
第一图书网, tushu007.com
<<工程材料与机械制造基础>>

图书基本信息

书名：<<工程材料与机械制造基础>>

13位ISBN编号：9787122145475

10位ISBN编号：7122145476

出版时间：2012-10

出版时间：陶亦亦、 汪浩 化学工业出版社  (2012-10出版)

作者：陶亦亦，汪浩 编

页数：226

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<工程材料与机械制造基础>>

内容概要

　　《工程材料与机械制造基础（第二版）》共分为三篇。
第一篇工程材料，主要介绍金属材料的主要性能、金属的晶体结构与结晶、铁碳合金、钢的热处理、
常用金属材料的内容，其中着重讲述了钢铁材料和热处理的内容。
第二篇热成形工艺基础，主要介绍铸造成形、锻压成形、焊接成形等内容，系统阐述各种热加工工艺
方法、特点、规律、应用与结构工艺性等内容。
第三篇冷成形工艺基础，主要介绍金属切削的基础知识、常用加工方法综述、典型表面加工分析等内
容，综合介绍了各种机加工方法、特点、应用等内容。
　　本书可以满足教学计划60～90课时的教学需要。
可作为高等学校机电类应用型本科教学用书，也可作为高职高专、夜大等学生的教材，并可供工程技
术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   5.4.1.2火焰加热表面淬火 火焰加热表面淬火法是用乙炔一氧火焰（最高温度3200℃
）或煤气一氧火焰（最高温度2000℃），对工件表面进行快速加热，并随即喷水冷却的方法。
淬硬层深度一般为2～6mm。
适用于中碳钢、中碳合金钢及铸铁的单件小批量生产以及大型零件（如大型轴类、模数齿轮等）的表
面淬火。
 火焰加热表面淬火的优点是设备简单，成本低，灵活性大。
缺点是加热温度不易控制，工件表面易过热，淬火质量不够稳定。
 5.4.1.3激光加热表面淬火 激光加热表面淬火是以高能量激光束扫描工件表面，使工件表面快速加热到
钢的临界点以上，利用工件自身大量吸热使表层迅速冷却而淬火，实现表面相变硬化。
 激光加热表面淬火加热速度极快（105～106℃／s），激光加热表面淬火后，工件表层获得极细小的板
条马氏体和针状马氏体的混合组织，其硬化层深度一般为0.3～1mm，表层硬度比普通淬火后低温回火
提高20％，硬化层硬度值一致，耐磨性提高了50％，工件使用寿命可提高几倍甚至十几倍。
 激光加热表面淬火最佳的原始组织是调质组织，淬火后零件变形极小，表面质量很高，特别适用于拐
角、沟槽、盲孔底部及深孔内壁的表面热处理，而这些部位是其他表面淬火方法极难做到的。
 5.4.2钢的化学热处理 化学热处理是将工件置于一定温度的含有活性原子的特定介质中，使介质中一种
或几种元素（如C、N、B、Cr等）渗入工件表面，以改变表层的化学成分和组织，达到工件使用性能
要求的热处理工艺。
其特点是既改变工件表面层的组织，又改变化学成分，从而使零件表层强化或具有某种特殊的物理、
化学性能。
 根据渗入元素的不同，化学热处理有渗碳、渗氮和碳氮共渗等。
无论哪一种化学热处理都是由以下三个基本过程来完成的。
 (1)分解  介质在一定温度下分解出渗入元素的活性原子。
 （2）吸收 活性原子首先吸附在零件的表面，然后被零件表面溶解吸收。
活性原子或进入铁的晶格形成固溶体，或与钢中的某种元素形成化合物。
 （3）扩散 已被工件表面吸收的原子，在一定温度下，由表面向内部进行扩散，形成一定厚度的渗层
。
 5.4.2.1  钢的渗碳 钢的渗碳是向钢的表层渗入活性炭原子，增加零件表层含碳量并得到一定渗碳层深度
的化学热处理工艺。
通过随后的淬火和低温回火，可提高零件表面硬度和耐磨性，增加零件的疲劳抗力，而心部仍保持足
够的强度和韧性。
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编辑推荐

《高等学校教材:工程材料与机械制造基础(第2版)》可以满足教学计划60～90课时的教学需要。
可作为高等学校机电类应用型本科教学用书，也可作为高职高专、夜大等学生的教材，并可供工程技
术人员参考。
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