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 I

前    言 

本标准是对 JB 4393—87《聚乙烯醇合成淬火剂技术条件》的修订。修订时按有关规定对原标准作

了编辑性修改，主要技术内容没有变化。 
本标准自实施之日起代替 JB 4393—87。 
本标准的附录 A 是提示的附录。 
本标准由全国热处理标准化技术委员会提出并归口。 
本标准负责起草单位：北京机电研究所。 
本标准负责起草人：杨淑范、马  兰。 
本标准于 1987 年 5 月 22日首次发布。 
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1  范围 

本标准规定了聚乙烯醇合成淬火剂的技术条件。 
本标准适用于钢铁制件淬火冷却用的有机物水溶性淬火介质——以聚乙烯醇为主要成分的合成淬

火剂。 

2  引用标准 

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。 
 JB/T 4392—1999  有机物水溶性淬火介质性能测定方法 

3  配制原料 

 配制合成淬火剂采用主要原料为 17–18 聚乙烯醇（白色固体粉末）。其分子结构式为： 
—CH2—CHn    CH2—CHm 

 
 OH OCO 

 
            CH3 

4  基本组成 

 合成淬火剂的基本组成见表 1。 
表 1 

名         称 
含         量 

% 

聚乙烯醇  ≥10 

防 锈 剂  ≥1 

防 腐 剂  ≥0.2 

消 泡 剂  ≥0.02 

水 余   量  

    注：产品供应状态为浓缩液。  
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5  技术指标 

5. 1  外观：无色到浅黄色、溶解均匀的液体（呈半透明状）。 
5. 2  固体含量：10%~12%。 
5. 3  条件粘度：20~50 s（以涂–1粘度计为标准）。 
5. 4  密度：1.015~1.035 g/cm3。 
5. 5  pH 值：6~8。 
5. 6  折光率 1）：1.3470~1.3520。 
5. 7  电导率 1）：0.2~0.3 S/m。 

6  取样方法 

 原料溶解均匀配制完成后，在常温状态即可取样。在存放过程中取样时，可将一根内径为 10~15 mm、
两端开口的清洁而干燥的玻璃管缓慢地插入容器中部，然后将玻璃管上端堵住，将管内液体移至一清洁

的样品瓶内，重复此操作直到取得测定要求的量。 
 每一批次的聚乙烯醇合成淬火剂取 3 次样品进行分析和试验，把 3个样品的平均值作为分析和试验

结果。 

7  测定项目及方法 

 测定项目及方法按 JB/T 4392的有关规定。 

8  包装及储存 

8. 1  内包装应用塑料袋，袋口处须封严。外包装用铁桶或硬纸桶（也可直接用塑料桶盛装），应完整无

损，注明生产厂、批号、生产日期，并附有质量证明书。 
8. 2  储存及运输时应有防晒、防热、防潮、防冻的保护措施，存放于干燥阴凉处，存放温度应为室温，

但不得超过 35℃。 
8. 3  在 8.2 中规定的条件下，保存期为半年（由发货日期算起）。如存放时间超过保存期，产品的外观

及技术指标均符合规定时仍可继续使用。 

 
 

                                                 
1）为参考指标。 
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附  录  A 

 由于商品为浓缩液，不能直接用于生产，生产中所用的是稀溶液。根据稀溶液的试验和应用情况，

归纳以下几点供用户参考，以便合理使用稀溶液（以下称淬火液）。 

A1  聚乙烯醇合成淬火剂的适用范围 

 这种淬火剂主要适用于钢铁工件表面淬火的喷射冷却或浸入冷却，也可以用于空气炉加热整体淬火

冷却；不适用于盐炉加热的淬火冷却（由于淬火工件带入大量无机盐，会引起聚乙烯醇的分解及凝胶现

象）。 
 这种淬火剂主要适用于中碳钢和低合金钢等制件的淬火冷却。所适用的钢种可根据其工件的几何形

状、尺寸大小以及技术条件的要求等，并结合淬火液在不同浓度和温度下的冷却性能加以综合考虑，或

进行试验来确定。 
 根据目前部分生产资料，有下列钢号制造的机械零件可用合成淬火液进行淬火冷却（见表A1）。 

表 A1  合成淬火液的适用范围 

钢    种 零   件   类   别  热处理方法 
淬火液浓度  

% 

45；40 Cr；45 Cr 

  花键轴；摇臂；螺钉上下

接头；摇臂轴；齿轮；输出

轴  

高频淬火  

中频淬火  

渗碳后淬火 

碳–氮共渗后淬火 

0.2~0.4 

50 Mn 轴承滚道；凸轮轴 火焰表面淬火  0.2~0.3 

20 CrMo 

40 CrMnMo 

42 CrMo； 35 CrMo 

40 MnB；45 MnB 

销套  

轴类  

曲轴；后半轴 

叉型凸缘轴  

淬火  

 

中频淬火  

 

0.3~0.5 

3 Cr2W8；Cr12 

9 CrSi；9 Cr3 

42 CrNi 

轧辊  

丝杠  淬火  0.1~0.5 

40 CrMnMo；40 CrMo 

30 CrMnSi； 40 Mn3 

45 Mn3 

钻头接头 

钻探工具 

管类零件 

淬火  

调质  
0.25~0.4 

 

A2  聚乙烯醇合成淬火剂稀溶液的配制 

 这种淬火剂供应状态为浓缩液，含聚乙烯醇为 10%~12%。使用时要加水稀释成不同浓度的水溶液，

（提示的附录） 

聚乙烯醇合成淬火剂使用说明 
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以供各种工件的淬火冷却用。具体配制淬火液的方法见式（A1）： 

M=
P
NW   …………………………………………（A1） 

式中：M——合成淬火剂浓缩液的重量，kg； 
  N——所要配制淬火液的浓度，%； 
  W——所需配制淬火液的重量，kg； 
  P——合成淬火剂的实际浓度，%。 

A3  淬火液浓度的控制 

 由于赤热的工件不断地与淬火液接触，液中聚乙烯醇的含量也随着变化，一般随着使用时间的增长，

淬火液的浓度逐渐降低，冷却性能也随着改变（见图 A1）。为了保证热处理工件的质量，必须使淬火液

中聚乙烯醇的浓度稳定在一个适当的范围内。由于通常情况下淬火液中含聚乙烯醇量很少，一般在

0.1%~0.5%范围，因此采用测量比重值、折光率和电导率的方法难以准确控制其浓度，目前根据现场生

产中使用比较多的测量方法为烘干称重法，按 JB/T 4392—1999 中第 4章进行测定淬火液中含固体物的

总量。 
 固体含量 x（%）按式（A2）计算： 

x= %100
2

1 ×
−
−
WW
WW

  ……………………………………（A2） 

式中：W——容器重量，g； 
   W 1——烘干后样品和容器重量，g； 
   W 2——烘干前样品和容器重量，g。 

 

 
 

（测试探头：φ 20 mm银球）  
图 A1  不同浓度聚乙烯醇水溶液在 40℃时的冷却曲线 

 由于在淬火冷却过程中随工件带入液体中有油污、铁锈等杂物，因此取样时要在淬火液静止的条件

下盛取。必要时在测试前将样品用滤纸过滤后再进行烘干试验。 
 在连续生产使用时至少每周取样测定 1次。根据测定结果可对淬火液的浓度及时进行调整，以保持

成分的稳定。 
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A4  淬火液温度的控制 

 根据试验和生产情况表明淬火液的温度变化，其冷却性能有明显的改变（见图 A2）：液温增高，冷

却速度减慢；当液温高于 50℃时，冷却速度大幅度地降低，往往会出现不完全淬火及硬度偏低的现象。

因此一般情况下，液温应控制在室温以上，但不得超过 45℃。 
 为了控制淬火液的温度，应在淬火槽内设置冷却器、加热器以及循环装置，也可在淬火槽中放置蛇

形管供加热或冷却用。尽量避免采用表面接触电加热器或烧红的铁块等进行加热，以防止槽中聚乙烯醇

大量的烧损和分解。 

 
（测试探头：φ 20 mm银球）  

图 A2  0.1%聚乙烯醇水溶液在不同温度下的冷却曲线 

A5  防止淬火液的凝胶和失效 

 淬火液中的聚乙烯醇系有机聚合物，遇到盐、碱等无机盐类会产生凝胶现象，使冷却性能改变，因

此在使用过程中应尽量避免带入盐、碱。如工件清洗带入碱液，使 pH值逐渐提高。因此对淬火液用测

pH值的方法进行管理，可防止淬火液凝胶失效。用 pH5~9范围内的精密试纸进行测定，最适宜的范围

为 pH6.5~7.5。 

A6  淬火液的消泡、防腐和防锈 

A6. 1  在使用过程中，由于淬火液的喷淋、循环、搅动等容易产生大量的泡沫，造成淬火冷却不均匀，

影响工件的淬火质量。因此在生产中要注意采用技术规格适宜的循环泵，扬程不宜过高，最好不超过

30 m。采用螺旋桨搅拌时，转速应控制在 450 r/min 以下。 
 如果需要进一步消除泡沫时，可加入少量的消泡剂，直接滴入淬火槽中。所用消泡剂如太古油或

SPG–10等，加入量应小于 0.01%，一般不会影响淬火冷却效果。 
A6. 2  淬火液虽具有一定的防腐能力，但在常温下 28℃左右静止的条件下遇霉菌易繁殖，会逐渐产生

臭味，颜色变黑，以致失效。为了防止槽中和管道内霉菌在液体中的繁殖，应做到淬火液每天搅动或循

环一次，使淬火液使用寿命延长。 
 如因气温过高欲进一步提高防腐效果时，可向槽中加入少量防腐剂（应小于 0.2%苯甲酸钠）。 
A6. 3  淬火液含有一定量的防锈剂，具有较好的防锈性能，但在我国南方高温、高湿季节里，有时工

件淬火后生锈，在淬火操作中可以采取控制工件的淬火终冷温度的办法，使工件表面残存的水分尽快蒸
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发掉。通常淬火终冷温度应控制在 150~250℃左右，在不影响工件淬火技术条件时要求可适当掌握。 
 对于形状复杂、尺寸较小的工件，淬火终冷温度难以控制时，可在淬火槽中加入少量防锈剂（如

0.05%的亚硝酸钠），能显著提高防锈效果。 

A7  淬火液的更换周期及排放 

A7. 1  由于有机物淬火介质在使用过程中不可避免的要老化变质，需要在一定的时间内进行更换。但

是，在对淬火液、温度及 pH 值进行严格控制及配备沉淀、过滤装置，在保持淬火液清净、无腐败的情

况下，使用时间一般为 1~3 个月，各热处理生产现场可根据具体生产情况进行更换。 
A7. 2  更换新淬火液时，必须考虑旧液排放的污染问题。根据北京环境保护监测中心测定，新配制的

0.3%聚乙稀醇淬火液的生物耗氧量为 68.4 mg/L，低于国家污水排放标准（100 mg/L），如经使用后或淬

火液的浓度较高时，可以适当用水稀释，其生物耗氧量低于 100 mg/L 后排放。 
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