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水温自动控制系统在热处理淬火水池

管理上的应用
 ■ 马强，周兴动，黄军锋

我公司是工程机械底盘件的

专业生产厂家之一，履带底盘件

中的履带板、链轨节、销轴、

销套及各种轮体均需要进行热处

理。热处理工序中水温的波动是

影响产品质量的重要因素之一，

因此淬火水温的控制是现场热处

理管理的一项重要内容。

1. 现状及问题点

我公司淬火水池采用集中管

理方式，各工序淬火水管理方式

为：每个水泵房为一个大水池

集中管理，然后采用水泵单独给

各热处理工序提供冷却水，各工

序淬火水分别再回到水泵房的大

水池中。对于热处理各工序中产

生的热量也统一汇集到水泵房中

的水池中，通过水泵房中的冷却

塔对淬火水进行冷却，从而实现

淬火水的温度管理（见图1、图

2）。

此方式的优点是水泵房便于

集中管理，分散在车间各热处理

图1   水泵房冷却水池

图2   冷水塔冷却

的空冷过程中冷速过慢会造成次

表层出现针状组织；产品出水剂

温度过低、在低温区冷速过快会

使淬火应力过大，当淬火应力大

于材料的强度时便产生淬火裂

纹。由于水剂淬火高温区的整体

冷却速度大于油的冷却速度，淬

火后残留奥氏体量增多，所以按

以前油淬火后的高温回火工艺，

残留奥氏体会超标，提高高温回

火温度后回火组织合格。

4. 结语

（1）15%的水剂可以应用在

G20Cr2Ni4A钢制轴承套圈的渗

碳一次淬火中。

（2）15%的水剂淬火可以保

证G20Cr2Ni4A钢制轴承套圈不

出现裂纹，组织硬度合格。

（3）水剂淬火应用在轴承

套圈渗碳一次淬火上避免了油烟

污染及着火的危险。

（4）水剂淬火可以改善车

间工作环境，是一种比较环保的

淬火冷却介质。
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图8   渗碳一次淬火淬水剂高温回火后

表面显微组织（500×）
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工序的水温一致。但也带来当

水温出现异常时整个车间的淬火

水温对所有设备带来影响，因此

水泵房的管理是现场热处理管理

的重点。基于以上因素，我们采

用专人对水泵房进行管理，每天

上班时开启冷却塔对水池进行降

温，定时对水温进行记录，水温

过低时关闭冷却塔，水温过高时

再开启冷却塔，整个控制全部为

人工操作。但人工操作主要存在

以下问题。

（1）淬火水温随着季节变

化，水温波动较大，夏天时淬火

水温在30～35℃，而冬季淬火水

温在10～20℃。

（2）冷却塔冷却存在着冷

却过度的情况，造成电能的浪

费，特别是冬天这种情况更加突

出。我公司分布于各车间的水泵

房有14个，冷却系统总装机容量

670kW，一般的情况下每天耗能

5360kW·h，电费在4000元左右。

（3）由于水泵房人工管理

有时存在不到位的情况，出现工

厂热处理工序水温异常的现象，

有时会造成大面积热处理设备停

工。

2. 方案制订与实施

基于以上问题，有必要对淬火

水池冷却系统进行自动控制，实现

水温的稳定及电能的降低，因此我

们制订了详细的技术方案：

（1）控制方式  设计方案

采用中间继电器、接触器等控

制，实现手动控制与自动控制两

种控制方式。

（2）温度控制  温度仪表

实时显示，根据温度高低设定实

现冷却系统启动或关停。

（3）定时功能  水温自动

控制系统可实现定时功能，定时

启动运行或停止运行。

（4）参数设定要求  由于

季节变化，设定温度参数不同，

实现最佳的温度控制要求。

（5）独立控制  自动控制

方式下，根据温度设定不同，可

实现水泵与风机独立控制。

（6）电功率起动  由于水

泵电动机频繁起停，要求电动机

控制系统采用软起动装置或星三

角形起动。

（7）报警功能  水池水位

以及水温过高、过低异常报警功

能。此报警功能分为异常黄色报

警、红色报警。黄色报警时不影

响生产，设备管理人员第一时间

到水泵房查找原因并解决异常，

为设备维修提供时间，红色报警

时相关热处理设备停止生产。

3. 改善效果确认

根据以上要求，我们对水泵

房进行水温自动化控制改造，为

了更好验证项目改造效果，我

们对其中的一个水泵房安装了计

时器对水泵房水温智能控制系统

运行进行了数据统计。如附表所

示，室外温度在10℃左右时，淬

火水温高于32℃时开启冷却塔对

淬火水温进行冷却，低于25℃时

关闭冷却塔冷却系统，可以节约

76.9%的冷却塔开启时间。根据

计时器运行统计数据，结合季节

变化，夏季、冬季温度变化对凉

水运行时间有一定影响，预计：

（1）全年综合节能效率平

均可实现50%。

（2）参照2015年240个工作

日，以单班生产进行计算，全

年可节约51.5万元，效果非常明

显。

同时淬火水温变化在2 5～

35℃之间波动，不仅降低运行成

本，还解决了由于季节变化造成

水温产生的较大波动的问题，对

产品质量的稳定提供了保证。

4. 结语

通过我们对水泵房冷却水水

温自动控制改造，取得了以下明

显效果：

（1）预计每年我公司可节

约电费约51.5万元。节能效果非

常明显，全部投资半年即可回

收。

（2）淬火水温控制由原来

的10～40℃，可以有效地控制在

25～35℃，对于产品质量的稳定

起到了很好的保证。

（3）当淬火水池发生异常

时，可以快速反应，通过黄色异

常报警功能为维修人员提供维修

缓冲时间，避免现场设备停工现

象。
数据统计表

1 班次
早班时间：8:00—17:00
中班时间：15:00—22:00

2 验证时间/h 168 

3 温控系统运行时间/h 38.75 

4 节约时间/h 129.25 

5 节约率（%） 76.9
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