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前言

我国机械工业的迅猛发展和技术水平的日益提高，对作为机械严品生严所用的工艺装备——工、模、
量、夹具件的使用性能及其寿命等提出了更高要求。
热处理是确保其使用性能及寿命等内在质量的关键工种。
如何使工艺装备件的热处理质量不断完善和进一步提高，不仅关系到其使用的安全性和可靠性，而且
直接影响到机械产品的生产效率及生产成本。
实践表明，任何机械制造企业如果没有稳定的技术后盾（工、模、量、夹具的质量和数量）作保证，
其技术前方（机械产品的生产）将难于顺利进行。
因此，任何规模的机械制造企业，无不重视其工艺装备的制作质量。
由于中、小型机械制造业的高度分散和自身热处理能力等因素的制约，很难满足其技术前方的需要。
这是一些中、小型机械制造业产品质量不稳定，生产效率低的主要原因之一。
特别是，在制作工、模、量、夹具的原材料选择不当和工、模、量、夹具热处理技术水平有限的情况
下，机械制造业工艺装备的质量尤其难于保证。
工、模、量、夹具热处理与一般机械产品零件的热处理相比，有一定的特殊性，在生产实践中常常被
忽视。
1）工、模、量、夹具的结构比较繁杂，零件相邻截面尺寸突变情况较多，以及尺寸相差悬殊等因素
，使其热处理的操作难度相对较大。
2）工、模、量、夹具所用钢种，大多数是高碳钢、高碳合金钢及高碳高合金钢，不仅要求较高的硬
度，而且要求较好的韧性。
因此，淬火变形和开裂的敏感性较强。
3）由于所用钢种比较多，几乎囊括各类钢种（如常用的各种工具钢、结构钢、弹簧钢、轴承钢及特
殊性能钢等），因此其热处理不仅工艺复杂，且所涉及的工艺温度范围也较宽（从1300cI=左右的高温
淬火直至-120℃左右的深冷处理等）。
4）由于工、模、量、夹具的各自承载特点不同，其失效形式也不一样。
因此，它们各自要求的使用性能也不尽相同。
如此，使热处理工艺变得复杂，可涵盖钢、铸铁和非铁金属及其合金的整体热处理、表面热处理、化
学热处理以及表面沉积合金化合物等。
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内容概要

本书系统地介绍了机械制造工艺装备件——工、模、量、夹具的现代热处理应用技术。
内容包括：机械制造工艺装备件的热处理工艺基础、刃具的热处理、模具的热处理、量具的热处理、
夹具的热处理及其他工具的热处理。
本书内容全面，实例丰富，图文并茂，实用性和可操作性强，便于读者掌握机械制造工艺装备件热处
理技术要点。
　　本书可供各种机械制造企业的热处理工程技术人员阅读使用，也可供热处理技术工人及相关专业
在校师生参考。
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章节摘录

插图：4.塑性塑性是指工、模、量、夹具在使用过程，偶然发生局部永久变形而不致破断的能力。
原材料的塑性好坏，对冷加工和热加工的工艺性能有着重要影响。
工、模、量、夹具的塑性好坏对其使用的安全性有着重要意义：工、模、量、夹具在具有较好塑性的
情况下，使用过程即使偶尔过载也可以避免突然断裂，在一定程度上确保其使用的安全性。
因此，塑性对高硬度的工、模具而言，具有不可小视的作用。
另外，工、模、量、夹具件较好的塑性对减少其早期失效有利，因为许多工、模、量、夹具件偶而局
部过载产生的微量塑性变形，并不能完全失掉其使用价值。
评定塑性的主要指标如下。
1）断后伸长率6，即拉伸试验时，试样拉断后其相对伸长的百分比。
2）断面收缩率砂，即拉伸试验时，试样拉断后其截面积相对缩小的百分比。
断后伸长率和断面收缩率越大，则其塑性越好。
3）屈服点矿。
即拉伸试验过程，试样刚刚发生塑性变形时单位面积上所承受的最大力，常用单位是。
材料的屈服点表示其抵抗微量塑性变形的能力，屈服点越高，则塑性越差。
4）挠度，即弯曲试验过程，试样破断时所达到的最大弯曲度，常用单位是需要指出，真正表示塑性
指标的是塑性挠度，即总挠度减去弹性挠度。
塑性挠度越大，则其塑性越好。
为了使试验数据更趋准确，应将试样加工成较高的尺寸精度和的较低的表面粗糙度值，且其直径与有
效长度之比较大为好。
5.冲击韧度冲击韧度是原材料或工、模、量、夹具在冲击载荷作用下，抵抗发生脆性破断的能力。
考核冲击韧度优劣，可根据实际承载特点（大能量低频次或小能量多频次等）选择不同的试验方法。
（1）摆锤式一次冲击试验这是工程上最常用的一种考核原材料冲击韧度的试验方法。
它是以试样单位横截面积上所承受的一次冲击吸收功大小来表示试样的动载荷性能指标常用单位是J
／cm。
）。
不过，这种一次大能量冲击试验并不，符合工业生产中工、模、量、夹具承受冲击载荷而发生破损的
实际受力情况。
实际上。
承受动载荷的工、模、量、夹具大多数是在小能量多次往复冲击作用下工作的。
因此，采用小能量多冲试验法更接近于实际。
（2）多次往复冲击试验这是考核试样在冲击能量不大情况下，多次往复受载而不发生破断的能力。
实验证明，对小能量多次冲击的抵抗能力主要取决于试样的强度，翅性居其次。
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