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前言

　　“工欲善其事，必先利其器”，这是古人关于生产工具对生产力产生巨大影响的精辟论述。
事实上人类发展进步的关键，首先在于能够使用生产工具及生产工具质量的提高。
进行机械加工需要刀具、夹具和量具。
刀具、夹具和量具质量的优劣，对于所加工产品的表面质量和尺寸精度具有重要影响，而刀具、夹具
和量具的质量优劣与其热处理工艺均相关。
　　本书通过400个实例，系统全面地介绍了工具热处理工艺。
内容包括：工具热处理概述、刀具热处理工艺、五金工具及木工工具热处理工艺、农机具及园林工具
热处理工艺、量具热处理工艺和夹具热处理工艺。
这些工艺技术有的来自国内，有的来自国外，内容丰富，数据翔实可靠，可操作性强。
　　本人于1968年大学毕业后，分配到山西长治市一家大型企业工具车间当工人，一直至今，先后在
山西304厂、广西5604厂、广西301厂、浙江汤溪工具厂（浙江工具厂、浙江汤溪工具制造有限公司）
、江苏飞达工具公司、浙江金华工具厂、浙江台州华工量具有限公司、浙江台州达兴热处理厂、江苏
镇江拓普工具有限公司9个单位任过职，始终从事本专业——金属热处理工艺技术工作，辛勤耕耘40余
载，做技术笔记30余册，字数150多万，在国内30多种杂志上发表技术论文和实用性的技术性文章180
多篇。
这些都为我编著本书积累了可贵的资料。
　　古人云：“千金之裘，非一狐之腋；庙廓之材，非一木之枝”。
写好这本书，当然离不开众多老师和朋友们的支持与帮助。
在本书策划编写过程中，始终得到了北京机电所王德文教授级高工的指导，《金属加工》杂志社李华
翔执行主编对编写内容提出了很好的建议。
上海工具厂袁家栋教授级高工，哈尔滨第一工具厂热处理分厂赵家全高工、热工处处长宋学全高工，
成都量具刃具厂热处理分厂吴小平高工协助编写刀具热处理部分。
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内容概要

本书通过400个实例，系统全面地介绍了工具热处理工艺。
内容包括：工具热处理概述、刀具热处理工艺、五金工具及木工工具热处理工艺、农机具及园林工具
热处理工艺、量具热处理工艺和夹具热处理工艺。
本书综合了国内外实用的工具热处理工艺技术，内容丰富，数据翔实可靠，可操作性强。
    本书适合于热处理工程技术人员、操作工人阅读使用，也可供相关专业在校师生、科研人员参考。
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章节摘录

　　②正火。
可改善一些中碳钢量具的原始组织，降低表面粗糙度和提高强度。
正火可作为预备热处理，也可以作为最终热处理。
　　③消除网状碳化物。
如果过共析钢中网状碳化物较严重或组织粗大，淬火时易产生裂纹。
淬火前这类不良组织可以用适当的预备热处理方法来减轻或消除，方法是将钢加热到稍高于或接近
于Accm温度，保持一定时间使碳化物全部或大部分溶人奥氏体并适当均匀化，然后快冷，使碳化物不
致沿晶界析出，再在Ac1以下合适的温度回火或正常退火，以调整到所需的硬度和组织。
消除网状碳化物处理是一种补措施，关键是掌握钢的停锻温度和冷却速度，使退火后不存在碳化物网
。
　　④调质。
可以改善表面粗糙度，细化淬前的组织，消除机械加工应力，减少热处理畸变并得到均匀而稍高的硬
度。
　　2）最终热处理。
包括淬火、回火、冷处理、时效处理和矫直。
　　①淬火。
宜用盐浴炉、真空炉、可控气氛加热炉。
为减少变形，除普通淬火冷却外，亦可选择低温分级或等温淬火。
　　②回火。
以在硝盐或油中回火为宜。
不进行冷处理的量具，淬火后应立即回火，以免产生裂纹。
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