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研究 了 3 00 M 钢过热表面的 特征
,

制作 了 3 00 M 钢 回 火 酸浸蚀检查用 的标块
,

该标块具备过热表面 的所有

特征
,

经实际检验
,

效果较好
。
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一
、

前 言

3 00 M 钢能获得广泛的应 用
,

除与 其优 良的性能有

关外
,

也与在加工中保证其表面 完整性至关重要
。

在零

件结构尺寸和 材料性能一定的情况下
,

机械加工表面完

整性是影响零件疲劳寿命的关键因素
。

不 同 的加工方法

和工 艺参数会在材料表面层 内产生不 同 的冶金物理 变

化
。

例 如
,

对于轴承钢
、

渗碳钢
、

高强钢 和超高强度钢
,

不正确的加工会使材料产生过热
,

出现过 回火 和重新淬

火现象
。

为 了防止过热现象
,

3 00 M 钢零件加工过程中 必

须严格控制 切 削参数
,

并发展 了 回 火酸浸蚀检查技术
。

该技术将加工零件浸人酸溶液 中
,

以过 回火和 未 回 火 马

氏体组织所反映出来的 颜色决定零件的 合格与 报废
。

影响酸浸蚀检查结果的 因 素很多
,

其中酸液 的 活性

是一个重要因素
。

为 了检验酸液是否合格
,

必须用一种

带有过热缺陷 的试块 即标准试块来检验溶液
。

国外的酸

浸蚀检查标准 中 , 一 3〕均规定 了 用 带有过 热缺 陷 的 3 00 M

钢标 块检 查溶液 合格后
,

才 能进 行酸浸蚀检 查
。

国 内
“ 3 00 M 钢零件 回 火酸浸蚀检查工艺 说明 书

”

川 中也规定

了在进行酸浸蚀检查时
,

应该用 3 0 0 M 钢制 造的 带有过

热缺陷的标块检查酸浸溶液合格
。

本研究工作就是为 了满足这一要求
,

对 3 00 M 钢 的

过热表面和所制作的标块的特性进行了 分析
。

1
.

过热表面的特性

图 1 示 出 了 3 0 OM 钢淬火后经不 同温度 回火后的浸

蚀颜色
。

淬火后 的组织 为 马 氏体
,

其颜色为金属 本身的

亮 白色 (左 1 )
。

3 。。
‘

C 回火后 为正常的低温 回 火马 氏体
,

其颜色为 浅灰色 (左 2 )
。

4 0 0
‘

C 回 火为有碳化物 明显析出

的 马氏体
,

其颜色 为稍 深的灰色 (左 3)
, 5 0 0 ℃

、

6 0 0 ℃

回 火 为 回 火 索 氏体
,

其颜色分别 为黑灰色和黑色 (左 4

和 左 5 )
。

7 o 0 C 回 火后颜色又转为黑灰色 (左 6 )
。

表 1 列 出 了不 同温度 回 火后的浸蚀颜色 与硬度值的

对应关系
。

表 1 不 同温度回火后的浸蚀颜色与硬度

回回 火温度
.

℃℃ 不回火火 3 0 000 4 0 000 5 0 000 6 0 000 7 0 000

酸酸浸颜色色 白白 灰灰 深灰灰 黑黑 黑黑 黑灰灰

硬硬度 (H R C ))) > 5 444 5 4 ~ 5 222 5 1 ~ 4 999 4 8 ~ 4 666 4 5 ~ 4 333 3 3 ~ 3 000

二
、

试验结果和分析

材料工程

实际零件由于加工条件不同
,

所形成的过热表面可

能 有多 种形式
。

但归 纳起来过热表面 主要分为三个 区
,

即未 回火 区 (重新淬火 区 )
、

过 回火 区和 正常 区
。

这主要

由加工过程 中产生 的热量密度和散热情况决定
。

一般情

况是
,

在某一区域温度最高
,

在这一温度 区域四周温度

渐次降低
。

实 际零件的过热表面可能表现为 以下两种形式
:

(1) 在某一 区域产生 的热量使金属 的温度超过奥 氏

体相变 点
,

冷却后便形成重新淬火 的 马氏体组织
,

在这

一区域四 周 由于 温度渐次降低
,

依次形成高 温
、

中温和
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