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工具热处理金相检验标准

本标准适用于高速工具钢、合金工具钢、碳素工具钢、不锈钢和铬滚动轴承钢制
造的刃

具、量具产品正常热处理后的金相组织检验。

技术要求

忄产品热处理后,金 相检验技术要求,根 据钢种,分 别按表1、表 2、表 3、表
5和表7的规

定。合金工具钢、碳素工具钢、不锈钢各级马氏体针叶长度按表4、表6规定。

注:表 中未列的产品,可 按产品用途特性,参 照本标准制订企业标准或技术文仵。

2 驻 收规定

2.】 高 速工具钢制造的刃具产品过热程度合格级别应符合表1中的相应规定。

2.2 高 速工具钢淬火晶粒号合格级别及回火程度合格级别按表1中的相应规定,作 为
工艺检

验参考指标,各 厂根据各自的工艺水平,可 在企业标准或技术协议中制订更严格的规定。

2.3 合 金工具钢及碳素工具钢制造的刃具、量具产品淬火、 回 火马氏体合格级别应符合表

2、表3的相应规定。

2.4 不 锈钢制造的量具产品淬火马氏体合格级别应符合表5的相应规定。

表 1 高 速工具钢刃具产品

产

名 称  | 规  格 (mm)

过热程度

合格级别

回火程度

合格级别

淬 火 晶 粒 号

直柄钻头

≤≤φ3

)φ 3~20

10,5~12

θ,5~11

θ。5~11

θ.0-10,5

10~11,5

10~11.5

θ,0'̌ 10,5

≤ 1

≤≤2·

中 心 钻

锥柄钻头
≤φ30

>φ 30

θ,0冖 1̌0.5

8.5~10

9,5冖 1̌1

≤≤2° ≤ 2

≤≤1

≤≤2
切口及锯片铣刀

厚≤ 1

厚)1

铣、铰刀类 | θ‘5~11 θ ,0~10,5 | ≤ 2礻
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续表

淬 火 晶 粒 号

规 格 (mm) w-Moff l W系

过热程度

合格级别

回火程度

合格级别

≤ 16× 16

>16× 16 r扣“| 8冖̌ lo
≤ 2

≤≤3

9,5~n  |  9。 0~10.5 |  ≤ 2̈

螺纹刀具 | 1o~n,5  |  9,5~11  |  ≤ 1

·钻头,键 槽铣刀,立 铣刀过中心的刃口碳化物堆积处允许过热程度级别≤3级。
··剃齿刀不允许过热。

2.5 铬 滚动轴承钢制造的量具产品,淬 、回火马氏体合格级别应符合表7相应规定。

表 2 合 金工具钢刃具产品

淬火(回火)马氏体级别

合格级别

≤≤2
齿轮刀具  |

板牙、丝锥、搓丝板 ≤3,5

铰 ≤3,5

袤 8 碳 素工具钢刃具、量具产品

产 品 名 称
淬火(回火)马氏体级别

合格级别
各卜 凵

卡尺、量爪、深度尺 ≤3.5 测量面不允许有屈氏体

锥

~
刀

≤≤3

高 频 淬 火 工 件

① 表2及表3的各级马氏体针叶κ度见衣4,

0刀 具在切削刃部位不允许有脱脒。

切削刃部位不允许有屈氏体
≤≤3

用  锯  条 ≤ 2.5

--̄ˉ̄̄ˉ
|

叫
注 :

· 3θ9 ·
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表 在 合 金工具钢、碳素工具钢各级马氏体针叶长度

mm度
倍
长

οο跚咖
氏马

马 氏 体 级 别

1级

2级

3级

4级

5级

6级

≤ 1,5

>1.5~2.5

,>2.5^ˇ 4

>4~6

>6~8

>8~12

表 5 不 锈钢量具产品

称 淬火马氏体级别

≤ 3尺

马氏体级别

表 6 不 锈钢马氏体针叶长度与晶粒号

马氏体针叶长度 mm
(放大500倍 )

晶粒号 (· )

1级

2级

3级

4级

5级

6级

≤≤5

>5~7

>7'̌ 12

>12'̌ 16

>16~20

)>20'̌ 24

10.5~11

10̂ '10,5

9.0~9,5

8~8,5

7-7,5

6~6,5

测量面上不允许有属氏体存在

袤 7 铬 滚动轴承钢产品

淬回火马氏体级别

一般量具 ≤ 3 测量面上不允许有属氏体存在

≤ 3 切削刃口部位不允许有属氏体存在

3 试 验方法

3.1 检 查部位

3.1.1 对 过热程度级别的检查评定,应 以刃具的切削刃口部位为准,对淬火晶粒度及回火程

度级别的检查部位,不 作具体规定,可 根据产品形状选定部位应尽可能靠近切削刃口。

3.1.2 对 淬火马氏体级别的检查在刃具的切削刃口部位和量具的测量面上进行。

3.2 浸 蚀剂

推荐浸蚀剂见表8。
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夕

一



zB JsO008-87

33 评 定方法

:,8,1 对 高速工具钢刃具检查过热程度及对合金钢工具钢、碳素工具钢刃具、量具检 查 淬
·t马氏体级别时,均 应检查3~10个 视场并以最劣视场判定级别。

33,2 在 评定淬火晶粒号时,若 试样中发现有晶粒不均匀现象,应观察不少于】0个视场按大

多欺晶粒号级别米评定。

表 8 推 荐浸蚀剂

检 查 项 目 浸 蚀 剂 成 分 浸蚀温度 浸蚀时间

Ι速工具钢淬火晶粒量

高速工具钢过热程度

含金工具钢淬火马氏体

碳素工具钢淬火马氏体

铬滚动轴承钢回火马氏体

南速工具钢回火程度

刂%硝 酸酒精溶液 窒 温

|嘟
齄 晶 4饬亍

氢 26^,3Orc

I ' 'rtt 
-

|  20~25℃ ·
≤ 3min

≤ 2min

I

]  (  tm in

碳素工具钢回火马氏体   |   2%硝 酸酒精溶液 |室 温

含金工具钢回火马氏体 | 萤ζ罢贾;F∶箔氵查ζ再蛋
不锈钢淬火马氏体 室

注:在 评宦淬火晶粒号时,为 便于与冶金部标准 YB

倍数下使lll,可 按下式换箅:

27-77巛钢的品粒号测定方法》比较和啻其他放大

N(100)=N(M)+6.641g群
σ

式中:M—
—显微镜放大倍数;

N(M)— — 放大M倍 时,按 本标准第一级别图100倍 图片评定的晶粒号;

N(100)— —放大100倍 时的实际品粒号。

以放 大 压50倍 为 ,ll,得   N(100)=N(450)+4,34

N(100)=N(450)+4.5llr简化写作

到实际晶粒度为8,5号 。

以放大500倍 为例,得 Ⅳ(100)=N(500)+4.63

0勹 )· J、
;彡
丨

°

/∷

也就是在放大厶50倍观察品粒变按笫一级图片评为厶号,若 在放大100倍 下, 观 察

·在空温低于20℃ 时工件和浸蚀剂应用水浴加热。
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为换算方便,简 化写作  N(100)=Ⅳ (500)+奎 。5

本标准中还附有AsTM晶 粒度级别与国外通用的截数法synder-GJ· aff晶粒号的

对应曲线,经 计算验证AsTM晶 粒号级别指数稍大于Is0推 荐标准给出的值,但 这
一

差别不超过一个指数单位的〃20。 这可忽略不计,因 为晶粒度的计算在最好的情况下

也不可能精确到〃20单 位。据此,ASTM的 值与本标准规定的值可以等同看待。

结晶粒度换算图

训
粲
嵋
'
锶囝
怎

8,4 评 定标准

金相检验评级标准级别图列于表9。

高 速  工 合金工具钢

qs】 cr

碳素工具钢

T1oA

不 锈 钢

4Cr13

铬滚动轴承钢

CC:15W-Mo系 钢
|  W系

钢

第一级别图

(图 1~图 8)

笫二级别图

(图9~图 16)

过
热
程
度

第三级别图

(图 lz~图 z1)

第七级别图

(图 36~图 40冫

结晶粒度

表 9

笫一级别图

〈图l~图 ω
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续表 θ

= 速  工 具  钢

\\'-Mo6fi I W系 钢
合
百
钢
|
碳素工具钢

 | 不
 锈  钢

 |铬
滚动轴承钢

T10A  |   4Cr13  |   GCr15

第十四级别图|

革四级别图

(图 22~图 扭 )

第五级别图

(图 25~图 27)

狲级别图|

影晷荨|
|鹰I】〖昱)|蕙:∶∶∶∶∶丨:∶∶丨:昱(图 71~图 76){

|

第十一级别图 i
|

(图 53~图 58)i
|

第十三级别图

(图 65~图 70)

|第十五级别图

|(图
zz~图 Bz)

主:① 高速钢刀具的蒸汽处理,氧 氮化质量检验一律按JB3912一 跖巛高速钢刀具的蒸汽处理、氧氮化

质量检验》执行。

② 中碳钢制造的产品及冷却方法不同,其 淬火回火马氏体级别可控制在犭.5级。

③ 合金工具钢回火马氏体级别图与碳素工具钢回火马氏体级 别图均供检查成品的田火 马氏体而

用,不 是评定回火程度级别图。
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第一级别图

YB27~77晶 粒号示意图×100

图 1 r

· 404 ·
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图 66·
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第二级别图

W-Mo系 钢晶粒号级别图×500

巍
赞
“⒒篾

Ⅱ了
。
锹

图 11 10.5· 图 12 10·
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广

痰

图 13 θ 。5·

图 15 8.5·

卩弓149·

图 168·
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第三级别图

W-Mo系 钢过热程度合格级别图×5θ0

图 18 2级

图 1θ 3级

· 压08 J
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图 21 5级

第四级别图

W-Mo系 钢回火程度级别图×500

。 犭09 ·



zB J36008-ˉ 8了

图 2厶 3级

第五级别图

W-Mo系 钢直径大于100mm大 规格刃具产品回火程度级别图×500

图 25 1级

。 410·



zB Jg0008-8?

图 27 3级

第六级别图

W系 钢晶粒号级别图×500

控日 2θ  11·图 28  12·

· ‘11 ·
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图 30 10.5°

图  32  9.5·

〓“

冖

忄

≡

丶

→

、 .
虍刂〓

逐日 31  10°

图  88  9·
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zB J8sO08-ˉ 87

￠

丿

控 1 3厶   8.5·

第七级别图

W系 钢过热程度合格级别图×500

图 3s8·

图 36  1钐艮 图 37 2级

· 413 ·
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图 38 3级 图 39 厶级

。 刂14 。

图 40 5级
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、̀》
跻ˇ

∵∶∶∶|li∶℃

∶
1喟
浓

瞰

图 41 1级

第八级别图

W系 钢回火程度级别图×500

图 座3 3级

· 415 ·
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第九级剔图
W系 钢直径大于100mm大 规格刃具产品回火程度级别图×500

图 44 1级 图 45 2级

· 416 ·
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第十级别图

合金工具钢淬火马氏体级别图×500

图 犭7 1级

图 4θ 3级 图 50 4级

。 417 Q
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图 51 5级

第十一级别图

合金工具钢回火马氏体级别图×500

图 53 1级

· 418 ·
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图 55 3级

图 57 5级

图 56 4级

6级58图

· 419 ·
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第十二级别图

碳素工具钢淬火马氏体级别图×50o

图 5θ 1级

图 62 呸 级

· 420 ·
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级              图 64 6级

第十三级别图      ·

碳素工具钢回火马氏体级别图×500

图 65 1级 图 66 2级

‘ 421 ·
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图 67 3级 图 68 厶 级

·
钅咖

唧
扩墀i

鼗鬣婴

· 犭22 ·

图 69 5级 图 70 6级
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第十四级别图

不锈钢淬火马氏体级别图×500(油 冷)

图 71 1级

图 73 3级

· 423 ·
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图 75 5级

第十五级别图

轴承钢、回火马氏体级别图×500

图 70 6级

。 ‘2遮 ·

图 77 1级 图 78 2级
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图 7θ  3级

螓

图 81 5级

Ⅱ加说明:

本标准由成都工具研究所提出并归口。

本标淮由成都工具研究所负责起草。

本标准自实施之日起,原 JB2厶 06-79标 准作废。

菇
⒈Ⅱ

了

嬲
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