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山东分立式固溶炉厂家

生成日期: 2025-10-25

在固熔炉工件加热结束后，工件下水进行固溶处理，冷却水的补给由操作人员进行人工控制冷却水泵的开
停；冷水从水槽底部进入，热水从水槽上部的溢流口自然流走；冷却水的供给途径由用户利用橡胶软管把常温
自来水从冷水泵（或冷水阀门）出口处接至水槽进水口。料筐及升降卷扬机构是由电动卷扬机、环形起重链、
滑轮组及料筐等组成。卷扬机采用快速电控卷扬机，绳速达30米/分，电机功率7.5kW，能使料框在18S内进入
水槽中，确保工件的热处理工艺要求，该卷扬机为手动控制。对炉子进行设计或改进时，应根据生产工艺要求，
尽量选用新型节能炉子。山东分立式固溶炉厂家

固溶炉是指将合金加热到高温单相区恒温保持，使过剩相充分溶解到固溶体中后快速冷却，以得到过饱和
固溶体的热处理工艺的设备。固溶热处理炉应用于多种特殊钢，高温合金，特殊性能合金，有色金属。尤其适
用：1.热处理后须要再加工的零件。2.消除成形工序间的冷作硬化。3.焊接后工件例如铝：合金固溶热处理炉，
铝合金淬火炉适用于对大、中型铝合金产品零部件的固溶热处理及时效处理。生产时，将底架上的料筐移至炉
罩正下方，打开炉门，放下链条及挂钩将料筐吊入炉膛，关闭炉门后进行加热。淬火是先将炉底下的水槽移至
炉罩正下方，然后打开炉门，放下链条，将料筐(工件)淬入水中。山东分立式固溶炉厂家固溶炉卷扬机安装于
底座架一侧，采用低速比减速器，可确保装料框在任何位置停留及减速运行。

固熔炉淬火时的冷却速度越快越好。但是冷却速度越大，淬火制品的残余应力和残余变形也越大，因此冷
却速度要根据不同的合金和不同形状、尺寸的制品来确定。一般合金的淬火对冷却速度敏感性强的，选择的冷
却速度要大。如2A11，2A12合金淬火冷却速度应在50℃/S以上，而7A04合金对冷却速度非常敏感，其淬火
冷却速度要求在170℃/S以上。对于形状、尺寸大小不同的制品应采用不同的冷却速度，通常主要靠调整淬火
介质的温度来实现。对于形状简单、中小型、棒材可用室温水淬火(水温一般L0~35℃)，对于形复杂、壁厚差
别较大的型材，可用40~50℃的水淬火。

固溶炉用于对不锈钢管进行固溶处理，包括加热炉和与加热炉相邻设置的冷却室，加热炉的进料端设有将
钢管送入加热炉的进料小车，冷却室的出料端设有将固溶处理后的钢管移出的出料小车，所述的进料小车和出
料小车上分别设有可夹持住钢管并带动钢管转动的旋转装置，所述的旋转装置包括可转动的分设在钢管下端两
侧的托辊和位于钢管上方弹性压住钢管的压辊。但稳定化钢，如1Cr18Ni9Ti，固溶温度高时稳定化元素的碳化
物充分溶解于奥氏体中，在随后的冷却中会以Cr23C6的形态在晶界析出，造成晶间腐蚀。为使稳定化元素的
碳化物（TiC和Nbc）不分解、不固溶，一般采用下限固溶温度。固溶炉的通风机与加热元件连锁，即只有当通
风机接通电源后，加热元件才能通电工作。

固熔炉采用4台同步减速机、齿轮组，实现前后进出和左右平移，同时配两套变频器，确保铲车运行平稳。
铲脚采用锻打件，长度为2.4米，数量为3支。铲脚升降采用液压油缸式，其动力由一套液压站提供。升降机构
由轴承、轨道、锚链(链条)等组合。其中油缸行程为1.2米，活塞杆φ90mm，缸内径φ140mm，速度可调；铲
脚的上下行程约为2.4米。铲车进出都设有声光讯号，进出端部都设有双保险限位开关铲车的控制：铲车上配置
操作台，铲车的开启、前后、左右、升降及总停等分别有对应的按钮；另外配置一套西门子PLC，可编辑多段连
续动作一键实现。固溶炉提升机构没有上升到位，炉门电机也无法接通电源。山东分立式固溶炉厂家
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固溶炉设备传动全部采用变频或液压倍速控制。山东分立式固溶炉厂家

固溶炉的温控系统采用PID过零触发可控硅，智能双数显仪表控温，且控温精度高、炉温平稳、温差波动小。
另用中圆图记录仪记录温度及超温声光报警，双重控制，确保工件不超温。电炉由炉底支架、加热炉体、热循
环风机及导流系统、料筐及升降卷扬机构和电（温）控系统等部分组成。炉底支架采用型钢焊接而成，供搁置
炉体之用。固溶炉体主要由炉壳体、炉衬、炉门、炉门开闭机构及加热元件组成。炉壳采用型钢及钢板焊接成
形，结构牢固可靠，整体强度好，不易变形，外表平整光洁。炉衬为全纤维结构，采用耐火纤维叠压成型，压
缩后容重。山东分立式固溶炉厂家


