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(57)摘要

本发明公开了一种NM500以上耐磨钢中板热

处理方法，包括将钢板通过抛丸机进行抛丸、摆

放多层钢板、将钢板放入热处理炉中回火、放入

保温箱中进行降温、经检验合格后储存或出售等

多道工序。本发明的有益效果是，提高了工作效

率，保证了产品质量，节能减排，实现了绿色钢铁

的理念。
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1.一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，其特征在于，包括如下步骤：

步骤一、抛丸：将淬火完毕的钢板放置在抛丸机上的传动辊上，通过传动辊的转动，可

将钢板从抛丸机的一侧转移到另一侧，通过抛丸机内将钢砂喷在钢板上表面，可对钢板表

面进行处理；

步骤二、摆放钢板：将表面处理完毕的钢板放置在连续辊底式热处理炉的传动辊上，在

下层的钢板上表面摆放多个耐火砖，在耐火砖上方摆放第二块钢板；

步骤三、回火：将连续辊底式热处理炉的温度设置在240℃到260℃之间，根据钢板的厚

度，选择回火的时间，回火时间的系数为3.0min/mm，通过传动辊的转动，将钢板移动到连续

辊底式热处理炉内，进行回火；

步骤四、降温：待钢板回火完毕后，通过传动辊的转动，将钢板移动到连续辊底式热处

理炉外侧，将保温箱上的保温罩打开，使用吊装设备快速将钢板放置在保温箱内，使得钢板

进入保温箱内的温度在180℃以上，并在多个钢板之间添加隔离砖，将保温罩盖上，使得钢

板在保温箱内缓慢冷却在48个小时以上，带钢板的温度降低到80℃以下时，将钢板吊装取

出；

步骤五、检验；使用火焰切割机将钢板切掉多个小块，进行取样，对其进行硬度检测，并

观察其表面有无裂纹，经检验合格后，可将其储存或出售。

2.根据权利要求书1所述的一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，其特征在于，所述

此方法中所使用的NM500耐磨钢中板的化学成分符合国标要求，所述NM500耐磨钢中板的厚

度在6mm到20mm之间。

3.根据权利要求书1所述的一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，其特征在于，所述

步骤一中将钢板一面抛丸完毕后，将钢板进行翻转，对另一面进行抛丸处理。

4.根据权利要求书1所述的一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，其特征在于，所述

步骤二中所使用的耐火砖厚度为30mm。

5.根据权利要求书1所述的一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，其特征在于，所述

步骤二中所摆放的两块钢板厚度相同。

6.根据权利要求书1所述的一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，其特征在于，所述

步骤三中在连续辊底式热处理炉回火的时间按照一块钢板的厚度设定。
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一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法

技术领域

[0001] 本发明涉及钢铁冶炼技术领域，具体为一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法。

背景技术

[0002] 热处理回火是耐磨钢板生产的重要工序，耐磨钢板的热处理由淬火及低温回火组

成，淬火的主要目的是得到完全的马氏体组织，低温回火是为了消除淬火产生的组织应力

及热应力，中厚板厂热处理车间使用的是辊底式热处理炉，耐磨钢板低温回火温度一般是

在250℃左右进行，钢板回火后为回火马氏体、过程不产生相变，为实现消除耐磨钢板的组

织应力及热应力，钢板在炉低温回火时间非常长，一般选择工艺时间参数为4到5min/mm，因

此厚度在6mm到20mm的耐磨钢中板在炉时间为24min到100min，钢板单重小，热处理炉小时

产量低，生产效率低。

[0003] 现有技术中，例如专利号为CN201610728406.0，专利名称为一种耐磨耐腐蚀多元

合金钢衬板的热处理工艺的专利，所述的热处理工艺，控制热处理炉内温度差小于20℃，衬

板堆放应留空隙，利于热交换，该方法将小工件衬板堆放入炉增加了处理量。

[0004] 但是在实际生产中，存在一些问题，钢板不止有小工件，更常见的为比较大的钢

板，这些钢板在热处理炉中回火时，需要将热处理炉的温度升高，其回火的工艺时间为4.0

到5.0min/mm，并且每次只能加工一块钢板，其工作效率较低，并且回火时间过长会导致工

序能耗高，在钢板回火后，若不将其降温就储存，容易使得钢板存放在成品库中导致钢板边

部就产生裂纹、开裂，造成产品质量差；高牌号耐磨钢中板回火应力没有完全消除，钢板在

火焰切割后立即开裂，影响钢板的使用。

发明内容

[0005] 针对现有技术的不足，本发明提供了一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，具备

可以提高钢板热处理效率、保证钢板质量等优点，解决了一般的热处理方法工作效率较低

的问题。

[0006] 本发明的目的是为了解决上述问题，设计了一种NM500以上耐磨钢中板热处理方

法。

[0007] 实现上述目的本发明的技术方案为，一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，包括

如下步骤：

[0008] 步骤一、抛丸：将淬火完毕的钢板放置在抛丸机上的传动辊上，通过传动辊的转

动，可将钢板从抛丸机的一侧转移到另一侧，通过抛丸机内将钢砂喷在钢板上表面，可对钢

板表面进行处理；

[0009] 步骤二、摆放钢板：将表面处理完毕的钢板放置在连续辊底式热处理炉的传动辊

上，在下层的钢板上表面摆放多个耐火砖，在耐火砖上方摆放第二块钢板；

[0010] 步骤三、回火：将连续辊底式热处理炉的温度设置在240℃到260℃之间，根据钢板

的厚度，选择回火的时间，回火时间的系数为3.0min/mm，通过传动辊的转动，将钢板移动到
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连续辊底式热处理炉内，进行回火；

[0011] 步骤四、降温：待钢板回火完毕后，通过传动辊的转动，将钢板移动到连续辊底式

热处理炉外侧，将保温箱上的保温罩打开，使用吊装设备快速将钢板放置在保温箱内，使得

钢板进入保温箱内的温度在180℃以上，并在多个钢板之间添加隔离砖，将保温罩盖上，使

得钢板在保温箱内缓慢冷却在48个小时以上，带钢板的温度降低到80℃以下时，将钢板吊

装取出；

[0012] 步骤五、检验；使用火焰切割机将钢板切掉多个小块，进行取样，对其进行硬度检

测，并观察其表面有无裂纹，经检验合格后，可将其储存或出售。

[0013] 所述此方法中所使用的NM500耐磨钢中板的化学成分符合国标要求，所述NM500耐

磨钢中板的厚度在6mm到20mm之间。

[0014] 所述步骤一中将钢板一面抛丸完毕后，将钢板进行翻转，对另一面进行抛丸处理。

[0015] 所述步骤二中所使用的耐火砖厚度为30mm。

[0016] 所述步骤二中所摆放的两块钢板厚度相同。

[0017] 所述步骤三中在连续辊底式热处理炉回火的时间按照一块钢板的厚度设定。

[0018] 本发明提供了一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，具备以下有益效果，将钢板

在热处理炉中堆叠放置，使得NM500耐磨钢中板在炉时间缩短50％以上，提高了工作效率，

在回火完毕后，将钢板放入保温箱中，使其缓慢降温，可使得板边部无自开裂及裂纹，提高

了钢板质量，回火保温处理后耐磨钢板带温火焰切割无开裂，满足了用户使用的要求，回火

保温处理后耐磨钢板表面硬度均匀，满足了交货技术条件的要求，钢板在炉时间缩短降低

了煤气消耗50％以上，节能减排，实现了绿色钢铁的理念。

附图说明

[0019] 图1为本发明所述一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法的流程示意图。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图对本发明进行具体描述，如图1所示。

[0021] 在本实施方案中，一种NM500以上耐磨钢中板热处理方法，将钢板淬火完毕后，使

用抛丸机对钢板表面进行处理，使其表面光滑，将钢板放置在连续辊底式热处理炉上的传

动辊上，在下层的钢板上方摆放30mm厚度的耐火砖，并在耐火砖上方摆放厚度相同的钢板，

使其成为一个装炉单元，设定连续辊底式热处理炉的温度为240℃到260℃之间，设定回火

的时间为3.0min/mm，且两块钢板只设定一块钢板厚度的时间，将钢板回火完毕后，将钢板

放入保温箱内进行降温，当温度降低后，使用火焰切割机切割后，进行检验。

[0022] 下面结合实施例进一步介绍发明的内容。

[0023] 实施例1：NM500耐磨钢6mm钢板热处理方法

[0024] (1)NM500钢板6mm规格，批号19E70785淬火后钢板抛丸处理；

[0025] (2)选择回火工艺，炉温：250±10℃、在炉时间系数：3.0min/mm；

[0026] (3)6mm厚的两块钢板叠成一个装炉单元，上、下钢板边部中间用多块30mm厚度小

耐火砖间隔；

[0027] (4)一个装炉单元按照工艺连续装入辊底式炉回火；
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[0028] (5)18min回火钢板出炉后，其表面温度为190℃，将其快速收集吊入保温箱中，盖

上保温罩；

[0029] (6)钢板在保温箱内堆垛缓冷48h，钢板温度60℃出保温箱；

[0030] (7)钢板火焰带温切割取样无开裂；性能检验，硬度HB507、509、512(HB10/3000)性

能合格；钢板入成品库存放后无自行开裂和裂纹；

[0031] (8)钢板合格发货出厂。

[0032] 实施例2：NM500耐磨钢20mm钢板热处理方法

[0033] (1)NM550钢板20mm规格，批号19E72604淬火后钢板抛丸处理；

[0034] (2)选择回火工艺，炉温：250±10℃、在炉时间系数：3.0min/mm；

[0035] (3)20mm厚的两块钢板叠成一个装炉单元，上、下钢板边部中间用多块30mm厚度小

耐火砖间隔；

[0036] (4)一个装炉单元按照工艺连续装入辊底式炉回火；

[0037] (5)60min回火钢板出炉后，其表面温度为210℃，将其快速收集吊入保温箱中，盖

上保温罩；

[0038] (6)钢板在保温箱内堆垛缓冷60h，钢板温度65℃出保温箱；

[0039] (7)钢板火焰带温切割取样无开裂；性能检验，硬度HB517、525、521(HB10/3000)性

能合格；钢板入成品库存放后无自行开裂和裂纹；

[0040] (8)钢板合格发货出厂。

[0041] 上述技术方案仅体现了本发明技术方案的优选技术方案，本技术领域的技术人员

对其中某些部分所可能做出的一些变动均体现了本发明的原理，属于本发明的保护范围之

内。
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图1
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