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能谱分析检验结果 见 图 ４ 所示 。图 ２ 缺陷高倍组织形貌 ： （
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、
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２ － １ 原因分析 末期 向钢 中 的疏松 、偏析等薄弱部位聚集 ， 形成较多
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炼 、浇注各个过程及这些过程 中使用的辅料
Ｕ ＇Ｖ

。 针氧化铝类夹杂属 于脆性夹杂物 ， 与钢基体相 比

对探伤不合格炉次 ， 查找炼钢和连铸工序原始记录 ， 呈硬脆性
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