
孵一 J，J； 
· 38 · 

【／ 

淬火； ． 相泵，； 啃 
一 拖 科 技 

碴 互土移 

1992年 No．4 

AQ251淬火液在油泵油嘴零件高频 

感应热处理中的应用 
油泵分厂 燮  ，h 7 

摘要 AQ251淬火液是美国好富顿公司出产的 PAG类(聚乙二醇)水溶性有机台成淬火 

当今热处理行业所提倡推广的新技术之 
一 — — 有机聚合物水溶性新型淬火介质，以 

其无毒、无烟、无刺激性气味和无火灾危险等 

优良作业环境，冷却速度可调所带来的较宽 

工艺适用范围，和实际使用中工艺成本较低 

等而深得广大工艺和生产操作人员的青睐。 

尤其要提到的是，现今的商品性 PAG类(聚 

乙二醇)新型淬火介质除具有上述特性外，其 

化学、物理性能的稳定、浓度与冷却性能的易 

控等特点尤为突出 ]。 

美国好富顿公 司的 AQ251淬火液 即属 

PAG类淬火介质。我厂从 1990年即开始该 

淬火液的工艺应用试验，1991年完成了所有 

高频感应淬火件的批量试验生产，1992年正 

式开始按新工艺全面转产，井如期完成了工 

艺考核，两年来收到了明显的效果。 

一

、 AQ251淬 火 液 性 能 简 

介[ 

AQ251商品原液为 PAG类水溶性 有机 

合成浓缩液 。根据不同热处理工艺要求，该浓 

缩液可兑水稀释配制成等同于从水到油之问 

任何冷却速度的淬火液 。由于该淬火淬液申 

PAG溶质“粒子”对高温工件表面良好 的润 

湿性和在 70"C左右所特有的逆溶性，因而可 

使工件淬火后的硬度更加均匀一致，并大大 

降低淬火软点和淬火变形等缺陷。 

一  f七／s) 

图 1 不同淬火介质冷却速度 曲线 

图 l所 示 为 20 机 械 油、l0 和 5 

AQ251以及 自来水在 30℃下测得的淬火冷 

却速度曲线。 

二、实用淬火液工艺条件 
(1)淬火液浓度 ：8：kl AQ251 

(2)淬火液工作温度：20～仰℃ 

(3)淬火液酸碱度：PH≥8．5 

(d)适用淬火冷却方式：裎液或喷淋冷却 

(5)适用工件钢种：45、ZG40Cr、ZG55、 

Y40Mn等 

(6)淬火液循环冷却系统：图 2为我厂所 

用淬火液循环冷却系统示意。冷却采用大储 

量循环对流自冷方式班行。其中储罐、淬火槽 

等所有系统构件均为普通钢质构件。 
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(7)淬火液的配制及浓度测控：因AQ251 

商品浓缩液 比重稍大于 l，故首次配制 可根 

据所需浓度按体积百分比近似算出所需水及 

AQ251的量，而后将 AQ251浓缩液逐步加入 

水中并注意及时搅拌均匀。在初步配制完成 

后，可得到均匀透明状无色液体；取样后，以 

wYT一1 5型手持糖量折光仪测得浓度值 ，按 

照工艺要求酌量加入水或 Q̂251浓缩液进 

行修正即可， 

淬火液经使用一段时间后色泽略呈淡黄 

褐色，这是困工件在淬火过程中，带入少量脏 

物而使溶液轻度污染的结果 ，对工件质量无 

甚影响。但在用折光仪测量其浓度时，必须注 

意脏物对测量结果的影响。 

0 j 4 

1—5m‘地下循环储罐 2一过滤器 3一齿轮象 d一提藏冷却淬火槽 5一喷淋玲却淬火机床 

圉 2 淬火液帕环冷却未统示意图 

一  
嚏和蔷秃律 

闹{i臂 

圉 3 油泵油嘴中两种典型高频率火件 简圈 

三、生产应用结果及防锈问题 1．淬火硬度的测量结果 

的解决 

图 3所示为我厂两种典型高频感应加热 

淬火工件的零件简图。 

表 l所列为五种典型高频感应加热淬火 

件在 20 机械油和 8 AQ251淬火液中以浸 

液法冷却淬火的洛氏硬度测试结果比较。 

脓一 1J =1- 煎 ++趔 
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表 l 几种典型高频淬火件采用不同介质冷却后的淬火硬度测试比较 

序 工艺要求淬 2O 机械 淬火硬度结果 02 。薏 硬度结果 后者较前者硬 号 零件名称 材料 HRC) 
火硬度(HRC) 1 2 3 范围 J 2 3 范围 嚏提高值(HRC, 

60．5 60 6j．5 
6O～ 63 5 

65 65．5 65．5 
B3．5～ 65．5 

l 喷油器壳体 0 ≥58 6d 63．5 6．3． 64 64．5 61 2～3．5 
0 (△3．5) (△ 2) 63

．
5 63．5 63．5 65 6．3．5 64．5 

57．5 58 57 60．5 8I 6l 
55．5～ 58 59～ 61 

2 喷油器螺母 45 ≥5O 55．5 56 57 59 59 60 3～3．5 (△2
． 5) (△2) 57

． 5 5 57 59 59．5 60 

N 57 56 57．5 59 60．5 6I．5 
56~ 59 59～ 6 J．5 

3 花键轴套 2 ≥55 58 58 58 59 59
． 5 60 2．5～ 3 

(△3) (△2+5) 墨 59 57 58 59 50
． 5 59+5 

57 57+5 57 55．5 55 56．5 
0 53～ 58 55～ 58．5 

1 调节臂 ≥52 57 57．5 58 5B．5 58．5 57 2．5～3 (△5) (△3．5) 

H 53 56 53．5 58 57．5 58 

59 59 58 6】 6I 61．5 
58～ 61．5 6O～ 63 

5 调速叉 0 ≥ 55 6 J．5 59．5 50．5 62．5 62．5 63 I．5～2 
U1 (△ 3．5) (△ 3) 

．59．5 60 6O．5 6O 60 5 6O．5 

注 1．同种零件以相同参数进行感应加热，而君分剐浸入两种介质中玲却{2+两种淬火液工作温度均 35～ 

们?I3．硬度检测每纽 3件，每件计测3点硬度值。 

由表中数据可见，采用 8 AQ251淬火 们曾以精密试纸测试过不同淬火试验液的 

液淬火的工件硬度均较 20 机械油淬火加工 PH值，结果表明当PH≥8．5时，其防锈效果 

件硬度有所提高，平均提高 2～3HRC，且硬 良好，反之亦反。对现生产所用的循环储罐中 

度值分布更趋均匀。 淬火液，经试验后．将AQ2儿添加荆按 1 的 

至于喷淋法冷却淬火，我们曾以相同浓 量加入，测得PH为 8．5～9．0。工件淬火后， 

度AQ251淬火液对 ZG6O钢制喷油器壳体进 将其置于空气中(6月下旬生产现场，室温 30 

行了淬火硬度测试，结果稍高于浸淬法的淬 ～33"C，相对湿度约 帕 )，七天后，表面液 

火硬度，平均提高 0．5～1．0HRC。 积处仍无锈迹 。 

2．淬火裂纹情况的检查考核 

两年来，经对试验及随后犬批量生产淬 

火什的肉眼抽检 ，以及对精磨加工后的成品 

检查．均束发现自淬火裂纹的印迹 

3．零件表面锈蚀问题的出现及解决 

根据好富顿公司说鳃介绍，AQ251液 自 

身具有一定的气相和液扣防锈能力。在使用 

浓度高于 5 时不必考虑防锈问题 可我厂 

在新工艺全面转产后，仪一个多月，便出现大 

量淬火件表面液积处产生锈班的质量问题 

(工 件 自淬火槽提 出后室内停留 8小时左 

右)。为此我们立即进行铁钉锈蚀试验，发现 

来达有关说明要求。在做防锈试验过程中，我 

四、工艺成本节约价值计算 
在工艺上采用 AQ251水基淬火液后，我 

们取消了原j}II冷淬火后的清流去油工序，简 

化了工艺流程，这在劳动工时及设备电耗等 

方面均有不少节约。另外，由于其工艺辅助材 

料成本费的降低，以及较之于油冷对工件带 

出液量的大大减少，也对降低生产成本带来 

了明显的经济效益 

下面以我厂高顿淬火工件共计 9种 、年 

设计生产纲领 100刀件做一统计计算 ，供分 

析参考。 

(1)取消清洗工序后劳动工时及设备电 
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牦 午 约价值 ： 

①襁据备工件的自重及尺寸大小分别计 

算每批次清洗装疑，按每溃洗循环工^劳动 

工时 20分钟汁，瓤耗劳动工Ⅱ÷355小时，故 

年 f劳凄工时价值 S 为； 

s：一5．33元／小时 ×355，』、时一l892．15 

元 

r萁中 5．33为厂内单位劳动工时结算价) 

③根据wPS一4,1E周期式清洗机标称功 

率 33．2kW、实际运行耗 电率 50 、每清洗循 

环设 备 运 行 l0分 钟计，年耗 设备 工时 

177．5小时，故年节电价值 s：为 ： 

S 一0．1 7元／千瓦小时 ×33．2千瓦 × 

％×l／'7．5小时=500．91元(其中 0．1 7为 

工监用i毡每瘦竹陪) 。 

f 2)淬火液带出量减少所 来工艺损耗 

上的年节约价值 

表 2所列为四种典型高频淬火件在 20 

机械油和 8％AQ251淬中浸液淬火后淬火渡 

鼯工件带出量的测试结果比较 

由表中数据可知，采用 AQ251渡冷却较 

油冷的带出液揖平均减步 76．5 ，华件平均 

带出显减少值五 为 1．ols(~ =cl一~32= 

1．3—0．29)，假设 8 AQ251液成本单价与 

20机械油相等，故淬火液工艺损耗年节约价 

篮 S3为： 

S，一2．10元／公 斤 ×0．COl 01公 斤 × 

lOOO000件一21 21．O0元 

(其中 2．10为 2O 机械油单价) 

综台以上 3项，刚年节约总价值 ∑s为： 

= Sl+ S2+ 1892．15+ 500．91+ 

2l21．O0—451 d4．06(元) 

(3)工艺用淬火液成本降低的节约价值 

因每桶(220kg)AQ251浓缩液售价 5000 

元，则配制成 8 浓度的实用液单价为；5000 

÷ 一1·82(~／kg)，相对机械油而言每公 

斤节约费用 2．i 0一1．82=0．28(元)。故每配 

制一储罐 5000公斤可节约价值 S’为： 

S’：(2．10一1．82)×5000=1400(元 ) 

至于 AQ251实用淬火液的寿命，资料 ] 

介绍只要使用保养得当，可连续使用 l 0年不 

需更换。 

(d)采用 AQ251水基液淬火可省去以往 

池冷淬火后去油清洗 工序，这还在环保方面 

降低排污处理 费用上带来一定收益。 

表 2 几种典型高频淬火件采用不同介质冷却后淬火液随工件带出量测试比较 

测试 2O 机械油(60℃) 8 AQ25I谇 (40℃) 对基渣带出量较 
零件名称 单件}争重(B) 件数 

带液总重 (g) 净带液量(g) 带液总重(B) 净带液量(g) 油减少 比率( ) 

。喷油器螺硎 1 53．0 53、7 0．7 53．】 0．1 86 

喷油嚣壳体； 】 250． 52．5 l 250．9 O．5 76 

． 5 n．I 39、7 0．2 调节臂 3 0
．
2 e7 3 

花键轴寞 30．3 232．5 2．2 2．30．8 0．5 77 

平均计算值 单件带出灌量 r一1·0 单件带 液量砖一0．29 76．5 

注，1 架盘药物天平称重I2．测试时工件 自淬火渡中取出谐轴线方向垂直晃动三下后置于天平上· 

五、结束语 全适用于中碳钢和中碳低合金钢制的油泵油 
(1)AQ251淬火液工艺性能稳定．操作 嘴高额感应加热淬火件的淬火垮却 与油降 

简便，使用可靠 ，是感应热处理的理想淬火冷 淬火相比其硬度平均提高 2～3HRC、硬度值 

却介质 (下转第 l3页) 

(2)生产应用表明，8 AQ251淬火液完 
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该卡 由工艺员编制，包括 法加工工序各 切 !用量 可明确指导操作人员的操作，也可 

工位的加工部位 、加工要求、加工工序简图和 作为刀具调整卡使用(如图 J6)。 

加工中心刀具补偿记录表 

零件 名称 ： 零什 号； 程序号 第 页 

』其名称 

【 刀具规格 

刀具编号 

丰卜偿值／号 L／H R／H 1 ／H R／H L／]j R／H L，H R／H L／n R／H L／H R／H L／n R／H 

J 

固 17 

3．加工中心刀具补偿记录卡(如图 1 7) 

该卡出刀具库对刀仪检洲刀具后填写记 以上推荐表格，可根据实际情况，选择使 

录 ．交编程员编制程序时 刀季l'使用。 用 

(上接掰 1j页) 

分布更趋均匀．且无淬火裂纹莓缺陷，从而捉 

高了产品质量。 

(3)采用 AQ251淬 火液后，工艺上省去 

了原油冷淬火后的击汕清洗工序 ，从而在简 

化工艺、蹄低生产戒乖和安全环像方面均有 

州显的节约(拄务 冲丁什 台汁年荆 领生 ： 

j00万件计 ，年节约遗 4500元以上)。 

参考文献 

】．熊剑 国外热处理新技术．怕盒工业出版社． 

『990年 7月 

2．美 国好 富 顿 (深 圳)有 陨 公司．水 淬 火 液 

AQ251和 AQ364．1 990年 9月 

3．乔髓 壤 己二醇(PAG)粪淬火液的 性能与使 

用．西 i、盘属 热处理 ．1 99【( ) 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com

