际工业博览馆香港街86栋10
5-106

联系电话 13806194773 13806194773

产品详情

中频感应加热优点：

加热速度快，氧化脱炭少由于中频感应加热的原理为电磁感应，其热量在工件内自身产生，由于该加热
方式升温速度快，所以氧化，加热，工艺重复性好。加热均匀，温控精度高 感应加热易实现加热均匀，
芯表温差小的要求。应用温控系统可实现对中频感应加热炉温度的控制。低耗能、无污染，感应加热与
其它加热方式相比，锻造用中频炉，加热、能耗低、无污染;各项指标均可满足用户要求。透热条件下，
由室温加热到1100℃的耗电量小于360

中频加热锻造炉在生产中后热处理的质量检验通常包括淬火，表面淬火，回火后的检验。

1)变形。淬火变形按要求进行检查，浙江中频锻造炉，如变形超过规定，应再经校直处理，如因某种原
因无法校直，而变形量又超过加工余量时，可做返修处理，方法是将工件在软态校直后再淬火回火重新
达到要求，一般工件淬火回火后的变形量，不大于2/3到1/2余量。

2)开裂。任何工件表面不许有裂纹，因此热处理件都必须100%检查，应该重点检查应力集中部位、尖角
、键槽、薄壁孔、厚薄交界处和突出与凹陷处等等。



3)过热与过烧。中频加热锻造炉过热与过烧用金相显微镜检测，工件淬火后，不许有粗针状马氏体过热
组织及晶界氧化的过烧组织，因为过热与过烧会引起强度降低、脆性增大极易开裂。

4)氧化与脱碳。加工余量小的工件，氧化与脱碳要控制的严一些，对切削刀具与磨具来说，不允许有脱
碳现象，在淬火件发现严重氧化与脱碳时，加热温度一定过高或保温时间过长，因此必须同时作过热检
验。

5)软点。软点将造成工件磨损及疲劳损坏，故不许有软点，其形成原因多为加热与冷却不当或原材料的
组织不均匀，存在带状组织及残留脱碳层等等，出现软点后应及时进行返修处理。

6)硬度不足。中频加热锻造炉通常工件淬火时加热温度太高，残余奥氏体太多会引起硬度的降低，加热
温度偏低或保温时间不足，中频锻造炉供应商，以及淬火冷却速度不够、操作不当等都会造成淬火硬度
不足。对上述情况只有进行返修处理。

7)盐浴炉。高中频及火焰淬火的工件，不许有现象。

经过后热处理的零件表面不许有腐蚀，磕碰、缩径、损伤等缺陷。

连续锻造炉使钛合金制品的热处理方法有去应力退火，完全退火，等温退火，真空除氢退火、固溶热处
理及时效处理等。

l、去应力退火，钛合金工件进行去应力退火的主要目的是防止应力腐蚀开裂。连续锻造炉加热温度可在
450～650℃之间选定。压力加工或切削加工工件保温0.5—2h，焊接件保温2—12h。p稳定化元素含量较高
的a+B钛合金退火温度不能过高，否则可能出现亚稳相，这种亚稳相在工件使用过程中将发生分解，致使
工件性能变坏。

2、完全退火，钛合金完全退火的目的是使合金在室温下具有较高的塑性和韧性，或使工件在较高温度下
工作时具有较好的尺寸稳定性。退火温度可在650～800℃之间选取。连续锻造炉保温时间与工件尺寸有
关。薄工件一般不超过0.5h，厚件可适当延长。保温结束后可出炉室冷。

3、等温退火，等温退火适用于稳定化元素含量较高、B相在室冷时不能充分分解的a+B合金。加热温度
应比B相变温度低30～80℃，保温透烧后移至温度比B相变点低300—400℃的温度保温后空冷。

无锡捷兴机电(图)-中频锻造炉供应商-浙江中频锻造炉由无锡捷兴机电设备有限公司提供。行路致远，砥
砺前行。无锡捷兴机电设备有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为加热
设备具有竞争力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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