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 عملیات حرارتی فولادهای ابزار:
کـار                                             گـــــــرم 
کار                                            ســــــرد 
                                           تنـــدبـــــــــــر

 عملیات حرارتی فولادهای زنگ نزن
                                           آستنیتـــــــــــــــــی 
                                          مــــــارتنزیتـــــــــــی
                                          سختی رسوبی

کاری سطحی:  سخت 
گــــــــــازی                                            کربـــــــــوراسیـــون 
گـــــــازی                                            کربونیتراسیـــــــون 
گــــــازی                                            نیتـــــــــــــراسیـــــــون 
 QPQ نیتراسیون مــــــــــایع                                          
کاری فولادهای عملیات حرارتی شونده   سخت 
لیــــــــــاژی  عملیــــــــــات حرارتـــــی چـــــدن هــــــای آ
 عملیـــــــــــــات حرارتــــــی آلیــــــــــاژهای نیــــــــــــــــــکل
 عملیات حــــــرارتی آلیاژهـــــــای مس و آلومینیوم 

TD فــــــــرآیندهای ترمومکانیکال: بـــــرایدینگ و 

انواع فرآیندهای قابل اجرا 
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آن  آسـتنیته  دمـای  بـودن  بـالا  دلیـل  بـه  کار  گـرم  فولادهـای  سـخت کاری 
)معمـولا بیـن 1000 تـا 1100 درجـه سـانتیگراد( یکـی از پیچیـده تریـن فرآیندهای 
گیـری از دانش فنی  عملیـات حرارتـی محسـوب می شـود. این شـرکت با بهره 
کـوره برقـی الکتـرودی و دیگـر  مهندسـان خـود و تجهیـزات مناسـب از قبیـل 
کامـل عملیـات حرارتـی ایـن فولادها  کـوره هـای موجـود، زمینـه انجـام سـیکل 
کسـتروژن  ا صنایـع  در   

ً
عمدتـا کار  گـرم  هـای  فـولاد  اسـت.  نمـوده  فراهـم  را 

ماننـد:  کسـتروژن  ا پـرس  اجـزای  و دیگـر  قالـب  قبیـل؛ قطعـات  از  آلومینیـوم 
کاربـرد ایـن  رام، لاینـر، بلسـتر، رینـگ و غیـره اسـتفاده می شـود. از دیگـر مـوارد 
ک،  زامـا و  آلومینیـوم  دایکسـت  برنـج،  و  فـولاد  فورجینـگ  صنایـع  فولادهـا 
گـروه  ایـن  کاربردتریـن فولادهـای  پـر  نـورد فـولاد و غیـره می باشـد.  صنعـت 

 1.۲۵۸1 1.۲۳۶۷و   ،1.۲۳۶۵  ،1.۲۷1۴  ،1.۲۳۴۴ از:  عبارتنـد 

معرفی انواع فرآیند ها 

)Hot work tool steels( کار گرم  کاری فولادهای ابزار  سخت 

کـه درصـد  عملیـات حرارتـی ایـن فولادهـا از آن جهـت پـر اهمیـت مـی باشـد 
کوره، به راحتی سـطوح  کتیویته  کنترل ا کربـن بالایـی دارنـد و در صـورت عـدم 
حائـز  بسـیار  کـوره  اتمسـفر  و  محیـط  کنتـرل  لـذا  شـد.  خواهـد  دکربـوره  آنهـا 
 در قالب هـای برش، 

ً
اهمیـت مـی باشـد. مـوارد مصـرف ایـن فولادهـا عمدتـا

گـروه مـی تـوان به  خـم، فـرم و غیـره اسـت. از پرمصـرف تریـن فولادهـای ایـن 
کـرد. SPK(1.۲0۸0(، 1.۲۴۳۶ ، 1.۲۳۷۹ ،1.۲۵10،1.۲۳۶۳ اشـاره 

)Cold Work Tool Steels( کاری فولادهای ابزار سردکار سخت 

فراینـد عملیـات حرارتـی فـولاد هـای ابـزار تند بر بـه دلیل نیاز به دمای آسـتنیته 
بـالا )11۵0 تـا 1۲۵0 درجـه سـانتیگراد( و میـزان بسـیار بـالای عناصـر آلیـاژی در 
فـولاد از پیچیدگـی و دشـواری خاصـی برخـوردار اسـت و ایـن عامـل نیازمنـد 
تجربـه و تجهیـزات منحصـر بـه فـردی مـی باشـد. عملیـات حرارتـی سـایا بـا در 
اجـرای  امـکان  الکتـرودی و دیگـر تجهیـزات لازم  برقـی  کـوره  اختیـار داشـتن 
کمترین  کامـل عملیـات حرارتـی ایـن نـوع فـولاد هـا را تا طول cm ۸0 بـا  سـیکل 
کثـر سـختی فراهـم نمـوده اسـت. رایـج تریـن  میـزان تابیدگـی و اعوجـاج و حدا

گـروه 1.۳۳۴۳ یـا M2 و 1.۳۳۵۵ یـا T4 مـی باشـد. فولادهـای ایـن 

 )High Speed Steels( کاری فولادهای تندبر سخت 
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 )Martensitic Stainless Steels( فولادهای زنگ نزن مارتنزیتی  

بـا  کـه همزمـان  دارنـد  قابلیـت سـخت شـدن  نـزن،  زنـگ  از فولادهـای  گریـد  ایـن 
مقاومـت بـه خوردگـی، مقاومـت بـه سـایش را دارا مـی باشـند. از فولادهـای رایـج 

C ۴۴0، ۴۳1 اشـاره نمـود.  ، بـه ۴۲0  گـروه می تـوان  ایـن 

کمـک  بـا  ولـی  باشـند  مـی  اسـتنیتی  دارای سـاختار  آنیـل  هـا در شـرایط  فـولاد  ایـن 
پـر  هـای  گریـد  از  یکـی  شـوند.  مـی  تبدیـل  مارتنزیتـی  سـاختار  بـه  حرارتـی  عملیـات 
کاربـرد ایـن دسـته از فـولاد هـا  ph-7-17مـی باشـد. در فراینـد عملیـات حرارتی بعد 
گـراد بـرودت داده شـود و سـپس  کوینـچ بایسـتی تـا دمـای ۷۳ - درجـه سـانتی  از 

انجـام شـود. گـراد  عملیـات رسـوب سـختی در دمـای ۴۸0-۶۵0 درجـه سـانتی 

کاربردتـر مـی باشـند و از  ایـن دسـته از فـولاد هـا در مقایسـه بـا نیمـه آسـتنیتی هـا پـر 
گریـد هـای ایـن فـولاد هـا مـی تـوان ph 5 -17 و ph 4 -17را نـام بـرد. رایج تریـن 

فراینـد عملیـات حرارتـی ایـن فـولاد هـا نیـز بـه صـورت انجـام عملیـات سولوشـن از 
دمـای 10۴0 درجـه و سـپس ایـج در دمـای ۴۵0-۵10 جهـت بـه دسـت اوردن حـد 

کثـر سـختی، مـی باشـد.  ا

این فولاد ها به دو دسته نیمه آستنیتی و مارتنزیتی  تقسیم می شوند.

  فولادهای زنگ نزن سختی رسوبی
)Precipitation Hardening Stainless Steels(

کـه ایـن   Solution -Annealing  عملیـات حرارتـی ایـن فولادهـا عبـارت اسـت از
کاربیدهای ایجاد شـده در زمینه فولاد می شـود.مقاومت  فرآیند باعث حل شـدن 
کربـن ترکیـب آنهـا مـی باشـد  کـم  بـه خوردگـی بـالای ایـن فولادهـا در درصـد بسـیار 
کربـن جـذب نمـوده و  کـوره، ایـن فـولاد  کنتـرل محیـط اتمسـفر  کـه در صـورت عـدم 

کامـاً از بیـن خواهـد رفـت. خـواص خوردگـی 

 )Austenitic stainless steels( فولادهای زنگ نزن آستنیتی

فولاد های زنگ نزن سختی رسوبی نیمه آستنیتی

فولاد های زنگ نزن سختی رسوبی مارتنزیتی



سختکاری سطحی
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کربـن سـطح قطعـه، میـزان سـختی در سـطح افزایـش  در ایـن فرآینـد، بـا افزایـش درصـد 
کنتـرل  کتـور هـای  کـه عمـق و میـزان سـختی متاثـر از عناصـر آلیـاژی فـولاد و فا مـی یابـد، 
کربوراسـیون رسـیدن به عمق نفوذ از 0/0۷۵تا 1/۵  فرآیند می باشـد. معمولا در فرآیند  
کـه میـزان سـختی آن در حـدود ۵0 تـا HRC ۶۳ مـی باشـد. میلیمتـر قابـل اجـرا اسـت. 

کـه عبارتنـد از جامـد ) بـه روش پـودری(،  ایـن فرآینـد بـه چندیـن روش قابـل اجراسـت 
کربـن(. در  گاز غنـی از   کمـک  گازی )بـه  مایـع )بـا اسـتفاده از حمـام نمـک سـیانوری(، 

گازی مـی باشـد.  میـان روش هـای فـوق بهتریـن و اقتصادی تریـن روش فرآینـد 
کنتـرل شـده  کـوره اتمسـفر  گازی را توسـط سـه  کربوراسـیون  عملیـات حرارتـی سـایا فرآینـد 
کـه مـی تـوان بـه تکرار  کـه مزایـای زیـادی نسـبت بـه دیگـر روش هـا دارد  انجـام مـی دهـد 
پذیـری و یکنواختـی در تولیـد انبـوه  و ایجـاد حداقـل اعوجـاج ناشـی از عملیـات حرارتـی 
کربوراسـیون  روش  بـه  کـه  قطعاتـی  جملـه  از  کـرد.  اشـاره  قطعـات  در  کسیداسـیون  ا و 

کـرد. سـخت کاری می شـوند مـی تـوان بـه چـرخ دنـده هـا اشـاره 

کـه  کنـد،  کربـن بـه سـطح، اتـم نیتـروژن نیـز نفـوذ مـی  در ایـن فرآینـد همزمـان بـا نفـوذ اتـم 
کـم )0/0۷۵ تا 0/۷۵ میلیمتر( و سـختی  کربوراسـیون لایـه ای بـا ضخامـت  در مقایسـه بـا 
کاربرد این  بالاتـر )۵0 تـا HRC ۶۵( بـه دلیـل وجـود  اتـم نیتـروژن ایجاد می شـود. عمده 
کمـی  کـه همزمـان دقـت ابعـادی بـالا و ضخامـت خیلـی  روش در مـورد قطعاتـی اسـت 

کمتریـن میـزان اعوجـاج را دارنـد. دارنـد و نیـاز بـه ایجـاد لایـه ای نـازک بـا سـختی بـالا و 
کـه  بـالا  سـیانید  درصـد  بـا  سـیانوری  مایـع  روش  دو  بـه  عمدتـا  کربونیتراسـیون  فرآینـد 
و  هیدروکربـن  گاز  کمـک  بـه   کـه  گازی  روش  و  دارد  زیـادی  محیطـی  زیسـت  آلودگـی 
ک مـی باشـد انجـام مـی شـود. عملیـات حرارتـی سـایا ایـن فرآینـد را بـا اسـتفاده  آمونیـا
دقیـق  کنتـرل  فرآینـد  کـه  دهـد.  مـی  انجـام  خـود  شـده  کنتـرل  اتمسـفر  هـای  کـوره  از 
ضخامـت  و  سـختی  بـا  لایـه  ایجـاد  امـکان  مصرفـی  هیدروکربـن  و  ک  آمونیـا گاز  میـزان 
کربونیتراسـیون  روش  بـه  کـه  قطعاتـی  جملـه  از  اسـت.  کـرده  فراهـم  را  کنتـرل  قابـل 
کاچ، صفحـه  اجـزای  ماننـد  خودرویـی  قطعـات  مـی تـوان  شـوند  مـی  کاری   سـخت 

چرخ دنده ها و انواع بست ها را نام برد.

کربونیتراسیون

کربوراسیون



کمک نفوذ اتم نیتروژن به سطح  افزایش سختی و مقاومت به سایش فولاد به 
فولاد نیتراسیون نامیده می شود. 

گازی و مایع انجام می شود: فرآیند نیتراسیون در این شرکت به دو روش 

نیتـروژن و  نیتراسـیون مایـع قطعـات در حمـام نمـک غوطـه ور شـده و  در فرآینـد 
 durfferit کنـد.در این فرآینـد از نمک های شـرکت کربـن بـه سـطح قطعـه نفـوذ می 
کیفیـت بسـیار مطلوبـی دارا می باشـد.    کـه  آلمـان و orion تـرک اسـتفاده مـی شـود 

ک به سـطح فولاد نفوذ  گاز آمونیا گازی اتـم نیتـروژن از طریـق تجزیـه  در نیتراسـیون 
گـرم  کنـد. سـختی لایـه ایجـاد شـده در حـدود 1000-1۲00 ویکـرز بـر روی فـولاد  مـی 
کمـک تجهیزات  گیـری شـده اسـت. به  کار بـا ضخامـت ۲00-۲۵0 میکـرون انـدازه 
 )white layer( کنترل ضخامت لایه سفید کوره ها امکان  نصب شده بر روی 

کرد. کنترل  فراهـم شـده اسـت و مـی تـوان ضخامـت آن را در حـد مطلوبـی 

 Gas nitriding گازی   نیتراسیون 

)QPQ Tenifer (  نیتراسیون مایع   

نیتراسیون

SAYA HEAT TREATMENT

SAYA HEAT TREATMENT

5

www.sayaht.com   info@sayaht.com   sayacompany@yahoo.com



کوئنـچ - تمپـر بـرای ایـن فولادهـا انجـام مـی شـود. برخـی   عملیـات 
ً

کـه عمدتـا گـروه جـزء پرمصـرف تریـن فولادهـای صنعـت مـی باشـند  فولادهـای ایـن 
فولادها مانند M040 ( 1.7225), CK 45 ,(VCN 200)1.6581 از پرکاربرد ترین فولاد ها در ساخت ماشین آلات و تجهیزات مهندسی می باشند. 

کنتـرل سـختی و خـواص مکانیکـی را فراهـم نمـوده اسـت. کاری ایـن دسـته از فـولاد هـا بـا تنـاژ بـالا همـراه بـا  عملیـات حرارتـی سـایا امـکان سـخت 

کاری فولادهای عملیات حرارتی شونده سخت 

      عملیات حرارتی چدن ها :

کاری آنهـا عملیـات حرارتـی پیچیـده و منحصـر بـه  کـه بـه دلیـل شـرایط خـاص  گـری مـی باشـند  چـدن هـای آلیـاژی یکـی از پـر مصـرف تریـن قطعـات ریختـه 
فـردی نیـز دارند. 

کدام از آنها بسـته  که هر  کتیـل )نشـکن(، مالیبـل )چکش خوار( و چدن های آلیاژی دسـته بندی می شـوند.  کسـتری، دا گـروه عمـده خا چـدن هـا بـه چهـار 
که بـه عنوان  کاربـرد، عملیـات حرارتـی مخصـوص بـه خـود دارنـد. ایـن شـرکت تجربیـات خوبـی بـرای عملیـات حرارتی این دسـته از آلیاژ ها داشـته  بـه نـوع 

کرد. کاربرد دارد اشـاره  که در سـاخت سـیت سـوپاپ خـودرو  کرم بالا   مثـال مـی تـوان بـه چـدن هـای آلیاژی 
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      عملیات حرارتی آلیاژ های نیکل:

گیـری  نیـکل و آلیـاژ هـای آن معمـولا نیـاز بـه یکـی از ۵ نـوع فراینـد هـای اصلـی عملیـات حرارتـی دارنـد. ایـن فرایندهـا شـامل آنیـل)Annealing(، تنـش 
که بسته  )stress relieving(، برابر سازی تنش)stress equalizing(، انحال )solution treating( و پیر سختی )age hardening( می باشند. 

کرد. کاری قطعه می توان از انها انتخاب  به آنالیز شـیمیایی و نیازمندی های سـاخت و شـرایط 
کار سـخت شـده طراحی شـده اسـت. ایـن فرایند معمولا دمایـی بین دمای ۷0۵  کردن آلیاژهای  کـه بـه منظـور تبلـور مجـدد و نـرم    آنیـل:  فراینـدی اسـت 

کاربرد متغیر اسـت. کـه بسـته ترکیـب آلیاژ و میزان  تـا 1۲0۵ درجـه سـانتیگراد نیـاز دارد 
گیرد.که  کار سرد شده بدون قابلیت پیر سختی صورت می  کاهش یا حذف تنش در مواد  که به منظور  گیری: یک فرایند عملیات حرارتی است    تنش 
گیری برای نیکل و آلیاژ های آن از ۴۲۵ تا ۸۷0 درجه سانتیگراد می باشد در نتیجه آن ساختار، دانه بندی بدون تبلور مجدد خواهد بود. رنج دمای تنش 

کار سختی آنها دارد.  که این دما بستگی به ترکیب شیمیایی آلیاژ و 
کاهش چشـمگیری در اسـتحکام مکانیکـی تولید  کار سـرد شـده بـدون    متعـادل سـازی تنـش: یـک فراینـد دمـای پاییـن بـه منظـور بالانـس تنـش در مواد 

کار سـرد می باشـد. شـده در فرایند 
کاربیـد هـا در محلـول جامـد می باشـد.    عملیـات سولوشـن: ایـن فراینـد عملیـات حرارتـی دمـای بـالا طراحـی شـده بـه منظـور ایجـاد پیـر سـختی و ایجـاد 

معمـولا بـرای مـوادی بـا قابلیـت پیـر سـختی قبـل از پیـر سـازی انجـام می شـود.
  پیرسـختی) سـختی رسـوبی(: این عملیات از دمای ۴۲۵ تا ۸۷0 درجه سـانتیگراد در آلیاژی خاص به منظور رسـیدن به بالاترین اسـتحکام به وسـیله 

کنـده در زمینـه ماتریکس انجام می شـود.  رسـوب فازهـای پرا
کـه در سـاخت تجهیزات پتروشـیمی  ایـن شـرکت تجربیـات مفیـدی در زمینـه عملیـات سولوشـن  ایجینـگ آلیاژهایـی نظیـر اینکونـل x750 و 718  دارد. 

کاربـرد دارند. گاز  و صنایـع نفـت و 

       عملیات حرارتی آلیاژهای مس و الومینیوم:

ایجینگ  و  سولوشن  عملیات  شرکت  این  در  الومینیوم،  های  آلیاژ  خصوص  در   
)T4,T5,T6( این مواد قابل انجام می باشد.

بـه عملیـات  تـوان  آلیاژهـای مـس مـی  بـر روی  از عمـده فرایندهـای قابـل انجـام    
کـرد. اشـاره  تمپـر  کوئنـچ   و  رسـوبی  سـختی   ،)solution( انحـال 

:TD فرآیند های ترمومکانیکال شامل برایدینگ و

 )TD )Toyota Difusion: ایـن فرآینـد از اختراعـات شـرکت Toyota بـه منظـور 
 NBC کاربایـد( و کـه در آن پوشـش VC ) وانادیـوم  افزایـش عمـر قالـب مـی باشـد، 
که سـختی سـطحی  گردد  کاربایـد( بـر روی سـطح فولادهـای ابـزار ایجـاد مـی  )نیوبیـوم 

کـم را دارا مـی باشـد. بسـیار بـالا همـراه بـا ضریـب اسـتحکام 
حرارتی  عملیات  مورد  در  ارزشمندی  تجربیات  همچنین  سایا  حرارتی  عملیات 
فولادهای هدفیلد )فولادهای مقاوم به سایش منگنزدار (و غیره را نیز دارا می باشد.

بـالا  دمـای  در  سـطحی  سـختی  افزایـش  منظـور  بـه  بـور  اتـم  نفـوذ  برایدینـگ:   
مـی باشـد.این فرآینـد سـختی سـطحی بسـیار بـالا در حـدود 1۸00 تـا ۲000 ویکـرز ایجـاد 

کنـد. عمـق نفـوذ اتـم معمـولا بیـن ۵0 تـا 1۲0 میکـرون می باشـد. مـی 
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تجـــهیـــزات عملیــــات حــــرارتـــــی 

گراد و تلرانس دمایی ۳ درجه یکی از بهترین انواع  کثر دمای  1۲00 درجه سانتی  کوره با ابعاد قطر دهانه cm ۶0 و عمق cm 1۲0 با توان kw 110 و حدا  این 
که  کوره خنثی بودن حمام نمک آن می باشد  کار و تندبر می باشد. یکی از مهمترین ویژگی های این  گرم  کوره ها جهت عملیات حرارتی فولادهای ابزار 

کربن بالا و استنلس استیل  ها ضروری می باشد. کار با  در عملیات حرارتی بسیاری از فولاد ها مانند فولادهای سرد 

)Immersed Electrode Furnace( کوره برقی الکترودی

که باعث ایجاد حداقل تنش حرارتی  کردن مرحله ای را به وجود می آورد  گرم  کاری c ، 600°c°800 و c°400 امکان پیش  کوره ها با دماهای  این 
کننده سیکل عملیات حرارتی می باشد  کامل  که در واقع  کوره ها جهت انجام فرایند برگشت یا تمپرینگ  و خطر ترک خوردگی می شود.در ضمن این 
کیفیت فرایند را  که  کیفیت ترین مواد مصرفی عملیات حرارتی استفاده می شود  کوره ها از با کوره ها همانند دیگر  گیرد. در این  مورد استفاده قرار می 

کند. تضمین می  

گرم کوره های تمپر و پیش 



گازی بـا قطـر ۵0 سـانتی متـر و عمـق 100  کـوره نیتراسـیون  شـامل دو عـدد 
کـه امـکان انجـام  عملیات نیتراسـیون بر روی فـولاد های ابزار  سـانتی متـر 

کند.  ایجـاد مـی  

Pressure Gas Nitriding furnace کوره نیتراسیون

SAYA HEAT TREATMENT

SAYA HEAT TREATMENT

9

www.sayaht.com   info@sayaht.com   sayacompany@yahoo.com

که تنـوع زیادی را  شـامل وان روغـن، پلیمـر، آب و حمـام نمـک مـی باشـد 
در اختیار تکنسـین های عملیات حرارتی سـایا جهت رسـیدن به خواص 

کند. گـون و سـاختار هـای موردنظر فراهـم می  گونا

کوئنچ وان های 

یـا اصطاحـا دمـای زیـر   Cryogenic ایـن تجهیـزات توانایـی عملیـات 
کـردن قطعـات تـا دمـای  کننـد. در ایـن فراینـد بـا سـرد  صفـر را فراهـم مـی 
گـراد خـواص مکانیکـی بسـیار فـوق العـاده ای  ۷0- و 100- درجـه سـانتی 

گـردد.  در قطعـات ایجـاد مـی 

sub zero تجهیزات

کوره برقی باسیستم سیرکولاسیون دما و ابعاد: قطر ۵0 و عمق 100سانتی 
متر جهت عملیات حرارتی T6 , T5  آلومینیوم

کوره سولوشن و ایجینگ آلومینیوم
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حرارتی  عملیات  های  کوره  از  جدیدی  نسل  اخیر  دهه  چند  در 
کنترل شده معروف هستند،  کوره های اتمسفر  که به  اختراع شدند 
کوره ها pit type نامیده می شدند.  مدل های ابتدایی این نوع 
کوره های حمام نمک از محاسن زیادی  کوره ها در مقایسه با  این 
برخوردار هستند از جمله می توان به عدم آلودگی محیط زیست، 
کمک  کوره به  کربن و اتمسفر  کتیویته  کنترل بهتر و دقیق تر بر روی ا
کوره ها و غیره اشاره نمود.  سنسورهای نصب شده بر روی این 
فاصله  در  قطعات  کسیداسیون  ا کوره  این  معایب  از  یکی  ولی 
که  کوئنچ می باشد،  گرفتن در وان  کوره تا قرار  زمانی خارج شدن از 
کوره های  کوره ها برای حل این مشکل  شرکت های سازنده این 
شده  کنترل  اتمسفر  های  کوره  به  که  کردند  اختراع  جدیدی 
 sealed quench atmosphere controled( کوئنچ  سیلد 
کوره  کوئنچ به  کوره ها محیط  furnace( معروف هستند. در این 

کوره در حداقل زمان ممکن  متصل بوده و قطعات هنگام خروج از 
کوئنچ می رسد. در این زمان نیز قطعات تحت محافظت  به وان 

گاز محافظ هستند. با 

)Sealed Quench Furnace( کنترل شده کوره های اتمسفر  خط عملیات حرارتی با
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کاری کنتـرل شـده سـاخت شـرکت KOYO LINDBERG  ژاپـن و EFCO  انگلسـتان، بـا دمـای  کـوره اتمسـفر   ایـن شـرکت بـا در اختیـار داشـتن سـه 
اتمسـفر  هـا  ه  کـور  ایـن  در  اسـت.  نمـوده  فراهـم  را  حرارتـی  عملیـات  فرآیندهـای  از  وسـیعی  رنـج  انجـام  توانایـی   110×۵0×۵0  cm مفیـد  ابعـاد  C° ۹۵0و 
بـه  کـوره هـا  بـر روی ایـن  بـا سنسـور هـای نصـب شـده  کـه در دسـتگاه GAS GENARATOR  تولیـد مـی شـود و  گازENDOTHERMIC بـوده  کـوره، 
کـرد. در ایــــــــن  گاز محافـظ، می تـوان میـــــزان و پروفیـل سـختی قطعـات را بـا دقـت بسـیار بـالا تامیــــــن  کربـن  کتیویتـه  کنتــــــرل دقیـق نقطـه شـبنم و ا وسـیله 
تریـن کیفیـت  بـا  تریـن و  از جدیـد  کـه  پلیمـر و روغـن  کوینـچ   از محیـط هـای  بـوده و   ENDO THERMIC گاز کوینـچ  تحـت محافظـت   کـوره  هـا فضـای 

کاری انـواع فـولاد هـا و انجـام عملیـات  کـوره هـا عبارتنـد از: سـخت  کوینـچ مـی باشـد اسـتفاده شـده اسـت. فرایندهـای قابـل اجـرا توسـط ایـن   محیـط هـای 
کربونیتراسـیون. کربوراسـیون، نیتراسـیون و 

کـه می توان دمای آنها  گرم )Hot quench(  اسـت، با اسـتفاده از روغن های مخصوصی  کوینچ  کـوره هـا، محیـط  یکـی دیگـر از مهمتریـن ویژگـی هـای ایـن 
گردد. که باعت ایجاد حداقل تغییر ابعـاد و تابیدگی در قطعات می  گـرم را مهیـا مـی سـازد  کوئنـچ  را 1۴0 درجـه سـانتیگراد افزایـش داد، امـکان 
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کارشناســان ایــن واحــد فــاز مطالعاتــی و تحقیقاتــی اولیــه خــود جهــت تعییــن ســیکل  کالا و دریافــت ســفارش در ابتــدا   در ایــن واحــد پــس از پذیــرش 
کننــد. در ایــن قســمت مشــاوره هــای لازم در خصــوص انتخــاب جنــس، ســختی پذیــری و میــزان تغییــرات  مناســب عملیــات حرارتــی را آغــاز مــی 
کار فرمــا ارایــه مــی شــود و در ادامــه بــا طراحــی فیکســچر مناســب و انتخــاب ســیکل عملیــات و تهیــه دســتور العمــل  ابعــادی بعــد از عملیــات حرارتــی بــه 
کیفیــت در تمــام طــول فراینــد نظــارت دقیــق و مســتمر داشــته و در نهایــت بــا انجــام بازرســی های لازم  کنتــرل  بــه واحــد تولیــد ارجــاع می گــردد. واحــد 

کنــد. بــر اســاس اســتاندارد از انجــام صحیــح فراینــد اطمینــان حاصــل مــی 

واحد فنی و مهندسی
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