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内容概要

　　本书采用最新的相关标准技术资料，对钢铁材料的金相检验技术进行了系统的介绍，并对典型钢
铁材料的金相组织进行了实例分析。
其主要内容包括钢的宏观检验，钢的平均晶粒度评定，非金属夹杂物金相检验，钢材显微组织检验与
评级，低、中碳钢球化体评级，调质钢金相检验，弹簧钢金相检验，轴承钢金相检验，工模具钢金相
检验，特种钢金相检验，渗碳件、碳氮共渗件和渗氮件、氮碳共渗件金相检验，感应热处理件金相检
验，渗硼件和渗金属件金相检验，铸钢金相组织分析与检验，铸铁金相组织分析与检验，钢焊接件的
金相组织分析与检验。

　　本书是钢铁材料金相检验人员、生产和使用钢铁材料的工程技术人员及科研人员、相关专业在校
师生的实用参考书，也可作为钢铁材料金相检验的培训教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.硫印试验方法 钢的硫印检验方法可参照GB／T 4236——1984《钢的硫印检验方法
》。
该标准适用于硫的质量分数低于0.1％的合金钢和非合金钢；对硫的质量分数高于0.1％的钢也可以进行
试验，但须采用非常稀的硫酸溶液；该标准还可用于铸铁。
需要指出的是，硫印试验是一种定性试验，对于硫含量低的钢种可能无法清晰显示。
硫印检验作为辅助检验手段，与其他低倍组织检验方法结合使用，才能够全面正确反映钢材的内部质
量情况。
 （1）硫印试样的制备试验可在产品或从产品切割的试样上进行。
通常对如棒材、钢坯和圆钢等产品试样，一般从垂直于轧制方向的截面切取。
对于锻件，钢中硫化物随加工方向变形分布，此时应选取纵向截面进行检验。
对于难于操作的大型锻件可采用分区试验法，并分别编上号：以便将试验后的硫印相纸拼接起来，这
样可较全面地反映整个锻件上硫的分布情况。
 硫印试样一般用锯床或切片来截取。
当用热切割方法时，受检面必须远离热切割的影响面（通常刨去30～50mm）。
一般对硫印试样采用的机械加工方式是刨、车、铣和研磨。
试样受检面机加工时要注意避免过深的刀痕，一般吃刀量为0.1mm，表面粗糙度不宜过高或过低，建
议加工后的试样表面粗糙度约为RaO.8～1.6μm。
 （2）硫印试验的操作步骤 硫印试验的操作步骤如图1—10所示。
为了验证硫印结果，需要重复作一次试验。
第二次试验的操作过程与第一次相同，但相纸覆盖时间需增加一倍。
如果两次试验得到的硫印痕迹位置相吻合，则说明试验结果正确。
如果对试验结果有怀疑，可将试样进行机加工后再重新试验，但应将试样加工除去0.5mm以上。
 取试样→制样（铣床刨光）→用乙醇擦洗工作面→用浸泡过一定比例硫酸的相纸覆盖工作面→用脱脂
棉球轻轻赶走相纸与工作面之间的气泡，使相纸与工作面充分接触→一段时间后取下相纸并浸泡到清
水中清洗→洗后的相纸放入硫代硫酸钠饱和溶液中定影→晾干相纸 1.4塔形检验 1.发纹的形成原因及分
布规律 发纹是钢内夹杂物、气孔、疏松和孔隙等在热加工过程中沿加工方向伸展排列而成的线状缺陷
。
发纹不是白点（也称发裂），也不是裂纹。
发纹在宏观上能反映夹杂物的状况，也能在纵向上反映疏松偏析程度。
它主要分布在偏析区。
图1—11所示为40CrNiMoV钢塔形试样上出现的发纹，浸蚀剂为60～70℃的1：1（体积比）盐酸水溶液
。
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