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章节摘录

版权页：   插图：   （1）热加工带来的残余应力，主要是在热加工时由于工件受热不均匀或冷却速度
不一致造成的，在铸造件中最为明显。
 （2）工件在冷状态下受力引起的残余应力。
对于焊接的结构件经常需要对焊接变形进行校正，在常温下的校正过程中也会产生工件的残余应力。
 （3）加工带来的残余应力。
这是切削力和切削热共同影响造成的残余应力，在切削加工中是不可避免的。
 残余应力的特点是在应力缓慢释放的过程中，工件会缓慢地出现变形。
对于精度高的零件，都必须注意加工残余应力对尺寸精度和形状精度的影响。
 消除残余应力的方法是时效处理（见第2章热处理部分）。
我们经常看到铸件长期在露天环境下风吹日晒，实际上是利用自然界的温度变化消除铸件的铸造残余
应力。
在零件加工过程中消除残余应力的方法是人工时效处理，包括利用高温时效（500～600℃）、低温时
效（200～300℃）、热冲击时效（工件加热后在室温空气中冷却）和振动时效（用木锤敲击工件加速
残余应力释放）等。
 2.表面质量 机器主要零件的表面质量对产品的耐磨性、疲劳强度、耐腐蚀性和配合精度都有很大影响
。
尤其是那些高速、高压、高温环境下工作的零件，其表面质量有更高的要求。
表面质量包括零件表面的几何特征和物理力学性能。
 零件表面的几何特征指加工表面的几何形状误差，通常用表面粗糙度和表面波度进行评定；零件表面
的物理力学性能包括表层材料加工硬化、表面金相组织变化和表面残余应力。
 无论是机械加工的零件表面，或者是用铸造、锻压等方法获得的零件表面，总会存在着微观几何形状
误差（轮廓微观不平度），即使是经过精加工、看起来很光亮的表面，经过放大还可以看出表面仍具
有一定的凸峰和凹谷。
这种峰谷的高低和尖钝，反映零件表面的粗糙程度。
表面粗糙度对零件的配合性质、耐磨性、抗腐蚀性、机器的工作精度、机器的可靠性和寿命有着重要
的影响，还对连接的密封性、零件的美观性等也有很大的影响。
对表面粗糙度提出合理要求是一项不可缺少的重要内容。
评定表面粗糙度，轮廓算术平均偏差Ra指标应用最广，Ra越小，粗糙度越小。
 1）表面质量与耐磨性 研究机械零件磨损的问题是科学研究的重要领域，研究表明，磨损可以分为3个
阶段：初始磨损阶段、正常磨损阶段和急剧磨损阶段，如图1—13所示。
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编辑推荐

《国家级工程训练示范中心"十二五"规划教材:认识制造》可以作为大中专院校非机械类专业学生的机
械工程教材，也可作为认识制造的科普读物。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<认识制造>>

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 5


