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奥一贝灰 铸铁 在 汽车工业 中的应用 

内 蒙 古 工 业 大 学 肖柯则 

铸铁是一种性能和用途极为广泛的工程 

材料。奥 一贝球铁使铸铁用途拓宽的同时。 

奥贝灰铸铁引起了人们的注意，但它们是有 

区别的。这种区别源于两种铸铁的化学成分 

和凝固特性，使得等淬处理 (奥贝化过程)有 

差异，灰铸铁的力学性能可大幅度改善。 

下面介绍等淬处理在灰铸铁中的应用以 

及等淬后灰铸铁性能的改善和奥 一贝灰铸铁 

的用途。 

1 等淬处理 

对铸铁的研究历来偏重于石墨形态，认 

为石墨片在基体内形成尖角效应限制了灰铸 

铁强度的提高。直到 40年代末球墨铸铁的问 

世，蛹墨铸铁提供的紧密型石墨相继出现，铸 

铁强度通过石墨变化提高的潜力业 已挖尽。 

于是转向对基体的研究。 

近年来有一重要发现，就是铸铁冶金和 

钢的冶金有着显著的不同，主要问题集中在 

碳的扩散动力学上。钢中的碳在基体中通常 

恒定。但在铸铁中却是连续变化的。硅在钢 

中通常是有害元素 但在铸铁中却是必需的 

元素，它能改变碳的溶解度和扩散率，在铸铁 

进行等温淬火处理时生成奥贝体而起重要作 

用 应该指出。由于球铁中硅量高于灰铸铁， 

因此在等淬处理中也有不同表现。 

2 实验结果 

用 3种牌号灰铸铁 (见附表)进行抗拉、 

无 缺 口 夏比冲击和声共振实验，试样 为 

12．7mm x 64ram。试样经过奥氏体化 D。 

(870℃ ， 120min)后 。经 D 一l(370℃ ， 

60rain)、Dl一2(320℃ 。120min)、Dl一3(260℃ ， 

180rain)3个等淬温度处理与铸态 比较见 

图 1～5。实验采用共振棒法测量内耗，用纵 
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向振动共振法获得共振频率 ^(图2)，用振 

幅对数缩减量 ( 来度量内耗即阻尼大小 

(图 5)。内耗随强度提高而增加，奥 一贝 灰铸 

铁这种特性十分有用。 

附衰 灰铸铁他学成分c％J 

编 号 牌 号 C Si 

A HT150 3．75 2，68 

B HT25o 3．46 2．o2 

C HT300 3．45 1 95 
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圈 1 抗拉强度与等津处理的关系 
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圈 2 共振频率与等淬处理沮度的关系 

等淬处理 o1'I~ 

圈 3 冲击性与等淬处理沮度的关系 
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等淬处理 ／t： 

国 4 忡长率与等漳处理温度的关系 
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等淬处理 ／V2 

国 5 阻尼与等淬处理量度的关系 

3 讨论 

灰铸铁因等温淬火力学性能得到改善， 

这种改善是综合性质的。例如，在 260℃等淬 

处理 3h后抗拉强度高、耐磨 (布氏硬度达到 

450HBs)、阻尼性好．其它工程材料不具有 

这种良好的综合性能。 

图2表明共振频率、铸铁牌号和等温淬 

火温度之问的关系。在铸态时，铸铁频率通 

常较高 (内耗值则较低)，随着等淬温度的降 

低，频率降低．阻尼性增 加，这和奥 一贝球铁 

的性质是相同的。从内耗产生的机制看，热 

处理后特别是低温进行等淬处理后，金属中 

存在较高内应力，晶粒细化，界面增加+使奥 
～ 贝灰铁有较高内耗．滞振性好。 

由图 1和图2的比较说明，铸铁的抗拉 

强度增加，共振频率降低或内耗值增加。 

图 3的冲击试验结果说明，等淬处理的 

试样比铸态试样有较高的冲击能，而不 同温 

度进行等淬处理的效果不很显著。 

图4表明，伸长率的变化只与等淬处理 

温度的高低有关，与铸铁等级无关。随着处 

理温度的降低，伸长率在 320℃ 出现极大 

值。这种现象在奥一贝球铁中也出现，但极 

大值出现在 400℃ 。石墨的形状和长短可能 

与极大值 出现无关 。球铁中的硅高于灰铸 
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铁，而硫则低于灰铸铁 。 本实验中的硅量 

选 2．68％．接近球铁含量。而硫的影响显著， 

在等温转变时，硫在基体／石墨界面上形成的 

偏析物严重阻碍基体中碳向石墨上扩散，基 

体中呈现富碳现象，故灰铸铁等温转变可在 

较低温度、较短时间完成，完成奥／铁索体基 

体后，出现贝氏体碳化物，使伸长率下降。 

4 用途 

过去铸铁等温淬火的 目的主要是为消除 

普通淬火引起的变形或裂纹，在等温液中冷 

却铸件变形较小，埘如曲轴等温处理。现在 

使用的奥 一贝灰铸铁已扩大 到重型车的缸 

套 、齿轮和轴承座等上，但奥 一贝灰铸铁最适 

宜的零件是刹车部件中的鼓及蹄片等。奥一 

贝灰铸铁的耐磨性优于高强度灰铸铁、蠕墨 

铸铁和铸态球铁．其滞振性 能比高阻 尼的 

HT150灰铸铁还要强．故奥 一贝灰铸铁是延 

长刹车部件使用寿命、提高整车质量的最佳 

选 择。 

在产品设计中，噪声和振动的防止 日益 

受到重视。在轴垫圈、滑轮、轴承座、套筒、安 

装支架、带齿飞轮、齿轮传动箱、发动机壳和 

传动箱体等类零件中，减轻铸件重量的同时， 

等淬灰铸铁可使产品的性能优异。 

等淬处理固然增加了制造费用，但可由 

重量减轻节省iF来的费用得到补偿。奥 ～贝 

灰铁可望在下列零件上替代传统材料：透平 

壳体、汽缸体、泵壳、进气管、刹车鼓等。 

5 结论 

a．等温淬火使灰铸铁综合性能提高。 

奥 一贝灰铸铁具有强度高、对噪音和振动的 

高阻尼、高传热率和高耐磨性等特点。这种 

材料的用途有待进一步开发。 

b．等淬处理可提高灰铸铁强度 50％。 

处理温度降低，强度提高．硬度相应增加。 

c，等温处理可降低灰铸铁弹性 模量 

20％ ～ 35％ 

1995年10月5日驻囊 (青任编辑 方 舟) 
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