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获得粒状珠光体可锻铸件的热处理工艺 
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■ 耍：采用金相法研究了获得粒状珠光体可锻*铁的热处理工艺．结果表明，将白口*坯试样在 920"C石墨化退 

火2 h后谇火(木冷)，分别经共析点 fl以下(650℃)较长时问回火和共析点 c．以上(800℃)短时回火都可莸褥粒状珠 

光体可锻*帙 ． 

美t稍t 粒杖珠光体可锻*扶，热址理工艺 
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Abstract。 This paper studies the process of heat treatment of particle pearllte malleable cast iron by the way of mi— 

crostrueture．The results show that the particle pearlite malleable cast iron can be attained by tempering a longer time at 

650~U under Ac】and tempering a shorter time at 800"(2 above Ac1~[ter quenching at the state of graphltizafion annealing  

2 h0urs at 920℃． 
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引言 

可锻铸铁铸造性能好，切削性能好及脆性转变温 

寰低，生产应用广泛[1]。它的性能优于灰El铸铁，而接 

近同样基体的球墨铸铁，但它比球墨可锻铸铁具有生 

产成本低、质量稳定、废品事低、铁水处理方便、清除浇 

冒El方便、易于组织流水生产等优点0]。国内铁索体可 

锻铸铁应用很广，而珠光体可锻铸铁应用较少，所以对 

珠光体可锻铸铁热处理研究较少。本文对获得粒状珠 

光体可锻铸铁的热处理工艺进行了研究，对指导生产 

有一定的参考意义。 

2 试验条件与方法 

可锻铸铁的白El毛坯是甩 2 t／h冲天炉熔炼的铁 

水在砂型中浇注成 6 llil'i~_的小试样。铁水成分： 

( ， )为：2．53C，1．68Si，0．56Mn，0．07P，0．17S，0．1 

Bi，0．01Al。用砂轮切割机将白口铸坯切成 #16X10 

(ram)的试样，放入 SG2—310井式坩埚电炉内加热到 

920℃进行 2 h的石 墨化退火后水淬 ，然后按图 1工艺 
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暇 1 圊火工艺曲线 

曲线进行不同温度的回火处理，找出获得粒状珠光体 

的最佳热处理工艺参数。 

3 实验结果 

3．1 共析点以下回火 

在共析点以下(650℃)高温回火时，随着保温时间 

的延长，马氏体分解越完全，在回火4 h后获得全部粒 

状璩光体基体组织。继续增加保温时间，就会出现铁素 

体，如图 2所示 。 
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一一 
图 2 650℃圄火保琨 4 h(a)，保温 5 h(b)组织 400× 

3．2 共析点以上固火 

淬火试样在共析点以上(800℃)高温回火后空降 

时，随着保温时间的延长，马氏体分旃越完全，在回火 

10 rain后获得较完全的粒状珠光体基体组织。继续增 

加保温时间，便出现了铁索体，如图3所示。 
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4 结果分析 

白口铸铁毛坯经 920℃保温 2 h石墨化退火后淬 

■簟 
。  圈3 800℃圉火保沮lo rain(a)、保温15 raln(b)组织 400× 

火得到马氏体基体(古部分残余臭氏体)加团絮状石墨 

组织，在 650℃回火 4 h，经过马氏体及残余奥氏体的 

分解得到位错密度较低的铁素体和粒状渗碳体的混合 

物即回火索氏体[3]。继续增加回火时间，渗碳体将发生 

分解而出现游离铁紊体，从而得到铁索体加索氏体的 

混合组织。 ． 

试样淬火后在 800℃回火 10 min时，马氏体将快 

速切变形成臭氏体，这时的奥氏体是碳过饱和组织，将 

在臭氏体基体内原位形成很多细粒状的渗碳体，然后 

在快速冷却过程中由于存在大量细小的粒状渗碳体， 

臭氏体以渗碳体为核心转变成粒状珠光体组织。若进 
一 步延长保温时间，先形成的粒状渗碳体将发生部分 

分解，以致于在随后的冷却过程中由于渗碳体核心少 

而出现少量铁素体。 

5 结论 

(1)白口铸铁在 920℃经 2 h石墨化退火后淬火， 

然后在 650℃回火4 h可得到粒状珠光体可锻铸铁。 

(2)白口铸铁在920"C经 2 h石墨化退火后淬火， 

然后在8。0℃回火 10 rain后空冷可得到粒状珠光体可 

锻铸铁。 
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(上接第 56页)能力，阻止铸件裂纹的发生。 

3．3 放置内外冷铁，消除热节效应 

据上述分析，厚壁处的热节凝固最迟，有很大的热 

裂倾向，应采取措施，消除热节。薄厚壁交界处、两壁夹 

角小于 90。的地方，放外冷铁。对一些特殊件，如烟气 

轮机箱体、箱盖上的轴承座部位厚度与箱壁厚度相差 

5倍，我们在交界热节处放置了外冷铁，同时分别在轴 

承座内、箱体底部的四周和拉筋内，设计放置了内冷 

铁，预防裂纹的效果非常好，而且还取消箱体、箱盖外 

部的防裂拉箭 ，减少了加工量。其余的如泵盖、泵体、填 

料箱外壳、闸阀阀板内，都采用了内冷铁，有效的预防 

． 了裂纹。 

3．4 降低浇、■口的热干扰 

为了避免高温钢液对易裂部位的热干扰，浇注系 

统的设置，在首先考虑符合开设原则、满足充型的条件 

下，掌握尽量使钢液的引人位置壁开易裂部位，并使内 

浇道附近的冷却速度同时或不慢于临近部位。我们对 

浇注系统采用了多道分散底注式，并将内浇道设置在 

偏移箱体两壁交界处，便于钢液充注在薄壁部位。在铸 

件热节大需要补缩或为了排气排渣而设置冒口时，应 

将 冒IZl设置在偏离热节的地方 ，造成动态顺序凝 固补 

缩。在生产中还发现，当冒口与铸件本身共同形成热节 

时，为避免在冒口根部与铸件相连处产生裂纹，还需在 

此设置三角形拉筋。 

3．5 冶炼、浇注构控制 

对合金中热裂敏感元素S、P含量控制在 0．04 

以下；台金钢的出钢温度控制在 1650℃左右，普通碳 

钢则为 1620℃左右，以防园冷隔而形成的裂纹(这种 

缺陷在大型法兰、阀体上经常发生)；浇注时采用全流 

快速浇注；2t以上的铸件用 70mm漏包水IZl，2t以 

下铸件用 5O mTil漏包水口}钢水充满后，应由专人负 

责立即挑除毛刺，以免直浇道、出气孔中的金属凝固时 

在已凝固的毛刺阻碍下将与之相连的铸件拉裂。 

3．6 清砂及热处理的合理控制 

1 t以下的铸件在浇注后 的第二天打箱；1 t以上 

的铸件在浇注后的第三天才能打箱。严禁在红热的普 

通碳钢铸件表面洒水激冷，以免园收缩不均匀产生过 

大的热应力而形成后期冷裂。对于局部的粘砂，应尽量 

避免用己炔火焰长时间朝烧。 

对 ZG1Cr18Ni9铸件的热处理，必须加热到 1000 

～1050℃保温一定时间后，人水进行固溶处理，以减少 

相变应力和赡性相的析出，并获得单一的奥氏体组织l 

对 ZGCr5Mo铸件采用热切割冒口、热扫毛朝、人库前 

正火、回火的热处理工艺 。 

4 结语 

综合采用上述工艺措施后，箱体类铸件裂纹缺陷 

基本稍除，出厂产品再束发生裂纹质量事故。 
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