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GCr15刮油辊表面感应淬火优化

刘卫华

常州宝菱重工机械有限公司  江苏常州   213019

摘要：通过对GCr15材质刮油辊毛坯进行高温淬火+球化退火改善处理，优化原始组织；通过对淬火工艺参数

的调整，获得刮油辊最佳硬度及淬硬层深度控制，满足用户现场使用需求。
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1 序言

2019年，常州宝菱重工机械有限公司承接一批

刮油辊备件合同，据了解此刮油辊在用户使用过程

中出现了断裂现象，如图1所示。由于工件辊身部

位有效尺寸仅12mm，GCr15材质一般中频感应淬

火有效淬硬层深度在8~10mm，几乎整体淬硬，基

体韧性不足，使用过程受较大载荷情况下易引起开

裂[1]。因此，本次刮油辊生产通过表面淬火工艺参

数的优化，目标是将有效淬硬层深度控制在3mm左

右。

2 毛坯改善

刮油辊毛坯采用GCr15材质，首先对毛坯进行

金相组织检测，如图2所示，组织为珠光体+白色网

状碳化物，存在粗晶现象。

对毛坯进行组织细化改善处理，选用900℃正火

+790℃球化退火处理，处理后金相检测发现组织得

到细化改善，但是碳化物颗粒呈聚集状、半网状、图1 刮油辊断裂现象

5　磨削裂纹

渗碳钢或高合金钢件热处理后一切正常，但在

磨削表面出现垂直于磨削方向的龟裂，是典型的磨

削裂纹，如图6所示。只要回火充分，不过热，热处

理无过失。

图6　W18钢麻花钻磨削裂纹

6　结束语 

从上述4种情况来看，设计、材料、锻造、磨

削等与热处理关系密切。热处理受制于人，一旦出

现质量问题，热处理即是罪人。应该实事求是，找

出真正原因，还热处理一个清白，给热处理一片沃

土，让其健康成长。
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网状分布，碳化物网状级别＞3级，不符合标准要求

（见图3）。

再次进行940℃感应淬火+790℃退火细化处

理，金相检测碳化物网状级别为3级（见图4）[2]，

符合标准要求。毛坯组织得到明显改善，合格后进

行调质预处理，基体硬度控制在40~45HSD，目的

是为后续表面感应淬火做好组织准备。

3 淬火过程

刮油辊中频连续感应淬火过程选用了两个淬火

速度，分别为2mm/s、3mm/s，进行数据对比。淬 

火+340℃回火后硬度基本在74~76HSD之间，取截

面试块进行硬度梯度及淬火表面金相检测。硬度梯

度如图5所示，表面金相组织如图6所示。

从淬硬层深度曲线得出，在2mm/s感应淬火移

动速度下，淬硬层深度约3.5mm；在3mm/s淬火移

动速度参数下，淬硬层深度约3.0mm。

a）100×                                          b）500×  

图2 毛坯组织     

a）100×                                          b）500×  

 图3 正火+退火组织 

a）100×                                          b）500×  

图4 淬火+退火组织

GCr15刮油辊中频感应淬火后表面组织为回火

隐晶马氏体+碳化物+少量残留奥氏体 [3]，组织较

细，为正常淬火组织。

4 结束语

通过高温淬火+球化退火处理可有效改善GCr15

刮油辊毛坯组织状况，为后续热处理做好准备。

淬火采用2mm/s淬火移动速度，淬硬层深度约

3.5mm，满足刮油辊≥2.0mm的技术要求，且有效

降低淬硬层深度，减少淬火对基体组织的影响，保

证基体韧性，确保工件的使用性能。

首批次生产的刮油辊均按此工艺参数进行生

产，工件在用户现场取得了良好的使用效果，获得

了用户的良好评价。
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图5 刮油辊淬硬层深度曲线

a）2mm/s                                    b）3mm/s 

图6 表面金相组织（500×）
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