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二、淬火冷却介质的使用和维护事项 

1．淬火油 

在淬火油的使用中，应重点监控以下几个方面： 

(1)油温 在满足淬火要求的前提下，尽量选 

择较低的使用油温，以延长油的使用寿命。批量淬 

火或连续淬火的淬火油槽应设置冷却系统。在冷却 

器的选择上，建议最好选择空气冷却器；若选择板 

式换热器，一定要保证换热器不能漏水。 

(2)含水量 淬火油中混入水后，将导致淬火油 

特性温度下降，蒸汽膜阶段延长，对流开始温度降 

低，低温冷却速度增加，可能造成淬火工件产生软 

点或变形量增加，甚至造成工件开裂。当高温工件 

淬入含水量高的油中，容易产生火灾。生产现场， 

淬火油在使用过程中应控制含水量在0D6％以内。 

(3)搅拌速度 应根据工件的材质、形状、尺 

寸，设定合适的搅拌速度。尺寸小、形状复杂、淬 

透性好的工件，应缓慢搅拌；尺寸大、形状简单、 

淬透性差的工件，应选择强烈搅拌。 

(4)杂质含量 应定期沉淀／过滤／清理油槽以 

及循环系统中的铁屑、铁锈皮、油泥和油渣等杂 

质，保持淬火油清洁。 

2．水溶性淬火冷却介质 

在日常使用时，水溶性淬火冷却介质应主要监 

控浓度、使用温度、搅拌速度及杂质等参数，并定 

期补充淬火冷却介质，保持可持续的使用工况。 

(1)浓度 折光仪和粘度仪都是采用浓度控制 

的方法来间接控制冷却能力，实际上冷却特性测试 

最为便捷有效，可作为折光系数修正的手段。 

(2)使用温度 由于水溶性淬火冷却介质具有逆 

溶性 ，所以液温对其冷却特性有很大影响，为保证 

淬火冷却效果，一般应将淬火冷却介质温度控制在10 

45~C，最佳使用温度为20-40~C。批量生产时，应 

开动循环冷却系统，以控制淬火冷却介质温度。 

(3)搅拌 可使淬火槽内溶液温度和浓度均匀 

一 致，使工件获得均匀的冷却效果，同时可有效提 

高淬火冷却介质的寿命。淬火冷却介质若长期处于 

停用状态，应定期 (3～7天)进行搅拌循环 (2～ 

3h)，防止厌氧细菌的产生，影响淬火冷却介质的 

使用效果。 

(4)杂质 在使用中，应防止油污、粉尘及其 

他杂物混入淬火冷却介质中，以免影响淬火冷却介质 

的冷却性能，甚至导致淬火冷却介质变质、变臭。 

每半年至一年对淬火冷却介质进行一次沉淀、 

滤渣处理，保持淬火冷却介质的清洁；淬火后的工 

件用清水或淬火冷却介质进行清洗，清洗液补充至 

淬火槽中，使淬火冷却介质回收利用，可显著减少 

淬火冷却介质消耗。 

三、结语 

十余年来，科润已成功为两千余家客户提供了 

淬火冷却介质和专业服务，客户遍布各个行业。通 

过不断的努力，科润凭借稳定的高质量产品及专业 

化的服务，获得了客户的一致好评。 

随着汽车零部件行业的不断发展，科润也将继 

续努力，为客户提供更加优质的产品和服务，为行 
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