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多用炉 

 
1、范围 

本标准规定了可控气氛密封多用炉的分类和定义 、技术要求、检验规则、

标起、包装、运输、贮存。 

本标准适用于本公司生产的可控气氛密封多用炉。 

2、规范性引用文件 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的

引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新

版本适用于本标准。 

1) 整体要求：符合客户的技术协议要求; 

2) 标准要求： 

GB5226.1    机械电气安全、机械电气设备 

GB/T 19804  焊接结构的一般尺寸公差和形位公差 

JB/T 7217    分离机械  涂装通用技术条件 

GB9452-2012 热处理炉炉温均匀性测试标准 

JB/T 9209—1999 化学热处理渗剂分类及技术要求 

3、分类与定义 

DYL-□/□/□ 

DYL：炉子的类型为可控气氛密封多用炉 

□/□/□：装料尺寸 

4、可控气氛密封多用炉的设计和制造要求 

  4.1 主体设计 

1) 可控气氛密封多用炉主要由炉体、驱动机构、控制柜等组成。 

2) 炉体主要由加热室和冷却室组成。设备在正常工作状态、正常流量情

况下，加热室保持微小正压。加热室可设计成带有马弗或不带马弗。 

3) 冷却室包括淬火油槽、升降机和缓冷区，加热室和冷却室之间由一个

衬有耐火绝热材料的中间门隔开。 

4) 炉壳要求气密性良好，在整个工作周期内，工件应受到控制气氛的有
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效保护。 

5) 冷却室应与加热室相连，尽量缩短距离，减少工件转移温降。淬火油

槽位于冷却室的下部，油槽上面是停放工件的空间，缓冷区位于冷却

室的上部（或侧部）。 

6) 可控气氛密封多用炉的温度、碳势和各段过程的工作时间由微机自动

控制，工件按预先选定 的程序进行处理，温度、碳势、时间可调节。 

7) 设备在处理工件时， 相应操作之间应有互锁功能，确保设备安全运

行。 

  4.2 炉壳 

   可控气氛密封多用炉的外壳均采用钢板制成，用型钢加固，应焊接成一个气

密性良好的整体。所有油槽、清洗槽焊接处及水、气、油管路连接处不得有渗

漏现象。  

  4.3 炉衬 

可控气氛密封多用炉加热室的炉衬应采用抗渗碳耐火材料和轻质保温材料

构成。采用抗渗碳耐火砖的炉墙灰缝应ζ1. 5 mm。炉衬的结构和厚度应保证满

足炉体表面温升的要求。 

  4.4 炉底 

炉底的设计应能使炉内气氛在整个工作区内有良好的循环流动性。炉底应

能在最高工作温度下承受最大装载量而不致于产生永久性变形。 

  4.5 炉门 

炉门启闭方式应便于操作，由气动、液压、气液压或电动驱动。炉门在关

闭时应保持良好的密封性，并在最高工作温度下正常工作且不得产生变形。 

4.6 火帘 

  非贯通式可控气氛密封多用炉冷却室的前门及贯通式可控气氛密封多用炉

进、出口下面设有引火烧嘴及火帘。当炉门打开时，火帘应能通过限位开关和

电磁阀的联动等方法被引火烧嘴的明火自动点燃。炉门开启开关和封门气体电

磁间之间应有联锁，只有当引火烧嘴有明火时，炉门才能打开。火帘高度应能

保证减少空气进入，确保安全的进出炉操作。 

4.7 加热元件 
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可控气氛密封多用炉的加热元件可以用电辐射管、燃气辐射管或硅铝棒

等；淬火槽的加热元件是电加热管。 

4.8 风扇 

可控气氛密封多用炉配备搅拌风扇，风叶用耐热钢制成，并经过动平衡试

验调整，风扇轴应用水、油或空气冷却。 

4.9 可控气氛密封多用炉的油淬系统 

淬火油槽的结构、容积、加热、冷却系统，安全卫生设施应满足 JB/T 

10457 的规定。 

4.10 可控气氛密封多用炉的缓冷区 

缓冷区至少应有两个面受到油冷或水冷。油冷时，可用从热交换器来的循

环淬火油，通过装在缓冷区内壁上的冷却套进行冷却。水冷时所有水套或蛇形

管都应设于冷却室的外壁上。缓冷区应能承载从加热室来的最大载荷，并能在

整个冷却过程中对炉料进行气氛保护, 缓冷区可配有低速风扇，用以使气流在

工作区内循环，提高均匀性。 

4.11 可控气氛密封多用炉的炉料转移系统 

可控气氛密封多用炉内的工件转移系统，应能按选定的程序转移工件。可

采用外驱动方式，也可采用内驱动方式。对于采用内驱动方式，可以采用冷链

内驱动，也可采用热链内驱动。工件转移系统和升降机及炉门联锁，只有当炉

门打开时，工件转移系统才能进行工作。工件转移速度应以控制温降、满足，

工艺要求和确保可靠性为前提。 

  4.12 控制及操作柜 

控制柜为立柜式前开门结构，标准配线方式为底进底出，防护等级应在 

IP54 以上，各控制柜应能独立进行控制，每台设备配备一个控制柜，可以集中

放置，也可以放置在设备旁。操作盒（面板）必须放置在设备附近，主要完成

工件的转移功能，操作应能进行手动和自动，无论手动还是自动，各状态应能

互锁，保证设备安全运行。 

a) 过程值控制 

使用温度程序控制器，采用电子调功器，对温度进行精确控制，保证炉内

的温度控制在适当的状态。使用碳势程序控制器，采用电磁阀“ ON-OFF PID”
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或比例阀“SCR PID”控制方式对碳势进行精确控制，保证炉内的碳势控制在适

当的状态。 

b) 程序控制 

将待处理的工件送到炉内时，便自动开始程序控制 ，使工序自动进行 ，

完成工艺全过程。 

c) 安全报警 

当可控气氛密封多用炉的温度降到危险温度时，应发出停止可燃气体报警

（工件刚进加热室有加热电流时除外）；当可燃气体停止通入时，应发出报警；

当可控气氛密封多用炉的温度超过设定温度上限时，应发出过热报警，同时采

用切断加热电源等安全措施。 

4.13 测量、控制和记录 

1) 热电偶 

热电偶应符合 GB/ T 10067. 4-2005 中 5.2.9 的规定，热电偶引出线或补偿导

线的长度应尽可能短，或采取相应的补偿措施。 

2) 温度仪表 

温度仪表、热电偶、热电阻、补偿导线等应达到设计要求。 

3) 碳势仪表 

主要采用氧探头为碳势传感元件的碳势控制方式，控制方式主要为“ ON-

OFF”（ 开关）PID 或 SCR（连续）PID 调节方式。 

4) 记录仪 

主要采用长图式有纸或无纸数字记录仪，应能自动连续记录炉内温度、炉

内碳势与淬火油温度等参数的变化。 

 防爆温度计 

采用专门的温度控制器，带上下限报警，上限温度停止加热、下限温度

停止可燃气体的通入。 

 程序控制 

可控气氛密封多用炉配备二路程序控制器，一路实施动作控制，一路对

炉内温度、气氛、时间等热处理工艺参数进行控制。可进行编程，并按所编程

序自动控制工件转移、加热、渗碳和萍火等的全部过程。动作程序系统能根据
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设定的各周期时间自动执行。各个周期程序之间应互相联锁。程序一经选定，

控制系统能按程序自动运行。有异常情况应能报警，除自动控制方式外，还应

配备手动控制方式，供试验或异常情况下使用。 

5、技术要求 

5.1 可控气氛密封多用炉工作温度 

除另有要求外，可控气氛密封多用炉的最低工作温度为 800 ℃，最高工作

温度为 950 ℃。在工作温度范围内，可控气氛密封多用炉应满 5.4 和 5.5 的要

求。 

5.2 最大装载量 

按企业产品标准的规定，也可按订货技术要求执行。 

5.3 加热能力 

把规定重量的冷钢料装进处于试验温度热稳定状态下的加热室中，加热室

的温度应能在 lh 内回升到初始温度。加热能力应按企业产品标准的规定，但应

不小子 500 ×S, kg（1h），其中 S 为工作区底面积，单位为 m2；可控气氛密封

多用炉相应的试验温度为 850℃。  

   5.4 炉温均匀性 

可控气氛密封多用炉炉温均匀性要求为 A 级炉：±10℃；B 级炉：±8℃；

C 级炉：±5℃。 

5.5 炉温控制精度 

可控气氛密封多用炉炉温控制精度为 A 级炉：±4 ℃；B 级炉：±2. 5℃；

C 级炉：±1℃。 

5.6 空炉升温时间 

按企业产品标准的规定，也可按 GB/ T 10066. 4 -2004 中的 6. 7 或 JB/ T 

8195 . 1 一 1999 中的 5. 3. 6 执行。 

5.7 空炉损失 

按企业产品标准的规定，也可按 GB/ T 10066 . 4 -2004 中的 6.7 或 JB/ T 

8195. 1-1999 中的 5.3.6 执行。 

5.8 表面温升 

加热室的表面温升应不超过 50℃。 
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5.9 碳势控制精度与碳势均匀性 

碳势控制精度为±0.05 % C，碳势均匀性为±0 . 1% C，也可按产品标准的

规定或由供需双方商定。 

5.10 其他 

可控气氛密封多用炉其他方面的性能应分别符合本标准的第 4 章，以及在

企业产品标准和供货合同中的相应规定。 

6、可控气氛密封多用炉热处理技术要求 

6.1 工艺要求 

可控气氛密封多用炉的气氛应符合 JB/T 9209, JB/T 7530 的要求，根据用户

的具体情况，渗碳氛可以通过以下几种常用制备载气气氛（再添加富化气）的

方式获得： 

——有机液体裂解气氛； 

——氮-甲醇裂解气氛； 

——放热式气氛； 

——吸热式气氛； 

——直生式气氛； 

——其他。 

炉内不论采用何种气氛，气氛碳势应能调节。气氛碳势测定按 JB/T 10312 执

行。在可控气氛密封多用炉的加热室应设置相应的钢宿定碳孔装置和炉内气氛

取样口。 

6.2 工艺规范 

可控气氛密封多用炉的热处理工艺规范按 JB/T 3999、GB/ T 16923 ,GB/T 

16924 规定和以下补充条文进行。 

6.2.1 可控气氛密封多用炉处理工件要求 

 工件材质要求 

应提供处理工件的牌号和化学成分 ，工件材料的化学成分等要求应符合有

关标准规定。 

 渗碳前工件要求 

渗碳前工件的机加工或预备热处理方法应规范合理。防渗部位的防渗措施
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应得当。 

6.2.2 工件表面质量要求 

渗碳处理工件的表面应清洁，去除氧化皮和铁锈，无裂纹、伤痕等缺陷。 

入炉前，工件表面应去除油污、污物、切屑等污染物并烘干。工件表面水分不

能带入到密封箱式炉中。清洗过程中不能对工件表面产生有害影响。待处理的

渗碳件要经过验收。 

6.2.3 装料 

在有效工作区范围内，根据工件的形状、尺寸、重量及对畸形的要求，设

计使用合适的工装夹具及装料方式，以保证可控气氛密封多用炉加热室炉气循

环良好。待处理的渗碳件要经过验收。 

6.2.4 渗碳淬火 

根据工件的材质、技术要求，制定相应的工艺参数。通过试件的生产，检

查确定渗碳工艺参数和过程控制，再投入批量生产。定碳试件碳势检查按 JB/ T 

10312 规定进行。 

7、可控气氛密封多用炉热处理试验方法 

7. 1 一般要求 

可控气氛密封多用炉的试验按 GB/T 10066.1 和 GB/T 10066.4 的相应条文和

以下补充条文进行。 

7.2 炉温均匀性和如温控制精度的测量  

按 GB/T 9452 的规定执行。对于最高工作温度为 950℃的可控气氛密封多用

炉，炉盟均匀性和炉温控制精度试验分 800℃、850 ℃、900 ℃选择进行。试

验应在炉内处于自然气氛的条件下进行。通常有效加热区的炉温均匀性和炉温

控制精度的测定是在空载情况下测定，如果须满载测定，供需双方须在合同中

注明。 

7.3 表面温升试验 

表面温升的测量和计算应符合 GB/T 10066.1 和 GB/T 10066.4 的要求。用表

面温度计测量炉子最高工作温度下的热稳定状态时炉体外表面指定范围内测量

点的温度与环境温度之差，即表面温升。测量点应在炉壁两侧。 

7.4 加热能力试验 
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最高温度为 950℃的可控气氛密封多用炉在炉内处于 850℃的热稳定状态

下，用符合规定重量的冷钢料（包括工装重量）装进加热室中，记录加热室内

温度回升到 850℃的时间，应符合 JB/T 8195.1-1999 中 6.4 的要求。 

7.5 碳势均匀性测量 

在保证炉内碳势稳定的状态下，在炉内工作区内规定的九个测量点上进行

渗碳试验，用低碳钢材料试样在炉内保持 6 h 以上，淬火后出炉，用剥层定碳

或光谱分析的方法测量试样表面碳含量，测得试样表面碳含量的最高和最低值

与碳势设定值的差值。测量点分别位于工作区的八个端角和工作区中心。 

7.6 炉料转移试验 

装料运行试验一般在用户现场进行，工件的材料、形状、尺寸和放置方式

等由供需双方协商，工件由用户提供，把加热室温度升到最高工作温度，将重

量等于最大装载量的工件进行进、出料操作并选用自动程序、手动操作重复上

述试验。 

7.7 额定功率的测量 

在设备内无工件情况下，当温度将达到最高工作温度而温度控制尚未起作

用时用功率表测量。测量结果应按 GB/T 10066. 4—2004 中 6. 8 公式（2）进行

折算。 

7.8 最高工作温度 

在设备内无工件情况下用设备本身配备的温度仪表测量。 

7.9 淬火油系统的试验 

7.9.1 油槽加热能力试验 

在正常室温、规定油量状态下，接通油加热系统，检测油温升到规定温度

的时间，应符合要求，在 6h 内能使淬火油的温度从 20℃升高到 150℃。 

7.9.2 油槽冷却系统能力试验 

重量等于最大装载量的工件在最高工作温度下进入油槽内淬火，在工件出

炉后，淬火油的温度应能在 2h 内恢复到淬火前油温。 

7.10 火帘点火试验 

本试验在可控气氛密封多用炉冷态调试结束后进行。在点火器没有明火的

情况下操作炉门，这时炉门应不能打开。在点火器有明火的情况下操作炉门，
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这时炉门应被打开，同时火帘于整个火帘管长度方向上被点燃。火帘高度应能

用阀门进行调节，火帘高度应能保证减少空气进人，确保设备安全操作。 

8、可控气氛密封多用炉可靠性要求 

8.1 可控气氛密封多用炉故障分类 

一类故障——在生产中发生必须停炉降温检修的故障。 

二类故障——在生产中炉内发生可在不影响生产的情况下迅速修复的故障. 

三类故障——在生产中发生属于电器元件质量、安装不牢固或运行不顺畅等

只需稍作紧固或调即可解决的故障。 

对易耗品的正常损坏和更换不视为故障。 

8.2 可控气氛密封多用炉可靠性指标 

 一年内不得出现因设备设计制造不当造成的一类故障（不包括因操作

维护不当或易损件提前失效等造成的停炉故障）。 

 六个月内不得出现因设备设计制造不当造成的二类故障（不包括因操

作维护不当或易损件提前失效等造成的停炉故障）。 

 一个月内三类故障不得超过三次（不包括零部件异常失效等造成的停

炉故障）。 

 可控气氛密封多用炉加热元件的寿命不低于一年。 

 加热炉炉衬大修期不少于四年。 

9、可控气氛密封多用炉电耗 

可控气氛密封多用炉的加热、淬火、回火等的电耗应符合 GB/ T 17358 中

的规定。 

10、在钱热处理工件质量控制与检验 

10. 1 质量控制 

热处理质量控制按 JB/T 10175 规定及后述补充条文进行。 

10.2 检验项目及方法 

 外观 

工件表面元碰伤、裂纹、锈蚀。采用目测的方法，必要时可以使用放大镜

检查。 

 硬度 
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表面硬度和心部硬度应符合工件的技术要求，偏差值应符合 JB/T 6050 规

定。 

 金相组织 

金相组织应符合工件的技术要求。晶粒度测量按 GB/T 6394 规定进行。表

面脱碳检测按 GB/T 224 规定进行。薄层渗碳金相组织评定按 JB/T 7710 规定执

行。重载齿轮金相组织评定按 JB/T 6141.3 规定执行。其他金相组织的检测按有

关标准进行评定。 

 硬化层深度 

硬化层深度应符合工件的技术要求。硬化层深度的测定方法按 GB/T 9450 , 

GB/T 9451 规定执行。其偏差值应符合 JB/T 3999 的规定。渗碳层深度的测定通

常采用硬度法，也可以用金相法。 

 工件畸形 

采用相应的检具，对零件的外形尺寸进行测量。处理后的工件畸形应符合

工艺规定的技术要求 。 

11、生产过程安全卫生要求 

可控气氛密封多用炉的生产装置、安全卫生防护技术措施，安全卫生管理

措施等应符合 GB 15735、GB 5959.1 的规定 。 

 可控气氛密封多用炉运行中所有相关动作都应设置电气安全联锁装置和

相关程序互锁。特别是炉内搅拌和加热互锁；油槽搅拌和工件淬火互

锁；工件推拉动作和前门、中门、升降机动作互锁等。 

 可控气氛密封多用炉加热室和淬火油槽应设置两根热电偶，一根热电偶

控制温度，一根热电偶接记录仪和异常报警 。 

 可控气氛密封多用炉加热室、冷却室设置快速充氮装置。可控气氛密封

炉冷却室应设有防爆装置，前门应设防护装置 。 

 炉膛温度低于 750℃时不得向炉内通入可燃气体（工件刚进加热室有加热

电流时除外），温度控 制和流量计控制程序联锁。 

 在结冰天气或长时间停炉时，应注意排放管路中的残水，以防止冻坏部

件及管道。 

 在所有机械传动裸露部分和电器接头裸露部都应安装防护罩，并设通风

公
开
   2020年

10月
10日

 11点
53分

公
开
   2020年

10月
10日

 11点
53分



孔。 

 炉顶周围应设置脚踏板，方便操作人员炉顶工作 。 

 炉体应设置固定扶梯。 

 当设备发生故障或工艺参数异常时，应能发出声光报警信号。可采用故

障自诊断系统和远程监控系统，及时排除故障和修复工艺系数。 

 当生产场所发生停电、停气等意外事故时设备上应有相应的安全措施，

以保护设备及工件等的安全。操作人员上岗前应进行必要的安全培训，

持证上岗。 

 在所有可能造戚人员伤害的地方设置警告牌。 

 化学危险品专用仓库应设置明显标志。化学危险品专用仓库的储存设备

和安全设施应当定期检测。 

 生产场所的噪声控制应符合 GB 12348 ,GB/T 12349 的规定，作业场所的噪

声不得超过 85 dB。 

12、 环境保护技术要求 

 可控气氛密封多用炉所有管路均不得有泄漏现象。 

 可控气氛密封多用炉废气燃烧后向大气排放应符合 JB 8434—1996 的

4.1.2.3 要求。 

 可控气氛密封多用炉应采用节能、环保的绝热材料。 
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