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三省八市热处理现状

赵步青

金属加工杂志社  北京  100037

摘要：对三省八市共19家企业走访后发现，热处理行业在环境、智能化、材料和质量控制上比以往有很大的

进步，在人才储备、金相和热工仪表的重视程度上还欠缺。
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 近几个月来，笔者应多家企业的邀请，利用

参加两次热处理行业大型会议的良机，考察了浙江

省金华市、台州市、温州市，江苏省苏州市、镇江

市、泰州市，山东省青岛市、烟台市等三省八市共

19家企业，所见所闻萦系于怀，烙印脑海，写出了

考察手记与大家分享，抽丝剥茧，为我国热处理事

业的发展出谋划策。

1 热处理行业比以往进步很大

1.1 热处理行业订单饱满

所到企业看到的都是一片忙忙碌碌的喜人景

象，周末还在加班加点，尤其忙的是真空淬火和高

速钢刀具的盐浴处理。

1.2 环境保护意识加强

由于政府加强了对环境治理的力度，关闭了一

些污染大、能耗高、产能低的企业，组建了专业化

队伍，浙江温岭温峤的做法值得点赞。该地区原有

近20家高速钢淬火厂点，现在集中在一起，统称为

峤峰工具有限公司，废气、废水集中治理，废渣由

第三方收购。笔者认为这是新形势下热处理专业化

的新模式，对环境友好，为人类造福。功在当代，

利在千秋。

1.3 智能化自动化使用率增高

浙江永康求精热处理厂智能化无人操作生产、

仓储系统的热处理多用炉引来不少慕名参观者。

山东青岛浩强精密机械有限公司自动化圆刀片压淬

以及电动裁布刀自动化生产线，都代表了当今行业

内的先进水平，值得推崇。智能化的多用炉、网带

炉、回火炉比比皆是，与前五年相比，热处理加热

炉及生产工艺有很大的提升，产生了质的变化。

1.4 材料正规化，假冒伪劣现象锐减

纵观各厂用的钢材，基本上都符合国家相关

标准，同时比较高档。比如刀具材料粉末冶金高速

钢、喷射钢、M42、M35、M2Al等广泛使用，江苏

晶工工具有限公司利用自产高速钢的优势，将M2钢

的碳饱和度稳定地控制在0.77～0.78，使该公司出

品的高速钢钻头硬度高、寿命长。

再如金华华南汽配公司与钢厂联合开发低碳硼

钢制作防滑链，质量非常稳定。不管走到何处，很

少见到低档和劣质材料，这是一大进步。

赵步青（右二）在江苏晶工工具有限公司考察

赵步青（前排中）在青岛浩强精密机械有限公司考察



2021年 第7期   
热加工

www.mw1950.com62

热 处 理
Heat Treatment

1.5 质量控制的理念加强

质量第一的思想日益深入人心，各企业都有一

套较为完整的质量保证体系，相当多的企业产品外

销，迫使这些单位从产品制造的各个环节抓质量，

正在缩短与国外产品的差距，赶超世界先进水平的

各种举措明确有效，质量纠纷明显减少。

以上是笔者观察到热处理的正面效应，但做得

不到位的地方也不少，希望尽快得到改善。

2 热处理行业的棘手问题依然存在

2.1 热处理行业人才储备有待加强

大部分单位没有科班出身的工程师，炉前操作

人员老龄化趋势严重，金相检测人员稀缺，操作工

缺兵少将现象比较严重。热处理自动化程度加快，

但不少单位仍需手工操作，招工难。工人、技术人

员、管理人员都缺。

这么多地方的走访考查，觉得最大的问题是

人，好的表现都是人干出来的，同样如此多的不足

也是人所为，要想使热处理变强，还是靠人！天天

讲赶超世界先进水平，人从哪来，没人做就成不了

大事，招工难，难招工，热处理后继无人并非杞人

忧天。

2.2 热工仪表指示欠准确

温度是热处理的灵魂，有些单位仪表指示温度

和实际温度有10℃以上的偏差，没有严格的鉴定周

期和检查校温制度，炉前操作凭感觉，经验可贵，

但经验主义害死人。

2.3 金相检验需加强

大部分单位高速钢炉前金相只检验晶粒度大

小，而忽略了重要相——碳化物的溶解程度。气体

渗碳往往只检验表面硬度和渗层，很少查马氏体和

残留奥氏体。模具钢淬火只打硬度不管金相等是普

遍存在的现象。据分析，我国的机电产品和国外的

差距，不是硬度低，而是金相上有那么一点微妙的

区别，因此加强产品的金相检验力度很重要。

2.4 杆状刀具淬火质量问题多

不管是锥柄钻、直柄麻花钻、全磨制焊接件、

还是丝锥等刀具，高温淬火长度不是短了，就是

长了。φ10mm以上的全磨钻，如淬火长度超过刃

沟，磨裂的概率会大大增加。杆状刀具柄部硬度的

控制也不理想，有的甚至未淬火。

2.5 高速钢刀具淬火后回火不及时

淬火以后要求在8h之内必须进行第一次回火，

以防残留奥氏体陈化，可是现场了解到，有的单位

在淬火之后12~16h才回火，更有甚者，还有单位在

36h后才回火，如此非科学的行为，刀具怎能达到高

寿命？

2.6 偏面追求高硬度

粉末冶金高速钢及HSS-E之类材料，淬火、回

火后仍达68HRC以上的高硬度，个别单位的M42钢

制立铣刀要求67~69HRC，笔者认为不妥，我们要

求在用足韧性的前提下力求高硬度。达到高硬度

和用不用高硬度是完全不同的两码事，关键是强

韧搭配，对于M42之类的HSS-E钢，将硬度控制在

66~67.5HRC比较切合实际，过高了会产生崩刃断裂

等不良后果，过低更无实际意义。

2.7 高速钢回火欠充分

造成回火不充分的原因主要有：回火温度偏

低、装炉量大，以及工件未冷到室温就进行下一次

回火。有些单位只满足回火合格，不求充分。

2.8 “三点一线”的关系未处理好

比较突出的问题，也是全行业的通病，就是

“三点一线”的关系未处理好。所谓“三点”即成

分-组织-性能，所谓“一线”即生命线（热处理工

件的使用寿命）。前三点好与坏都要通过一线来体

现。大部分淬火工根本不知热处理工件的化学成

分、金相组织、性能要求是啥样子，更不知自己生

产的产品在行业中处于何种水平，片面追求硬度合

格、少变形、不开裂；不是追求高质量长寿命，而

是及格万岁。当今市场竞争非常残酷，优胜劣汰，

给及格者没有留下多少生存空间。热处理人要勇立

潮头、敢为人先。每个人把本单位的产品质量搞上

去，参与国际大循环，就是对社会最好的回报。

3 结束语

还有不少需要改造的地方，比如夹具、淬火冷

却介质、冷却速度、回火次数以及硬度定位等，不

再逐一点评。
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