


 

从图4可以看出，左耳沟槽内两侧有两道明显 

的光亮摩擦痕迹，应是分离拨叉头部运动时与耳槽 

间摩擦所致 ，左耳断 口为一次性断裂。图5的右耳 

摩擦压痕却为耳槽宽度的一半，且从该照片看出右 

耳的断裂上耳属齐根瞬间断裂形貌，没有疲劳断裂 

形貌特征。 

(2)断裂零件取样 从图3长方框所示部位沿 

零件轴向垂直取样，切检试样以及受检面示意分别 

如图6、图7所示。 

图6 左耳切检试样示意 

图7 右耳切检试样示意 

(3)化学成分 失效分离轴承座化学成分检 

测，结果如表1所示，轴承座的化学成分满足标准 

要求。 

表1 切检试样化学成分 (质量分数) (％) 

元素 C S P Si Mn RE Mg 

分离轴承座 3．52 0．010 0．040 2．60 O_37 0．035 0．040 

3．50 2．60 0_35 0．020 0．030 
QT500——7 

— —  

≤0．030 ≤0．070 — — — (推荐成分) 

3．90 3．O O．60 0．040 0．060 

(4)硬度检测 失效分离轴承座切检试样的硬 

度检测，结果如表2所示。 

表2 切检试样各部位硬度 

基体硬度 部位 沟槽内表面硬度HRC 

HBW  

1 42．O、45．0、45．0 

全部淬透 图6所示 左耳试样 2 57
．0、56．0、55．0 无法检测 3#

-

部位 

3} 56．3、57．7、52．9 

1 57．0、48．5、50．2 

图7所示 右耳试样 l87 2 56
．0、57．0、56．0 

3-t"部位 

3 53．5、54．5、51．5 

技术要求 190～24O 42～45 

由维氏硬度HV5／~]试换算得出 

(5)金相检测 球墨铸铁件是否合格主要的性 

能指标为抗拉强度和伸长率，由于该失效分离轴承 

座零件体积较小，故无法对其进行性能测试。根据 

组织号陛能的关系，我们仔细观察了轴承座各部位 

的金相组织 (见表3)。对于需要表面硬化的铸铁 

零件 ，该失效分离轴承座的金相组织除珠光体含量 

较低以外，其他组织基本都在合格范围内。 

表3 失效分离轴承座金相组织检测 

金相组织 球化分级 石墨大小 珠光体 磷共晶 碳化物 

含量 含量 含量 部位 (级) (级) 

(％) (％) (％) 

左耳试样 l 3 6 20 <l 无 

图6所示 2 3 5 无法测量 无法测量 无 

3部位 3 3 5 40 <l 无 

右耳试样 1 3 5 20 <1 无 

图7所示 2 4 5 25 <l 无 

3部位 3 4 5 30 <1 无 

3．分析与讨论 

断裂的分离轴承座成分符合QT500—7标准要 

求，其基体硬度略低于图样要求，球化级别合格。 

断裂部位感应淬火硬度比技术要求上限高出5～ 

10HRC，造成该部位脆性增大，是断裂产生的主要 

原因。 

分离拨叉与断裂分离轴承座两个耳槽的接触痕 

迹不对称 (见图3、图4)，说明分离拨叉与分离轴 

承座配合异常，但由于与断裂分离轴承座配合的分 

离拨又已重新投入使用，无法进一步分析分离轴承 

座和分离拨叉配合异常的具体原因。但左右耳部受 

力不均致使右耳薄壁处应力集中也是造成轴承座早 

期失效的重要原因。 

建议厂家改进材料基体质量和感应淬火工艺， 

同时针对安装、装配工艺进行优质化改善，以避免 

不必要的损失。 

4．结语 

经过与生产厂家联系，改进了感应淬火工艺 ， 

采取缩短感应淬火加热时间或者降低加热功率等 

措施 ，将分离轴承座硬化表面的硬度控制在42～ 

45HRC以内，既能够保证零件硬度符合技术要求， 

适应零件承载条件，同时还具有一定的韧性，消除 

了该种零件 日后工作中失效的隐患，为企业顺利生 

产打下坚实的工艺基础。MW 
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