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产品详情

常温耐磨板工件发黑处理过程的实施需要经历一个严格的过程，常温耐磨工件发黑处理实际上指的就是
发蓝处理，常温发黑处理本身有很多的特征优势，它是一种成本耗费较低，并且效果较好的工艺手段。

常温发黑处理的步骤如下:

，清洗，此步骤是针对耐磨板工件的，属于前处理阶段，耐磨工件表面有一些污渍以及油渍等，需要用
清水洗一遍，从而保证后续工作的顺利开展。

第二，脱脂。对耐磨工件进行脱脂，要将工件放在脱脂液中，并且控制好液体的PH值浓度，一般为碱性
12到14的范围，还要控制好脱脂液的处理时间，一般在高于10分钟低于半个小时，并且在脱脂期间还要
每个4分钟左右抖动一次。

第三，临工50装载机刀板产地货源，水洗。脱脂以后的耐磨工件表面残留脱脂液，因此必须用清水将其
清理干净。 

第四，酸洗。将耐磨工件放在酸洗液里，并控制PH为2到4，酸洗时间控制在5到10分钟左右。

第五，水洗。同脱脂一样，也需要将产品表面的酸性液体洗掉。

第六，发黑。这是常温发黑处理的重点步骤，发黑时需要将池液的浓度控制好，PH值一般为2.5到3.5的
范围，时间控制在10分钟左右，不能低于十分钟。

第七，水洗。
水洗过后，还要对耐磨工件进行吹干、上油等处理，保证耐磨工件常温发黑处理工作的顺利实施。 

钢铁材料冶炼包括：冶钢、炉外精炼、连铸等，每个生产环节都有可以提升品质、实现材料性能提升。



即：

1、炼钢

炼钢的基本任务体现在调整成分方面，概括为四脱(碳、硫、磷、氧)、二去(气体、夹杂)、合金化，即控
制适当的含碳量、合理的合金元素种类及恰当的含量，充分去除有害杂质。

合金元素一般通过以下强化：

(1)非碳化物及弱、中强碳化物形成元素：如硅、锰、铬、镍，可通过固溶强化机制强化铁素体基体实现
强化。

(2)中强、强碳化物形成元素：如铬、钨、钼、钒、钛、锆、铌，稳定的碳化物在钢结晶过程中通过抑制
晶粒长大，实现细晶强化。

(3)中强、强碳化物形成元素在钢中形成细小碳化物颗粒，产生弥散强化效果。

2、精炼

炉外精炼实质是炼钢过程的一个延续，是在特定设备中通过渣洗、真空、搅拌、喷吹、加热五大手段来
实现净化钢质(去除气体、夹杂)、调整成分(合金化)、温度控制的一个工艺环节。

由于工艺、设备的针对性，钢质净化及成分控制更加有效，会对成品钢材的品质、韧性和耐磨性的提升
。

3、连铸

连铸里，合格钢水结晶直接得到尺寸合适的钢坯。连铸钢坯的铸态组织的构成、比例，晶粒大小、杂质
的分布、中心疏松情况除了对后续轧钢过程的进行会产生影响外，还对成品钢材的性能会产生影响。

连铸环节的钢强化应该落实在铸态组织的控制上，而铸态组织是可以通过不断的改良设备、优化工艺(浇
注温度、浇注速度、冷却制度)、精细操作而愈加合理的。

耐磨钢板件的热处理包含了预备热处理、终热处理及表面强化处理。通常热处理缺陷是指耐磨板件在终
热处理过程中或在以后的工序中以及使用过程中出现的各种缺陷，如淬裂、变形超差、硬度不足、电加
工开裂、磨削裂纹、耐磨板件的早期破坏等。下面就猝裂及硬度不足进行详细解说。

淬裂的原因及预防措施如下:

(1)形状效应，主要是设计因素造成的，如圆角R过小、孔穴位置设置不当，截面过渡不好。

(2)过热(过烧)，主要是由控温不准或跑温、工艺设置温度过高、炉温不均等因素造成，预防措施包括检
修、校对控温系统，修正工艺温度，在工件与炉底板间加垫铁等。

(3)脱碳，主要由过热(或过烧)、空气炉无保护加热、机加余量小，锻造或预备热处理残留脱碳层等因素
造成，预防措施为可控气氛加热，资阳装载机刀板，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。

(4)冷却不当，主要是冷却剂选择不当或过冷造成，应当掌握淬火介质冷却特性或回火处理。

(5)耐磨钢板材组织不良，如碳化物偏析严重，锻造质量差，50装载机刀板安装简单，预备热处理方法不



当等，预防措施是采用正确的锻造工艺和合理的预备热处理制度。

硬度不足的原因和预防措施如下:

1)淬火温度过低，主要是由于工艺设置温度不当、控温系统误差、装炉或进入冷却槽方法不当等原因造
成，应该修正工艺温度，检修校核控温系统，装炉时，工件间隔合理摆放均匀，分散入槽，禁止堆积或
成捆入槽冷却。

2)淬火温度过高，这是由工艺设置温度不当或控温系统误差造成，应当修正工艺温度，检修校核控温系
统。

3)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，临工936装载机刀板正规厂家，不高于设置炉温装入。

4)冷却不当，原因是预冷时间过长，冷却介质选择不当，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

临工铲车铲斗-临工50装载机刀板产地货源-江苏装载机刀板由山东东上智能装备有限公司提供。山东东
上智能装备有限公司（www.sddsjxsb.com）位于山东枣庄市中区东外环路中段路西侧。在市场经济的浪潮
中拼博和发展，目前东上智能装备在其它中享有良好的声誉。东上智能装备取得全网商盟认证，标志着
我们的服务和管理水平达到了一个新的高度。东上智能装备全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创
美好未来。
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