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创力高速钢滚刀刃口卷边原因分析

一、 问题及现状

客户工件使用材料高速钢，硬度要求为HRC63.5~64，工件经热处理后由客户加工后使用时出现刃口卷边现象，要求分析原因。
二、硬度检测
	检测部位
	好用的工件
	不好用的工件

	表面（平面HRC）
	63.5
	62.5

	凸刀表面（HV0.2）
	670
	300

	凸刀表面下0.05  mm处（HV0.2）
	760
	690

	凸刀表面下0.1  mm处（HV0.2）
	
	711

	凸刀表面下0.2  mm处（HV0.2）
	
	740


[image: image1.jpg]


三、金相检查             



四、 分析意见
（1）从硬度检测来看,好用工件凸刀表面和心部硬度基本接近,并且硬度值也符合要求,而不好用的工件凸刀表面硬度很低,由表至里逐渐升高,
（2）从金相组织看,工件表面未发现脱碳层,但表面约0.1  mm内回火色较心部重，由此看表面硬度下降只能是工件热处理后的机械加工时的磨削热引起表面过度回火所至，表面硬度低是使凸刀刃口卷边的主要原因。
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100×，经硝酸酒精溶液侵蚀，表面有很重的退火色





























表面约0.1mm退火色















