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前言

热处理是确保机械零件内在质量、使用性、可靠性及其使用寿命的关键工序。从某种意义上说，热处
理质量问题已成为制约我国制造业进一步发展的瓶颈，因此不断完善和进一步提高热处理质量，是广
大热处理工作者们义不容辞的责任。尤其是工人现场操作的质量是最终决定机械零件质量好坏的关键
。为了使工人较全面地掌握和有效控制影响热处理操作质量的相关技术，并使相关技术得以在实践中
正确运用，我们编写了这本《热处理工操作质量保证指南》。本书的编写宗旨是为热处理工人在生产
过程正确操作和预防热处理缺陷提供技术指导，为热处理现代质量管理提供生产操作方面的技术支持
。本书共分7章。在第1章，热处理操作质量概述中，首先阐述了影响热处理质量的各种因素及其与操
作质量的关系。从某种意义上讲，生产操作前的所有技术工作都是为生产操作谋划方案，对生产操作
提供技术支持。实践证明，只有正确、合理的工艺与一丝不苟的认真操作相结合，才能获得最终的满
意结果。第2章至第6章分别阐述了钢件的整体热处理、钢件的表面热处理、钢件的化学热处理、铸铁
件热处理，以及非铁金属及其合金热处理。第7章则介绍了热处理辅助工序中零件的清洗操作要点、
清理（喷砂和喷丸）操作要点和零件经热处理产生变形或裂纹后的各种挽救方法等。本书在编写内容
的取舍方面定位于读者已有了一定的热处理理论基础。因此，在内容上主要介绍热处理现场操作技术
及作者近50年的现场实践经验。在编写形式上，力求概念清晰、内容完整，避免平铺直叙，尽量图文
并茂，选择参数时伸手可得，操作时要点明确。由于作者水平有限，不足之处在所难免，敬请读者批
评指正。
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内容概要

《热处理工操作质量保证指南》是一本热处理工人提高操作技术、保证热处理质量的指南。全书内容
包括热处理操作质量保证基础、钢件的整体热处理、钢件的表面热处理、钢件的化学热处理、铸铁件
的热处理、非铁金属及其合金热处理及热处理辅助工序等。《热处理工操作质量保证指南》用丰富的
图表和简明扼要的语言，介绍了各种热处理技术的操作要点、技巧及其缺陷与防止措施，具有极强的
针对性和实用性。
《热处理工操作质量保证指南》可供热处理工人阅读参考，也可作为热处理技术人员和相关专业职业
培训的参考书。
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章节摘录

插图：2.分析零件的结构、形状和尺寸以及图样规定的材料和对热处理的要求这些情况是热处理操作
的主要依据，是热处理操作质量的前提条件。否则，热处理操作将无的放矢，难于满足零件性能、材
料及热处理三者的统一性和正确性要求。3.分析所选定的具体原材料特性及其供应状态众所周知，同
一牌号材料因其规格或原始状态不同其力学性能及热处理工艺性等有很大差别。例如，高碳高合金钢
（Crl2MoV、W18Cr4.V等）直径40mm以上轧材的碳化物不均匀性可达4级，甚至更高。如果不经过锻
造直接制造刀具，热处理时极易产生裂纹等缺陷。再如，用未经锻造的棒材直接加工齿轮，由于切削
加工时原来的纤维组织被切断，不仅热处理时容易变形和开裂，而且使用时也易断齿。不了解这些因
素，操作极易产生废品或缺陷。4.分析相关的热处理工艺、安全和环保等标准贯彻执行标准的重要性
已如前述。工艺设计时除必须满足产品图样中规定的热处理技术要求外，还应按相关的工艺标准确定
工艺方案和工艺规程等。操作前应分析是否符合生产安全性以及生产环保要求等。由于标准的层次不
同（国际标准、国家标准、行业标准和企业标准等），体现的技术档次也有一定的差别，因此选择标
准时应在客观条件具备的情况下，尽量向高一级的标准靠拢。5.分析企业条件和外委热处理的可能性
企业条件包括热处理生产条件、设备状况、热处理工种具备程度、人员结构、专业素质及管理水平等
。对于关键零件和重要零件，当本企业操作水平的确无法满足技术要求时，要考虑外委热处理的可能
性，不得随意降低技术要求。1.3所用原辅材料的质量保证钢材的化学成分和原始组织是决定其性能的
内在因素，不言而喻，它的质量至关重要。作为调动材料性能潜力的热处理操作质量与材料的原始质
量密不可分。
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编辑推荐

《热处理工操作质量保证指南》用丰富的图表和简明扼要的语言，介绍了各种热处理技术的操作要点
、技巧及其缺陷与防止措施，具有极强的针对性和实用性。书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺
，便于读者借鉴。帮您掌握操作技术要点助您保证热处理件质量
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