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淬火机油老化硇改性i式验 
黑龙江省齐齐哈尔市第二机床厂锻热分厂 (161005) 崔 文浩 

我厂合金材料的淬火所采用的冷却介质是 20 

机油 ，至今已有近 20年的使用历史 ，虽然曾补充 

过一些新型机油 ，但 由于机油老化程度严重 ，淬火 

能力明显下降，导致机床上的一些关键部件淬火后 

性能达不到技术要求，降低了零件的使用寿命 ，直 

接影响了产品的质量。 

为此，在投资少，又能有效地提高介质的冷却 

能力的情况下 ，选择一种成本不高 ，能改造原介质 

淬火性能的复合添加剂成了解决问题的关键。 

一

、 改性试验的可行性 

我国从 1973年起 ，经过十几年的努力有了自己 

的专业淬火油 ，专用淬火油以矿物油为载体，加入 

提高冷却能力的催冷剂 、零件表面光亮程度的光亮 

剂等复合材料。专用淬火油对提高产品质量具有重 

大意义，相对节约了大量钢铁。针对我厂淬火机油老 

化冷却能力下降的事实，我们认为选择一种具有催冷 

效果的复合添加剂，加入到老化的机油中是解决问题 

的有效途径。根据某些兄弟热处理厂的使用经验，我 

们选择了具有催冷及低温抗氧化能力的复合添加剂 

LJ。 

二、试验方法 

1．试验条件 

复合 添加 剂：LJ(催冷及低温抗 氧化的合 成 

剂)；20 老化机油 ；1500mm x 800mm X 1000mm 

铁 槽 三 个 ；~30mm X 60mm、~50mm X 100mm、 

~60mm X 120mm三 种 40Cr圆钢 各 3件；加热设 

备：中温盐浴炉及洛氏硬度试验机。 

2．试验过程 

在一个槽 中加入新的 20 机油 ，另一槽 中加入 

老化机油并按 10％的比例加 入复合 添加剂，搅拌 

均匀。加热温度定为 850℃，将试料放入盐浴中加 

热，保温时间按每毫米 40s计算，待均温透烧后， 

将试料分三组分别淬入原老化机油、新机油和复合 

油中，冷却后取 出，清洗表面抛光。首先用洛氏硬 

度计检测 三组 不同冷却条件的试样 的表面的硬度 

值 ，然后将每个试样用线切割机沿横向截 为两段 ， 

将截断面磨光 ，在横断面 1／4R、1／2R及 中心处 

分别检测出其硬度值。将以上所测数据记录在表 

中，并根据以上数据按不同直径汇出三个硬度梯度 

曲线图， (如图 l、图 2、图 3所示 )，利用 图和下 

表来分析试验结果。 

外圆硬度 HRC 端 面硬度 HRC 
冷却介质 试样编号 

三点均值 心部 l／2R l／4R 

老 20 机油 430一l 42 35．5 38 40 

新 20 机油 430—2 46．5 39．5 43 46 

复合油 430—3 55 49．5 51．5 54 

老 20 机油 450一l 36 30．5 33 35．5 

新 20 机油 450—2 4l 37 39 40．5 

复合油 450—3 45 38．5 40．5 42 

老 20 机油 460一l 30．5 26 28 29．5 

新 20。机油 460—2 34．5 27，5 29．5 32 

复合油 460—3 36．5 30．5 32 34 

注：复合油成分是含有 IO％复合添加剂的原老化机油。 

图 1 

1——~30mm试料在复合油中冷却的硬度曲线 

2——~30mm试料在新油中冷却的硬度曲线 

3—— ~30mm试料在老化油 中冷却的硬度曲线 

厚度 

图 2 

1—— ~50mm试料在复合油中冷却的硬度曲线 

2—— ~50mm试料在新油中冷却的硬度曲线 

3—— 5Omm试料 在老化油 中冷却 的硬 度曲线 
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德褥撼缝疆 
齐鲁石化公 司机械厂 

山东省淄博市王庄煤矿 

我厂制造的重整第 四反应器是某厂 30万 t／年 

催化重整装置改造的关键设备 ，它运行在热壁临氢 

环境中，设备 主体材料为 2．25Cr．1Mo钢 [该钢种 

所符合的材料标准为美国 《ASME锅炉及压力容 

器规范》的第 Ⅱ卷 (材料)中 A篇 (铁基材料) 

的sA一387《压力容器用铬钼合金钢板》，其合格 

级别为类别 22中的 2级 ，钢板 的供货状态为正火 

+回火]，公称直径为 2200mm，厚度为 38mm，设 

备两端为半球形封头。由于封头采用热冲压成形 ， 

改变了材料的热处理状态 ，破坏了材料的原始力学 

性能 ，因此必须对封头进行热成形后的恢复力学性 

能热处理。这就需要通过热处理试验来制订合理的 

(山东 255400) 王书强 

(255400) 马希敏 

工艺方案，以满足设计和使用的要求。 

1．材料的化学成分和力学性能 

2．25Cr．1Mo钢板采用 日本神户制钢所 生产的 

钢 板，供 货 状 态 为 正 火 +回 火，符 合 ASME 

SA387．Gr22CL2的要 求。该钢板 对杂质元 素含量 

进行了严格限制 ，以减小材料回火脆化敏感性 。钢 

板的化学成分见表 l，力学性能见表 2，钢厂提供 

的回火脆化评定试验步冷 曲线和结果均合格。 

力学性能试验是在正火 +回火 +模拟焊后热处 

理状态下进行的，其中模拟焊后热处理分为可能达 

到最大程度的焊后热处理(简称 Max．PWHT)和最 

小程度的焊后热处理(简称：Min．PWHT)两种情况。 

表 1 2．25Cr-lMo钢板的化学成分 (％) 

X=(10P+5Sb+4St 

化学成分 C Si Mn P S Cr M0 Ni Cu Sb Sn AS H 
+As)／(100 x 10一 ) 

熔炼分析值 0．14 0．07 0．55 0．004 0．002 2．44 1．05 0．15 0．16 0．00l 0．ool 0．002 1．8 5 

0．30／ 2．OO／ O．9O／ ≤ 2 x 

要求值 ≤0．15 ≤0．15 ≤0．01(3 ≤0．010 ≤0．20 ≤0．20 ≤0．003 ≤0．015 ≤0．016 ≤15 
0．60 2．50 1．10 l0一 

产品分析值 0．14 0．08 0．53 0．005 0．003 2．43 1．05 0．15 0．16 0．00l 0．00l 0．002 1．8 6 

0．25／ 1．88／ 0．85／ ≤ 2 x 

要求值 ≤0．15 ≤0．15 ≤0．012 ≤0．012 ≤0．25 ≤0．20 ≤0．003 ≤0．015 ≤0．016 ≤15 
0．66 2．62 1．15 l0一 
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图 3 

l—— 60mm试料在复合油中冷却的硬度曲线 

2—— 60mm试料在新油中冷却的硬度曲线 

3—— 60mm试料在老化油 中冷却的硬度 曲线 

三、试验结果及讨论 

从试验后所得数据不难看出，复合油的冷却能力明 

显大于老化机油，且与新机油比较，复合油的冷却 

能力依然显著。由图 l、图 2、图 3的对比可以看出 

复合油的淬火能力依次大于新机油和老化机油，且 

其程度随工件有效厚度的减少而增大。 

此结果证 明了改性后的老化油不但可 以继续使 

用，且其冷却能力比新机油还要强。充分利用老化 

的机油加以改性 ，不仅使老化的机油得到了再利用 

降低了成本 ，而且其优 良的冷却能力还有助于零件 

热处理性能的提高，从而保证了产品质量。 

(20030310) 
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