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前言

热处理是用加热和冷却的方法改变材料的组织、性能及内应力状态的一种热加工工艺，是机械制造业
中提高产品的性能、使用寿命和可靠性的关键环节。
许多在国际上独领风骚的名牌产品，常得益于生产企业掌握独到的热处理技术，他人虽可以造出形状
、尺寸、精度都足以以假乱真的仿制品，但使用寿命和可靠性则难望其项背，由此可见热处理在现代
制造业中的地位举足轻重。
制造业对产品性能不断提出新的要求，成为促使热处理技术不断向前发展的强劲动力，集成其他领域
的科技成果则可为热处理技术的提升创造条件，所以热处理是一个不断发展的领域。
国际工业界公认：热处理水平的高低是决定机械制造业先进性的关键因素。
由于种种原因，目前我国热处理工艺的水平仍与发达国家存在阶段性的差距，成为制约我国制造业发
展的瓶颈，大力推动热处理自主创新显得格外迫切。
在这样的背景下，出版专门论述热处理工艺学的书籍无疑是切合时宜的。
建设创新型国家需要培养高素质的热处理专业人才。
中华人民共和国成立之前我国热处理专业教育几乎空白，1952年交通大学和哈尔滨工业大学分别建立
了与热处理相关的专业，其中交通大学的热处理专业由我国著名冶金学家周志宏院士（中国科学院学
部委员）创建并亲自主持。
此后本专业在我国各地迅速发展，设置热处理专业的高校数以百计，人才辈出，成果卓著。
在中国科学院和中国工程院两院院士中，出自与热处理相关专业者就有十余人，这也从另一个侧面反
映了热处理专业在国家发展中所处的地位。
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内容概要

　　《热处理工艺学》是热处理工艺学专著，包括工具、模具、刀具、机器零件、大锻件等典型工件
的热处理，渗氮、渗碳、氮碳共渗等化学热处理以及表面强化技术等内容。
书中充实了加热和冷却过程中温度场数值分析、温度场与相变耦合、化学热处理热力学、物质传递数
学模型、渗层组织与性能等基础知识，目的在于推动热处理摆脱技艺型技术的落后状态，向着严格的
科学计算与定量精确控制方向跨越。
　　《热处理工艺学》包含作者长期积累的研究成果和生产实践经验，结合典型案例阐述分析和解决
热处理生产实际问题的思路和方法，因而具有基础性与实用性并重的特色。
　　《热处理工艺学》可作为高等学校材料科学与工程学科的研究生教学参考书，或热处理工程师的
培训材料，也可供从事热处理生产、科研和教学的人员参考。
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的特点1.2.1 合理的热处理工艺应视工件特点而异1.2.2 没有最好，只有更好1.2.3 质量控制难度大1.2.4 从
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献第三章 工具热处理概述3.1 工具热处理的特点3.2 工具钢的冶金质量及冶金厂的热处理3.3 工具钢的改
锻3.4 工具钢的预先热处理3.4.1 原始组织对加工工艺性能的影响3.4.2 退火组织对过共析工具钢淬火后
的组织与性能的影响.3.4.3 工具钢球化退火工艺3.5 工具钢的最终热处理3.5.1 淬火加热3.5.2 淬火冷
却3.5.3 微畸变淬火3.5.4 回火3.5.5 稳定化处理3.6 硬质合金与钢结硬质合金3.6.1 硬质合金3.6.2 钢结硬质
合金及其热处理3.7 工具的化学热处理与表面强化3.7.1 化学热处理与表面涂层的作用3.7.2 化学热处理
与表面涂层在工具申的应用3.7.3 超硬涂层在工具中的应用参考文献第四章 高速钢刀具热处理4.1 退
火4.2 淬火4.2.1 淬火加热用设备妁主要优缺点4.2.2 淬火加热温度4.2.3 淬火显微组织检验及质量控
制4.2.4 淬火加热时间4.2.5 淬火冷却4.3 回火4.3.1 回火温度与时间的互换性4.3.2 常规回火工艺4.3.3 回火
质量的检测4.3.4 大型复杂件的回火4.3.5 快速回火4.4 冷处理4.5 高速钢的化学及表面处理4.5.1 蒸汽处
理4.5.2 渗氮4.5.3 渗碳4.5.4 气相沉积4.5.5 激光热处理参考文献第五章 滚动轴承用高碳铬轴承钢的热处
理及质量控制5.1 滚动轴承用钢的工作条件及基本性能要求5.2 高碳铬轴承钢的冶炼技术概述5.2.1 真空
脱气及炉外精炼技术5.2.2 真空冶炼5.2.3 其他冶炼技术5.2.4 发达国家的冶炼技术5.3 高碳铬轴承钢的成
分与原材料检验5.3.1 化学成分5.3.2 成分设计特点5.3.3 原材料检验5.4 轴承钢的组织转变5.4.1 Fe-C-Cr平
衡状态图5.4.2 加热时的转变5.4.3 奥氏体晶粒度及其控制5.4.4 GCrl5钢过冷奥氏体的转变5.4.5 GCrl5钢在
回火过程中的组织转变和应力变化5.5 高碳铬轴承钢滚动轴承零件热处理工艺概述5.5.1 轴承零件加工
、热处理工序及其作用5.5.2 正火工艺5.5.3 球化退火工艺5.5.4 淬火工艺5.5.5 冷处理5.5.6 回火和附加回火
工艺研究5.6 影响轴承寿命的材料因素及其控制5.6.1 影响轴承寿命的材料因素5.6.2 影响轴承寿命的材
料因素的控制5.7 其他较常用的轴承材料5.7.1 中碳轴承钢5.7.2 渗碳轴承钢5.7.3 不锈轴承钢5.7.4 高温轴
承钢5.7.5 其他较常用的钢种或合金5.7.6 保持器常用的金属材料参考文献第六章 热作模具材料及其热处
理6.1 热作模具材料的主要性能要求6.1.1 热作模具钢的分类6.1.2 热作模具材料的使用性能要求6.1.3 热
作模具材料的工艺性能要求6.2 热作模具材料的成分特点6`3 低耐热高韧性热作模具钢及其热处理6.3.1
5CrNiMo、5CrMnMo钢6.3.2 其他低耐热高韧性热作模具钢6.4 中耐热热作模具钢及其热处理6.4.1
4Cr5MoSiV、4Cr5MoSiVl钢6.4.2 Cr-Mo系钢(3Cr一3Mo系)6.4.3 其他中耐热热作模具钢6.5 高耐热热作模
具钢及其热处理6.5.1 3Cr2W8V钢⋯⋯第七章 冷作模具材料及其热处理第八章 机器零件的热处理第九
章 大锻件的热处理第十章 气体渗碳第十一章 渗氮第十二章 氮碳共渗第十三章 表面工程技术参考文献
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章节摘录

插图：第三章　工具热处理概述3.4工具钢的预先热处理经过改锻的工具钢毛坯须重新进行球化退火处
理。
球化退火的目的是为了改善钢的切削加工工艺性能并为最终热处理提供良好的原始组织。
对于大量生产的工具，改善切削加工的工艺性能显得十分重要，所以在选择工具钢的预先热处理工艺
时必须优先考虑钢的切削加工工艺性能。
渗碳体呈均匀球状分布的球状珠光体组织的切削加工工艺性能最好，而且它的淬火工艺性能及淬火后
的性能也不错，因此在大规模生产中都力求获得均匀球状珠光体组织。
有些工厂的工具钢球化退火处理是在空气炉（包括燃料炉）内进行的，表面脱碳比较严重，在这种情
况下，毛坯必须留有足够的加工余量，以保证将脱碳层完全去除。
这种落后的生产方式造成很大的浪费。
在保护气氛或氮基气氛保护下进行退火是当前技术发展的趋向。
球化退火的工艺规范可以根据热处理原理课程中所论述的规律进行正确的选择。
已列入各级标准的常用工具钢的球化退火规范都已定型，并可以很方便地从各种工艺手册中查到。
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编辑推荐

《热处理工艺学》由高等教育出版社出版。
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