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轴承锻件节能型双层连续等温退火炉 

苏州新凌电炉有限公司 (江苏 215127) 宋国平 

轴承锻件球化退火的热处理设备有好多种，其 

炉型结构是否合理，技术是否先进，以及品质和性 

能是否优良，不仅影响轴承锻件的退火质量，同时 

也直接影响着轴承的生产成本。我公司最新研制成 

功的轴承锻件节能型双层连续等温退火炉，将等温 

球化退火技术与热回收技术融为一体，将工件余热 

作为二次能源开发，具有显著的节能效果。 

1．炉型结构 

轴承锻件节能型双层连续等温退火炉主要由炉 

体、上下炉膛、加热元件、导轨、推送料机构、升 

降装置、循环通道、热回收装置、快冷风管及电控 

温控系统等组成 (见附图)。 

轴承锻件节能型双层连续等温退火炉为上层进 

料、下层出料，且均由液压推料机构完成，由升降机 
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轴承钢锻件节能型双层连续等温退火炉 
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构进料，实现层间转换，下层则利用上层的余热来 

进行等温、保温。能量的充分利用及能量排放的减 

少，达到了节能、环保的效果。除装卸工件的料筐 

吊装由人工完成外，其工件的退火加热、保温、快 

冷及等温等工艺程序均自动完成。 

2．主要特点 

(1)锻造余热和热处理退火余热双重利用 该 

炉型结构为上下两个炉道，下炉道相对上炉道反向 

布置，上炉道依次为预热区和保温区，下炉道为快 

冷区、等温区和缓冷区 (热交换区)，在上下炉道的 

前端设置了高效的热交换器，以实现工件冷却、等 

温及等温退火后工件余热的回收，即热量的循环再 

利用。每台热交换器由6个热交换室组成，其中冷 

工件的预热借助相邻炉道中热工件冷却时的放热来 

实现。为了加强热传递效果，该区设有专用离心风 

机及导风通道，并在炉室中设计了轭流结构，确保 

良好的热交换效果，利用热工件降温冷却时释放的 

热能，可将冷工件加热到 450～500％，充分实现了 

余热的回收。 

(2)全纤维结构的复合炉衬 该炉的炉衬全部 

应用了一种高温纳米微孔隔热板和耐火纤维毡复合 

炉衬，大幅降低了炉膛蓄热，减少能源消耗，达到了 

处 理 
T tment 

磊 工。热加工热女}鼍 笔要：薹鎏 耋 毫 31 



处 理 
Treatment 

不锈钢在模具中的应用及热处理 

安徽省宿州模具热处理研究中心 (234000) 赵昌胜 

随着机械制造业的发展，对模具的冶金质量、 

品种、数量和性能的要求不断提高，相继向高合金、 

高质量、优化普通材料强化及扩展材料应用范围等 

趋势发展，并相继出现了一些新型模具材料。模具 

的工作环境对模具材料的性能要求越来越高，在一 

些化学腐蚀条件下工作的模具应具有耐蚀性；在强 

磁场中工作的模具不能产生感应；一些要求耐高温 

又要耐腐蚀的热作模具，以及一些耐腐蚀的精密塑 

料模具所需要的材料都是一般模具钢所不能满足的， 

它需要模具钢具有特殊性能，而不锈钢正是具备以 

上性能并能满足模具需要的钢材。 

不锈钢是一种特殊材料，其特点是不生锈、耐 

热、耐蚀，广泛应用于工业及民用的众多领域。目 

前，我国不锈钢生产的品种已从建国初期的几种， 

发展到已纳入国家标准的 143种 (GB／T 2O878— 

2007)，产量也从 1988年的 21．7万 t发展到 2010 

年的 500万 t。 

一

、 马氏体不锈钢的应用及热处理 

在具有化学腐蚀介质中工作的模具，必须具有 

耐蚀性，而且还要求具有较高的硬度、强度和耐磨 

性能等。这类要求高硬度的模具一般选用马氏体不锈 

钢制造，常用的马氏体不锈钢有：20Cr13、30Cr13、 

40Cr13、 32Cr13Mo、 14Crl7Ni2、 30Cr17Mo、 95Cr18、 

102Crl7Mo、90Crl8MoV等。 

1．中碳高铬耐蚀马氏体不锈钢 

这类模具钢要求硬度为50—55HRC。典型的模 

具钢为 Crl3型马氏体不锈钢，如 20Cr13、30Cr13、 

40Cr13、32Cr13Mo等。Crl3型马氏体不锈钢的耐蚀 

性较差，但其力学性能可以通过热处理强化得到满 

足，另外它的价格低，故在腐蚀较弱的介质 (如水 

蒸气)且又要求高力学性能的条件下得到广泛应用。 

Crl3型不锈钢的相变温度约为800℃，加热超过 

800~C后空冷即可得到马氏体，随着淬火温度的提 

高，碳化铬 (cr ，C )不断溶解，硬度和耐蚀性不断 

本文根据模具的工作条件，选择了几个不同类 提高。回火时碳化物析出过程强烈，使钢的耐蚀性 

型的不锈钢，简要介绍其热处理工艺。 降低，因此淬火温度宜控制在 1050~C以下。Crl3型 
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节能降耗的目的。炉膛进行了紧凑型设计，新型全 

纤维复合炉衬的升温时间仅为原来炉衬升温时间的 

1／5左右。炉子的快速升温，一方面缩短了辅助时 

间，另一方面大大降低了炉体的蓄热量，显著减少 

了能源消耗。通过上述措施可节约能源 20％左右， 

同时在采用耐火纤维筑炉时，为了保证炉衬的强度 

及可靠性，独创了一种金属锚固件固定的新工艺。 

(3)高度柔性化、智能化的综合控制 该炉部 

件、机构众多，但运行协调自如，采用的关键技术是 

自动化控制系统，其核心是智能化的综合控制电脑系 

统，集计算机技术、多媒体、图像显示及过程控制技 

术等高新技术于一体，实现了全线运行控制、状态显 
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示和声光报警等。另外，还可通过开放远程接口与局 

域网连接，实现智能化远程控制。 

3．结语 

轴承锻件节能型双层连续等温退火炉已获一项 

国家专利及计算机软件著作权。该炉以其先进的技 

术、高度智能化控制、高效率、产品质量稳定及显 

著的节能效果，最适用于轴承锻件等材料的球化退 

火处 理。据 测 算，该 等 温 退 火 炉 电 耗 约 为 

120kW ·h／t，节能60％，单一热回收型退火炉电耗 

约为 150kW ·h／t，节能50％。它是等温退火炉中最 

新一代技术先进的高新产品，值得大力推广和应用。 
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