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振动时效是我国重点推广的 “高效、节能、环 

保”技术，是通过振动的形式给工件施加一个动应 

力，当动应力与工件本身的残留应力叠加后，达到 

或超过材料的微观屈服强度时，工件就会发生微观 

或宏观的局部、整体的弹性塑性变形，同时降低并 

均化工件内部的残留应力，最终达到稳定工件尺寸 

与几何精度的时效处理高新技术。其对于企业提高 

产品质量，降低时效成本，提高生产效率，以及解 

决燃煤热时效对环境污染等问题 ，具有重要意义。 

我公司在20世纪80年代中期就开始试用振动时 

效技术，但因设备为手动型振动时效，操作人员全 

凭感觉和经验进行，造成在振动时噪声很大，致使 

该技术不能正常应用。随着我公司产量的增加 ，传 

统热时效工艺已严重制约了企业的发展。2007年， 

我公司引进了一种由计算机 自动选择振动时效工艺 

参数，能有效保证振动时效质量，而且操作简便的 

全 自动振动时效设备。通过对我公司生产的床身、 

拖板等主要大型铸件进行近三个月的试验研究，取 

得了较好的效果 ，能有效地取代铸件的二次热时效 

处理。 

下面结合我公司铸造分厂对振动时效技术应用 

的实践经验，浅谈企业如何更好地应用振动时效技 

术，以期对业界同行了解振动时效技术的应用有所 

帮助。 

1．必须制定正确的振动时效工艺 

振动时效的效果取决于振动时效工艺参数 (包 

括激振点、支撑点、激振频率、激振力和激振时 

间)的选择。这些参数的选取应依据工件的固有振 

动特性来确定，只有用工件固有频率进行激振，才 

能最经济、简便、迅速地降低工件的残留应力。但 

是在实践中发现，由于采用激振力的大小、频率和 

激振点的位置不合理，有时会出现达不到消除残留 

应力的效果 ，工件只是在局部消除了残留应力。因 

此，零件振动时效必须按以下步骤进行操作。 

(1)用胶垫支撑工件，支撑位置应在工件主 

振频率的节线处 (亚共振时振幅最小处)。 

(2)激振器应刚性地紧固在工件主振频率的 

波峰处 (亚共振时的振幅较大处)。 

(3)测振器需放置在远离激振器且振幅较大 

处，此处所测得的最大共振加速度值，要在设备要 

求的加速度值范围 (大于60mm／s )内。 

(4)调整激振器偏心角 ，激起不同的共振 

峰，其基本要点是 ：①当需获得低频共振峰时应加 

大偏心角；当需获得高频共振峰时应减小偏心角； 

通常应选择低频共振峰进行振动时效处理，这样效 

果会更好，且振动声音小，对设备的影响也小。② 

当共振节线不明显时应加大偏心角；当电动机电流 

值和转速值不稳定时应减小偏心角。 

(5)应优先使用全 自动工艺程序，由仪器中 

的电脑 自动选择最佳亚共振点进行全 自动振动时效 

处理，以确保振动时效的效果稳定可靠，必要时才 

可以由人工进行半自动振动时效处理。 

(6)振动时效时间为1 5～30min，对于小工 

件，选取下限，对于大工件，选取上限。 

(7)在扫频时 ，如无共振峰 ，电动机转速 

将不断上升，当转速升至6000r／min时，应手动停 

机，重新选择合适工艺参数，进行扫频。 

(8)采用振动平台进行时效时，工件必须要 

与平台刚性紧固。如果在振动时效过程中有松动现 

象，必须重新紧固，再进行时效处理，以确保批量 
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