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如今，可通过多种技术措施达到少无氧化热处

理，来获得优质或良好的热处理产品，但投人方式

不同，效果也相差甚远。如何低投人并获得高质量

热处理产品呢?下面本文就介绍一种热处理用工艺

材料——Ow—F1钢铁加热保护剂。这是一种以

简便快捷方式用于常规热处理加热设备的热处理工

艺材料，可获得优良产品质量，实现环保、节能、

经济的热处理生产。

1．产品开发

20世纪60年代初，国内有些企业已在热处理

少无氧化加热工作上做了大量工作，如真空加热设

备和保护气氛加热设备。那时还未能达到可控气氛

的水平，仅有吸热式和放热式气氛发生装置和相应

的加热炉。

对特殊材料、特大工件的少无氧化加热则通过

采用装箱保护。条件好的企业采用市场新开发的防

护涂料来实现防护，起到少无氧化的效果。

当时材料品种多且形状大小不一，装箱还要备

好木炭、废渗碳剂和金属铁屑，并且使用时要依不

同材质进行配制，然后是绑扎一包裹一装箱一加入

保护剂一加盖和泥封一入炉。这一道道繁琐工序，

使生产工艺冗长，也使加热时间延长，不仅生产准

备工时加多，加热过程随保护箱体加大，造成了加

热时间和电能的浪费。另外出炉也增加许多麻烦，

如拆箱，取出工件后要清理包装物，然后才能进行

热处理工艺操作。还要对场地进行清理，将用过的

保护剂、包装物、封箱物清除以及包装箱的回收、

保存等工作一一做好。可以讲，大量繁琐的工作促

使人们寻找一种更简单的防护措施。

Qw—Fl钢铁加热保护剂就是在这一时代开

发的产品。出于技术保密原因，它在70年代并未

得到推广，而仅局限于较少企业应用。该保护剂的

应用实现了在空气加热炉中的少无氧化生产，使产

品质量显著提高，生产作业条件大大改善。

经过几年的探索，我们采用Qw—F1钢铁加热

保护剂与氮气保护加热工艺、涂料保护加热工艺和

盐浴加热工艺等几种加热防护措施比较，优化出了

Ow—Fl钢铁加热保护剂的合理配比及应用规律。

90年代，结合工艺项目，该保护剂在北京热

处理研究所又做了深入试验及测试，并在北京周边

地区得到较广泛的应用，获得了理想效果。

2．试验与测试

(1)钢片试验材料：65Mn；尺寸：68mm×

28mm x 0．5mm。形状如图1所示。

图1 65Mn弹簧试样(淬火)

盐浴加热油淬：失败。分析原因：浴盐脱氧欠

缺，造成浴盐中氧化物含量偏高，工件表面脱碳；

工件极薄，出炉温度很快降低；工件表面附着一层

浴盐，影响淬火冷却效果。

改用双室真空炉油淬：失败。分析原因：工件

薄，尽管真空加热不会脱碳，但淬火工装移动速度

受限制，使冷却效果差而造成失败。

最后在箱式电阻炉中加热：随 燃
工件入炉，泼入Qw—Fl钢铁加热

。

保护剂，保温数分钟后出炉油淬，

效果良好。工件一折就断，说明淬

硬、淬透。

(2)脱碳层测试 试验工件：

渗碳齿轮齿样(见图2)；试验设备：

Rx-4—9型试验电阻炉；试验工

艺：(800±lO)℃x 60min；试验内

容：取5组试样。检测结果见下表。

图2脱碳

齿轮试样

(渗碳工件)

试验编号 防护工艺材料 金相检测 硬度HRC

无保护措施 脱碳0 15mm

硅酸盐膏荆涂料 贫碳0 lOmm 63

3 CH一1型涂剂 贫碳0 10ram

MG900保护膜 贫碳0 10mm

5 Ow—F1钢铁加热保护剂 无脱碳、贫碳 65

经试验比较发现，采用Qw—Fl钢铁加热保

护剂的试样经金相观察，不仅无脱碳，也不发生贫

碳；而采用市售有些防护涂料，试样虽不脱碳，但
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表面均有0．01111111贫碳层，硬度偏低1．3HRC。

3．应用状况

(1)适用钢材碳素结构钢：35钢、45钢等；

合金结构钢：40Cr、40CrMo、45Mn等；碳素工具

钢：65钢、T7、T8、T10、T12等；合金工具钢：

GCrl5 GCrl5Mn2 7 CrWMn?9CrSi?5CrMoM月?

1Crl3、2Crl3、Crl2等。还适用各种渗碳钢工件

及工装模具、量具、刃具的加热保护。

(2)适用设备 空气介质加热电阻炉，周期

式、箱式、井式电阻炉，也可用于连续作业推杆

式、转底式(工件与工装无相对运动)加热设备。

(3)应用方法及用量 采用喷雾、喷射、泼

洒、浸渍、刷涂、滴人及置于容器内蒸发等方式均

可达到防护效果，可以双重、多重保护(如浸渍+

泼洒+滴注)，也可采用单一方式，尤以喷雾方式

为最佳。

注入剂量：以Rx一45—9或Rx一75—9箱式

电阻炉为例，通常的防护效果可一次喷射Ow—F1

剂量30—50mL。如一次喷射量偏少，未见炉内溢

出烟气，可二次再喷射进行补充。

(4)应用实例 在Rx一45—9箱式电阻炉加

热室内将三种不同材质工装零件一次入炉，喷入保

护剂Qw～Fl，在使用同一工艺加热温度下．可根

据不同加热时间分三次启闭炉门完成工艺操作，确

保三种产品质量。具体举例如下：

将4'300mm×200mill的5CrMnMo热作模具置

于炉内加热室的有效加热区后半部，再将360m rfl

×360mm×100mna(截面为100mm×100mm)的

45钢模套置于加热室中部，最后将≠20mm×

120mm的40Cr导柱置于加热室前部。设定工艺温

度为840℃±10℃，按热处理工艺要求，炉温到达

工艺温度，均温30min后按上述安排将三种工件依

次入炉到位。保温40min后启闭炉门，先油淬导

柱；待2．5h后第二次启闭炉门，取出模套水淬油

冷；6h后第三次启闭炉门，将热作模取出油淬。

注意一次将三种工件人炉放置时要留有一定间隙，

防止分次出炉碰破生成的防护膜。这样既可实现一

次装炉分三次出炉的热处理工艺实施，还可获得理

想的工艺质量。

4．Qw—F1钢铁加热保护剂特点

(1)该产品为水基工作液，无毒，无嗅，对环

境无污染。

(2)适用钢材广泛。工艺温度在950℃均可获

得防氧化、防脱碳的效果，提高热处理产品质量。

(3)在炉内经热化学反应生成防护膜，对加热

炉衬、电热元件、耐热钢构件无损害。

(4)生成的防护膜极薄，对零件尺寸无影响，

出炉正火(风冷)、淬火自落，不污染淬火介质，

不影响冷却速度。

(5)适用多种空气加热介质的电阻炉(箱式、

井式、台车式及实验室用炉)，可达到保护气氛、

可控气氛加热效果。

(6)操作简便，可改善劳动作业条件，提高生

产效率，节约材料和工时，降低电耗，节约能源，

实现低投入、高回报。

(7)便于储存，长时间不失效。

(8)价格低廉，高的性能价格比。(20030624)
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是用SQA308～T药芯焊丝焊接的。焊缝成形美

观，根部成形熔透均匀，内部质量好，解决了根部

氧化问题，焊缝质量优良，所有焊缝经x射线检

查都是I级合格。在此工程中，和整体充氩相比，

节约氩气6000L(常压下)，各种堵板和人工工时

节约费用3000余元。

另外，我公司在第二级问分离器、第三级问分

离器、段问冷却分离器等设备制造过程中都应用了

这种焊丝。采用药芯焊丝进行焊接，省去了充氩环

节，节约了资金，不用制作堵板胎具，在施工时也

不会因为要对管内及容器内置换氨气而浪费许多时

间，大大提高了生产效率。

4．结语

通过以上试验以及我公司的生产实践，奥氏体

不锈钢采用手工钨极氩孤焊打底、打破了使用实芯

焊丝管内或容器内充氩保护的焊接方法。采用

sQA308一T药芯焊丝完全可以代替HOCr21Nil0

焊丝进行手工钨极氩弧焊。由于这种焊丝与一般的

实芯焊丝相比，其焊接速度比较缓慢，所以建议只

把这种焊丝作为第一层打底焊用。

采用这种药芯焊丝不仅解决了背面氩气难以保

护的难题，而且操作方便，省略了一系列充氩保护

措施及辅助工具，为压力容器制造公司节约了大量

的资金，具有高效、低成本的特点，宜于在工程上

推广应用。
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