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轻量化设计已成为汽车行业 的发展方 向 ， 汽车验机上将试样以 １ 〇ｔ ／ ｓ 的升温速度加热到奥 氏体

弹簧也将朝着经济型 、高性能方向发展
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， 使得试样充分奥 氏体
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悬架簧市场总需求超过 ７〇〇〇万件 ， 而 目 前 ， 满足高丈 ／ ｓ等 １ ０ 种不同冷却速率冷至室温 ， 采集温度 、膨

档车配套需求的高品质悬架弹簧线材却主要通过国胀量以及时间对应 的数据 ， 绘制 出 静态 ＣＣＴ 曲线 ；

外进 口
， 因此 ， 研究 国产化高端弹簧钢具有重要意热模拟后 的试样在莱卡 Ｄｍ ｉ５０００ 型光学显微镜下
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６５ Ｓ ｉ２Ｃ ｒＶ 弹簧钢是一种高硬度 、 耐髙应力 、 观察金相组织 ；用 ＦＶ －７００ 型半 自 动数据维氏硬度计

耐高温 （
３００
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） 的离合器 、气门弹簧用钢 。 本在试样的心部测量显微硬度值 （

ＨＶ １ ０
） 。

文对 ６５ Ｓ ｉ２ Ｃ ｒＶ 弹簧钢的静态连续冷却转变 Ｃ ＣＴ 曲２

线进行了研究
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１ 实验材料与方法 弹簧钢 ６５ Ｓ ｉ２〇Ｖ 的相变临界点

ｌ 当钢发生 固态相变时 ， 由 于新旧两相的结构不
实验材料为 中试工厂 ２５ｋ

ｇ 真空感应炉冶炼的ｎ

同 、 比热容不 同 ， 材料 的体积将发生不连续 的变化 ，

弹簧钢锭 ， 化学成分如 表 １ 所本 。 钢锭大头直径
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，的 白 ＶＲ因此可 以根据热膨胀 曲线上拐点来确定相变温度 ，

轧机轧 制 成 １ ６ｍｍＸ３００ｍｍ 的 扁 坯 ， 按 照 ＹＢ／ａ ｎ ？？ ｒ ４ ｌ
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即钢的 固心相变临界点 。

的 圆 柱形热麵试样 。 在 Ｇｌｅｅｂ ｌｅ
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、
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拐点 ， 奥氏体向珠光体转变 （
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） ， 结合图 ２
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） 的

表 １ 实验弹簧钢 ６ＳＳｉ２ＣｒＶ 的化学成分／ ％金相组织 ，试样冷却后的组织为珠光体 ， 因此可以确
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２ ． ２ 组织区 。 因为合金元素铬 和钒是 中 强碳化物形成元素 ，

上述的膨胀法只能从各类曲线上分析奥 氏体转它们强烈推迟珠光体和 贝 氏体转变 ， 尤其是对 贝 氏

变产物的类型和数量 ，
不能进行直接观察 ， 尤其是某体转变的推迟和抑制作用更加显著 ， 同时 ， 非碳化物

些关键位置 ， 由 于转变数量少导致转变点不 明显时 ，形成元素硅增加 了过冷奥 氏体的稳定性 ， 强烈 的抑

测量的准确度将受到影响 。 金相分析法作为膨胀法制 贝 氏体的转变 ， 两者叠加的作用 ， 使得该转变 曲线

的
一个有效补充和必要的手段 ， 可 以直接进行观察 ，

根据 金 相 分 析结 果 ， 提 高 测 量 准 确 度 。 弹 簧 钢—
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６５ Ｓ ｉ２ Ｃ ｒＶ 在不同冷却温度下的组织形貌见图 ２
， 表 ２ 〇 ． 〇 ３ ５
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Ａ－ｍ ｉｔ ：６ ３ ７

＾

ｃ／／

２ ． ３Ｃ ＣＴ 曲线的绘制及讨论 Ｓ ＼Ｚ
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．，／

却速度下各相变点用 圆滑 的 曲线连接 ， 并标 明转变／
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度值 ， 就可以绘画 出该钢 的过冷奥 氏体连续冷却转酿代

变 曲线 ， 即静态 ＣＣＴ 曲线 ， 如图 ３ 所示 。 图 １ 冷却速度 ０ ． ２
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