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亚温淬火在熔模精密铸件上的应用 

益阳赫dam条制造有限公司 (湖南 41 3046) 覃希治 彭规仁 

熔模精密铸造是机械和军工企业为提高生产效 

率、降低生产成本、节约材料、简化生产流程而采 

用的一种无切削或少切削工艺，目前已广泛应用。 

但要继续扩大应用范围，还必须克服精密铸件的先 

天性不足，即韧性较差，特别是对于一些薄壁零件 

更显突出。为此，我公司在这方面做了一些研究尝 

试，并取得了初步成效。 

1．采用亚温淬火提高零件的韧性 

亚共析钢在Ac -Ac，之间的两相区内加热，经 

充分保温后淬火称之为亚温淬火。对亚共析钢施以 

两相区加热后淬火，马氏体组织中存在一定比例的 

塑性相 0【．Fe，通过控制其组织形态和组成相的相 

对量 ，可提高钢的强韧性，使马氏体+铁素体复合 

组织发挥其优越性。 

对中碳钢或合金钢，采用亚温淬火可实现有效 

的强韧化，在不降低或稍降低强度的情况下，可明 

显提高钢的韧性和塑性 ，尤其是提高低温韧性 ， 

降低临界转变温度、控制高温可逆回火脆性。45 

钢、40Cr、35CrMo、40CrNi等钢种 c3一 (5～ 

10℃)下进行亚温淬火，可获得最好韧性。若毛 

坯在亚温淬火前进行在Ac。以上淬火 ，可得到非平 

衡淬火马氏体 ，以及大量结构缺陷 (如位错、孪 

晶)，还可以增加奥氏体形核源，能有效细化奥氏 

体晶粒 ，并且由于组织遗传性可使铁素体中也具 

有较高的位错密度。尽管 一Fern有降低强度的作 

用，但由于晶粒细化，晶界总面积增加，使复合组 

织提高韧性的同时，仍使钢保持较高的强度水平。 

o【一Fe作为韧性相 ，可产生塑性变形而松弛局部应 

力集中，延缓裂纹的扩展，提高断裂韧度；同时对 

产生回火脆性的杂质元素P、Sb、Sn、As在 +Y 

比体积，马氏体膨胀使托氏体的表层产生无规则的 

裂纹。如果马氏体层在很大的压应力作用下，就可 

能形成剥离裂纹。裂纹的深度取决于马氏体层的位 

置，即接近渗碳层的过渡层。 

低碳铬钢和铬镍钢制渗碳件，渗碳后在较大的 

冷却速度下 ，易产生表面龟裂或剥离裂纹 ，其深 

度相当于渗碳层的深度。裂纹是在渗碳后冷却到 

100℃以下的温度范围内形成的，而在随后的热处 

理 (淬火)过程中显露出来。若渗碳后缓慢冷却 

(~n36h冷至室温)，则不会产生裂纹。而工厂采 

用的实际通用冷却速度为10～15h冷至室温，是造 

成渗碳层开裂的最大可能条件。若零件在渗碳后立 

即置于空气中冷却，也不会产生裂纹。 

渗碳件的毛坯由模锻制成，则其裂纹倾向小于 

普通锻件，并且锻造比越大，产生剥离裂纹的倾向 

越小。小截面零件不易形成这种形式的裂纹，大截 

面零件产生裂纹的倾向较大。 

3．防止措施 

(1)渗碳后缓慢冷却，以保证在整个渗碳层 

深度内获得均匀的珠光体组织。 

(2)渗碳后快速冷却，使渗碳层得到马氏体+ 

残留奥氏体组织。 

(3)渗碳后较快地冷却到150～200℃或450～ 

500"C，将工件转入~IJ650~C炉中进行高温回火，使 

之形成珠光体组织。MW (20120722) 
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