
新型圆锯片齿尖高频淬必机
及其应用
Introduction and Application of a New Type Circular Saw B1ades Tipped

High一行equency Hardening Machine

供稿l焦健，郭继富，王林，邵鸿丽／JM0 Jian，GU0 Ji-fu，WANG Lin，SHA0 Hong—li

介绍了一种新型圆锯片齿尖高频淬火机及其应用，利用高频感应加热技术完成淬火工艺，

具有自动化程度高，锯齿淬硬层均匀，低变形，金相组织稳定，使用寿命长等诸多优点。

金属冷热切圆锯片是轧钢

行业常用的切断工具，其热处理

方法是先将片体进行整体调质处

理，然后再对齿尖进行淬火处

理，使片体具有良好的综合机械

性能，齿尖具有很高的硬度和耐

磨性，以便更好地完成钢材锯切

任务‘1，21。

传统的齿尖淬火工艺一般

采用炭精淬火或火焰淬火方式，

虽然操作比较简单，但是由于淬

火过程控制难度大、对操作者素

质要求高，存在着淬火质量不稳

定、生产效率低等问题，而且采

用传统淬火方式常常会因过度加

热而使锯片片体产生变形，降低

锯片的使用寿命。

因此需要出现一种新型的锯片

齿尖淬火工艺及设备来满足要求。

国外也有过类似设备的报道【3，41。

我公司开发了新型圆锯片齿尖高

频淬火机以满足这种需求。该设

备具有自动化程度高，淬硬层深

度均匀，升温快，应力变形小，

淬火温度控制均匀，金相组织稳

定，操作方便，使用寿命长等优

点瞪】。该设备已经申请专利，专

利号ZL2010 2 004601．8。

设备简介

》设备绪构

设备包括如下几个基本部
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分：床身、锯片支架及移动系

统、锯齿冷却装置、高频电源、

感应加热器、锯片旋转驱动及调

速装置，设备简图见图1。

高频电源、感应加热器，

为齿尖淬火提供加热，通过控

制高频设备的功率、频率、电

流等参数，可以达到快速加热

齿尖前1／3～1／2处而不让齿根受

热的目的，高频电源的功率范

围一般在20～100 kw，频率一般

在80～250 kHz，感应器由方形或

圆形铜管制成。高频电源本身的

冷却由一个密闭的循环冷却水系

统来完成。

床身用来支撑高频电源及
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锯片

圈1设备衙围

锯片。 具有可调距功能，为锯片的旋转

锯片支架及移动系统，包 提供驱动力。与其配套的调速控

括锯片支架及夹盘，锯片悬挂主 制装置可以控制连续淬火作业时

轴，由夹盘固定锁紧。锯片纵向进 锯片的旋转速度。

给系统，根据不同直径的锯片，调 锯齿冷却装置包括：液体

节锯片齿尖到感应器的距离。 喷射冷却系统或压缩空气冷却系

锯片旋转驱动及调速装置， 统，它们为淬火提供淬火介质。根

在锯片左右两侧安装有两个支撑 据不同的钢种的淬火需要，提供

翼板，左侧(里侧)支撑翼板上 不同冷却速度，选择不同的冷却系

装有减速机及其控制系统，在右 统，保证淬火质量。其中液体喷

侧(外侧)支撑翼板上安装有锯 射冷却系统可以调节所喷射处的液

片支撑轮。减速机安装在锯片左 体的压力、流量、喷射角度等参

侧(里侧)支撑翼板上，减速机上 数；压缩空气冷却系统可以调节所

安装有锯片驱动轮，锯片驱动轮 喷射出的气压、气流大小。

>工作原理

将锯片安装在锯片固定支

架上，控制好锯片在感应线圈中

的左右位置，防止接触而产生的

打火对锯片造成伤害；通过调节

锯片纵向进给系统来控制锯片与

高频淬火机的感应线圈的相对位

置，保证锯片齿尖部位进入感应

线圈的尺寸，从而控制齿尖部位

的淬火深度。待调整好相对位置

后，通过减速机及其控制系统控

制转速，进而控制齿尖的加热温

度和深度。根据锯片材质的不

同，在齿尖加热后通过冷却系统

采用适当的冷却介质对齿尖进行

淬火。

应用实例

我们选定了国内某大型H型

钢厂的热切生产线作为试验样

本。用该设备试制了试验片进行

了测试。经过该设备淬火后的

锯片齿尖硬度(锯片材质为我公

司开发新型锯片用钢)分布图如

图2所示。

对锯片上的多个锯齿进行

了硬度值检测，检测结果显示，

不同锯齿的硬度值非常均匀。同

时，对比使用我公司传统炭精淬

火机生产方式，使用高频淬火机

单片生产加工时间缩短了一半，

大大的提高了生产效率。

随后对锯片进行了破坏性试

验，将回火处理后的锯齿部位进

行取样，制备金相试样。试样的

组织形态如图3所示。

从图3A、B中可以看出层

组织为回火马氏体+少量残留奥

氏体【亩81，组织细小均匀。

使用该规格高频淬火机制作
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图2锯片淬火后齿尖硬度

表1使用寿命对比表

图3试样组织形态

1

3

4

5

平均值

6．7l

6 68

6．90

6 85

6．62

6．752

6．88

6 45

6．20

6 33

6．46

6．464

这种锯切的要求的。由于高频淬

火时严格控制了淬火深度，所以

并未出现因为淬火深度较深而导

致的齿根裂纹。

结束语

该设备具有自动化程度高，

淬硬层深度均匀，应力变形小，

淬火温度控制均匀，金相组织稳

定，操作方便，使用寿命长等优

点，生产处的锯片产品完全满足

生产使用需求，是传统工艺的一

个良好替代。
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出的成品锯片与使用传统工艺制 工方式在使用寿命上略有提高。

作出的锯片在锯切某同种规格型 锯片使用后齿形完好，有轻微卷

钢时的使用寿命对比见表l。 刃，情况较好。基本不经修复或 作者简介

从使用寿命上可以看出高 简单修复即可使用。未出现裂 焦健(1 983一)，男，汉族，硬

频淬火所得到的结果是可以满足 纹，无糊齿现象。可以看出，高 吉二苎耋为唐山冶金锯片有限公司研
这种锯切的要求，而且较传统加 频淬火所得到的结果是可以满足
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