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载车用齿轮 ， 在成品检验过程发现齿心部马 氏体粗
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白瑞娟等 ： 温锻和等温正火对 ２０Ｃ ｒＭｎＴｉＨ３ 齿轮钢渗碳淬火后奥 氏体晶粒度 的影响
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两个批次的产品 ， 经检验 ， 齿心部全部为细小针状马

⑴ 通过温锻工艺锻打 出 的齿轮 ， 在后续渗碳

継無腦粒額异常长大 ，齡后转变成粗大

（
２

） 锻后 回火工艺或锻后普通正火均对温锻后

渗麟火鹏形雌大马 氏体无改善效果 。
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