星杰热处理公司
广东东莞长安上沙社区华强路
TEL 0769-85541466  FAX 85417675

还射筒裂纹分析

1、 问题及现状

雄鹰公司用于铝合金压铸的射筒使用材料为H13，由星杰公司负责热处理，模具要求硬度为HRC43~45，模具在使用过程中多次出现开裂，实物见照片。 
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二、实物硬度测试：

	硬度测试部位
	A
	B

	硬度测试结果HRC
	46
	48


三、材质成分光谱分析：   
	对照组别
	元 素 成 分 含 量（%）

	
	C
	Si
	Mn
	Cr
	Mo
	V

	H11标准成分含量
	0.33~0.43
	0.80~1.20
	0.20~0.50
	4.75~5.50
	1.00~1.60
	0.30~0.60

	H13标准成分含量
	0.32~0.45
	0.80~1.20
	0.20~0.50
	4.75~5.50
	1.10~1.75
	0.80~1.20

	本射筒成分光谱分析结果
	0.43
	1.26
	0.24
	4.09
	0.86
	0.61


四、金相检查

  







五、 分析意见
1、 从金相组织中，可以看到此材料中存在大量的微观空洞及沿晶分布的夹杂物，这些空洞和夹杂物使材料的宏观强度大大下降，这是模具在短期使用后发生爆裂的主要原因；由于冷却孔位截面较小，又受冷热应力交替作用，所以爆裂发生在此部位是正常的。
2、 从金相组织中可以看到此材料淬火温度偏高，造成模具过热也是开裂的重要原因。雄鹰公司此次生产射筒所使用的材料H13，但从光谱分析的结果来看其成分中的重要元素Cr、Mo、V全部偏低，其成分更接近于H11（实际上比H11还要差些）。
H11、H13的淬火温度分别为：
	
	H11
	H13

	淬火加热温度
	1000~1020℃
	1020~1080℃


此次星杰公司针对射筒材料H13使用的淬火温度是1040℃，这个温度对于射筒材料的实际成分来说是明显偏高的，也就是说淬火温度的偏高是材料成分的偏差造成的。淬火温度的偏高使得淬火马氏体异常粗大（正常应在2级以下），微观裂纹敏感度增高，极易产生微观裂纹，这种微观裂纹在高压、高冲击等机械应力的作用下会极易发展成宏观裂纹，使射筒爆裂。
注：H11与H13在火花上是难于区分的。
3、模具硬度偏高也是影响因素之一，硬度偏高时材料的韧性有一点的下降，但相对于材料本身的重大材质缺陷，硬度的影响是微不足道的。
星杰金相室 

模具冷却水孔





裂纹





100×，未侵蚀，裂纹附近存在的较大的空洞群








模具的实物照片
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400×，未侵蚀，材料内部存在连片的空洞群，在空洞群周围还存在沿晶分布的细线状夹杂物
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500×，组织为粗大的回火索氏体+回火托氏体，硫化物与空洞并存 





500×，组织为粗大的回火索氏体+回火托氏体，几乎看不到碳化物的存在，已属于过热组织，马氏体针叶最大尺寸：0.075mm，马氏体针叶级别约4~5级
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100×，未侵蚀，材料内部存在连片的空洞群，在空洞群周围还存在沿晶分布的细线状夹杂物








裂纹





400×，未侵蚀，裂纹附近存在的较大的空洞群的放大组织








线形夹杂物








