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摘 要：本文简单介绍了QlPQ盐浴复合处理技术的基本原理，减速顶滑动油缸挤压加工后经过QlPQ盐浴复 

合处理后其光度 、耐磨性 、抗蚀性均得到提高，通过两种加工工艺的对比进一步说明QPQ盐浴复合处理的 

经济性和实用性 。 
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Abstract： This paper simply introduces basic principle of QPQ salt bath composite process 

technology．After sliding cylinders are made in extrusion，they are processed with QRQ salt bath 

compo sit process technology ，which are raise in degree of finish，wear propery，erosion resistance． 

Through comparing between two processing technology ，it further show economic characters and 

usability of the QPQ salt bath composit technology ． 

Keywords： retarder； sliding cylinder； QPQ salt bath composite technology ；technology processing； 

economic character；usability． 

QPQ盐浴复合处理技术是一种可以同时大幅度提高金属表面的耐磨性、抗蚀性，而工件几乎不变形的 

新的金属表面强化改性技术。 

QPCF_~浴复合处理的工艺过程 

为：装卡一去油清洗一预热一氮化 
一 氧化一去盐清洗一干燥一浸油。 

主要工艺参数： 

预热：20--40min 

氮化：10～180min 

氧化：15～20min 

工艺曲线如图1： 
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PQ盐冶夏合处理过崔中预热和氧化两遭工 时，滑动油缸与活塞 、壳体 中的衬套 

e氧化膜，在氮化工序中形成较深较复杂的 摩擦副。而减速顶安装在钢轨上，它垂 

】工件进入盐浴溶液中以后，氰酸根分解产 车辆做功成千上万次，即滑动油缸的 

CJ泉于口J在工件表面彤成而的N势和C势。 外径与壳体中的衬套每天要同时摩擦压 

子半径仅为铁原子半径的 半，而碳原子 所以对滑动油缸的内孔和外径的耐磨 

．／J、，所以N、CJ泉于口J以在Fe的点阵间隙中 高。减速坝个上作时滑动油缸的外径 

o 容易腐蚀生锈，这就要求滑动油缸不 

渗层中含有Fe}。N高浓度氮化物和Fe。C及 性而且还必须具备高抗蚀性。 

ic化物的硬度高十碳化物的硬度，使得盐浴 滑动油缸的结构特点决定其采用客 

面具有较高的耐磨性，QPQ盐浴处理大大 理工艺的复杂性。氮化容易使工件产 

；层化合物中的含氧量，从而大大提高了渗 而滑动油缸头部需高频处理，氮化后 

『抗蚀性。 裂纹，所以滑动油缸的内外径氮化时 

盘浴复合处理技术在减速顶滑动油缸中的 滑动油缸内外表面用机械加工的方法 

；改变了自1974年研制成功减速顶以来，传 后，需要检验是否残留有保护层而影Ⅱl 

顶滑动油缸的加工工艺。传统的加工工艺 为提高滑动油缸的抗蚀性，油缸外徭 

毛坯一一机加一一镀锡一一机加一一磷化 理。 
一 一 高频一一机加一一镀铬一一机加。这 为改善油缸加工的工艺性，缩短 

‘

法不仅工艺复杂，生产周期长，而且生产 低生产成本，哈尔滨铁路局减速顶调运 

。 采用这种工艺加工的油缸在编组场使用 心的领导经过周密的考察后，决定与为 

[内孔拉缸，油缸外径掉铬的现象时有发 厂共同试验，对部分滑动油缸采用QP( 

理技术。由于减速顶滑动油缸壁厚 

／-A l1 ． 6mm，且油缸口部有螺纹，实验初 

／— ／ ／ ／ ／．f 大，油缸口部外径胀大，油缸内孔根音 
l 形没有规律

， 油缸内孔表面粗糙。东宝 l 
● 

· l 大胆采用先进技术，对油缸内孔进行 

I 盐浴处理前油缸内孔光度提高~IJR0．1 

／—7 ／ ／ ／ !／ ／ ， 改进盐浴挂具，改进工艺方法等经过 
lI l 盐浴实j 睑

， 

于滑动 由缸6 
图2 油缸形状 减j 重顶} 

油缸是 成速顶的重要部件，减速顶工作 图如图： 
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图3 ．减速顶滑动油缸的QPQ工艺曲线 
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改进QPQ盐浴复合处理技术后滑动油缸的变形 

量已控制在0．02ram以内，经金相化验表面为无疏 

松的化合物层。表面硬度700HV以上，金相图如图 

4。 

图4 无疏松的化合物层4OCr钢 (调质， 

X 400 3％硝酸酒精) 

1O 
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油缸的耐磨性和抗蚀性，我们将镀硬铬的滑动 

油缸与QPQ盐浴复合处理的滑动油缸分别做了滑动 

磨损试验和抗蚀性试验。 

滑动磨损试验在MM200型试验机上进行，试验 

条件为转数200r／min，压力为19．6N，试验时间为 

2h，试验结果如表1： 
表1 

QPQ盐浴复合处理的滑动油缸的耐磨性要比采 

用镀硬铬的油缸高2倍以上。 

抗蚀性试验在盐雾中进行，盐雾试验失重情况 

如图5： 

7．2 

0．3 
r— I 

镀铬 QPQ处理 

图5 滑动油缸抗蚀性试验 

通过上述试验，我们可以看出QPQ盐浴复合处 

理的滑动油缸的耐磨性和抗蚀性都远远高于镀硬铬 

处理的滑动油缸。 

由于QPQ盐浴复合处理变形微小，减速顶滑动 

油缸螺纹在盐浴之前加工基本不发生变形，滑动油 

缸加工工艺路线为：毛坯一一机加一一QPQ盐浴复 

合处理一一高频一一抛光。 

从两种加工工艺路线对比，我们不难看出QPQ 

盐浴复合处理技术给我们带来的生产效率和经济效 

益是很明显的。 

由于QPQ盐浴复合处理技术采用了几种特殊的 

盐，在盐浴的各个阶段需加入不同的盐，并且对 

QPQ盐浴复合处理的各阶段的温度及盐浴面必须严 

格监控，其中某一参数的变化都将影响盐浴渗层质 

量，甚至使工件产生变形，对于QPQj盛浴复合处理 

技术，我们还需更积极地开发和研究，使这项技术 

更好更广泛地应用于工业生产。 
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