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梁枫理事长率队赴成都工具企业参观考察 

2017 年 5月 3日至 5日，中国刀协理事长梁枫一行莅临成都，

先后赴森泰英格（成都）数控刀具股份有限公司、成都成量工具集

团有限公司、成都工具研究所有限公司、成都成林数控刀具有限公

司参观考察。 

考察期间，梁枫理事长一行参观了相关企业的生产车间、技术

实验室、成果展厅等，并与考察企业领导班子进行了座谈。了解了

相关企业的发展历程、战略规划、市场状况、技术优势及发展前景，

对工具行业未来的发展趋势进行了深入探讨。 

梁枫理事长向相关企业介绍了中国机床总公司近几年的发展形

势与下一步的战略规划。就机床整机

制造企业与刀具生产企业进行有效对

接，加快机床工具国产化进程可行性，

中国机床总公司拟搭建中国机床工具

云平台，以及双方在未来的合作等进行了广泛交流，并达成共识。 

中国机械工业金属切削刀具技术协会秘书长黄宁秋等秘书处

全体人员陪同考察。 
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引领高端刀具国产化  森泰英格在路上 

 

记者注意到，2014 年初， 森泰英格公司就开始在媒体及展会

上以“引领高端刀具国产化”作为宣传语。近几年，“高端刀具国

产化”已逐步成为刀具行业的热门话题。森泰英格率先占领的“引

领高端刀具国产化”这个 IP（Intellectual Property），其价值越

来越突显。森泰英格何以有这样的意识？“引领高端刀具国产化”

的具体内涵是什么？森泰英格在引领高端刀具国产化方面有何行

动和进展？带着这些问题记者近日有幸采访了森泰英格（成都）数

控刀具股份有限公司董事长兼总经理夏永奎先生。 

记者：请您

谈谈“引领高端

刀具国产化”的

具体由来及内

涵？ 

夏董：2012

年 7 月，我接手

公司的经营管理，

2013 年我决意对公司进行深度变革，特邀刀具行业外的管理专家来

协商制定新的发展战略。在研究新战略的过程中，我们期望新的战

略应当承载一种社会使命，这样，战略就富有灵魂和情怀。“引领
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高端刀具国产化”就是新战略承载的社会使命，以此为宣传语，是

公司对所承担使命的公示，也是对森泰英格公司更好发展刀具事业

的鞭策。 

因此，“引领”是核心，是使命。“高端刀具”是产品定位和用

户目标。“国产化”是说明在高端刀具领域我们与国际先进水平还

存在差距，达到国际水平是我们的努力方向。 

记者：“引领高端刀具国产化”，森泰英格的具体目标是什么？ 

夏董：目标是达到国际知名品牌的水平。具体讲，是在高端制

造业领域，实现中国自主品牌刀具与国际知名品牌刀具在刀具成套

方案解决能力具有显著的竞争能力为标志。 

记者：实施“引领高端刀具国产化”，森泰英格的战略是什么？ 

夏董：打造“高品质，优服务，综合性的刀具品牌企业”是我

们的发展战略。 

这里主要谈谈我们赋予综合性的刀具品牌的内涵和定义。刀具

应该分为两类，一类是不直接参与切削的刀具（如工具系统，可转

位刀体），我把它称为“非切削刀具”；一类是直接参与切削的刀具

（如压制刀片，磨制刀片<含硬质合金/PCD/CBN/金属陶瓷等>，丝

锥，钻头，整体刀具等），我把它称为“切削刀具”。综合性的刀具

应该是包含“切削刀具”和“非切削刀具”，且具备自主品牌刀具

的成套方案解决能力。 

记者:“引领高端刀具国产化”，森泰英格具有哪些有利条件
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呢？ 

夏董： 

第一、森泰英格成立于 1997 年，我们有二十年的积淀，产品、

技术和体系是我们的基础； 

第二、我们有清晰的战略，并有坚定战略发展方向的决心，长

期坚持努力的恒心； 

第三、国内刀具行业及相关配套行业的明显进步，为实现高端

刀具国产化创造了良好的条件； 

第四、高端制造业的刀具用户，对国内刀具品牌的信任逐步增

强，支持民族刀具品牌以及降低刀具成本的迫切需要，是高端刀具

国产化的有利契机。 

记者：您认为实施“引领高端刀具国产化”的关键环节是什么？ 

夏董：我认为实现切削刀具与非切削刀具更加完美的结合，以
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及提升整体方案解决能力是实现高端刀具国产化的关键环节。 

关于切削刀具与非切削刀具的完美结合，刀片与刀体的统一设

计和三维共享是确保刀片安装和工作可靠的十分重要的环节；同时，

我们有自己切削实验室，为验证和完善切削刀具与非切削刀具结合

创造了有利条件。 

关于整体方案解决能力，森泰英格公司多年来在刀具设计、制

造、切削应用方面积累了大量的经验，尤其是在非标定制刀具（包

括切削刀具和非切削刀具）具有较强的产品研发能力；去年，我们

独自承接了国内某大型汽车主机厂缸体缸盖加工整线刀具总包项

目，产品 45 天交货，并且一次性验收通过，受到用户高度好评，

极大地增强了我们坚持“引领高端刀具国产化”信心和决心。 

记者：请您谈谈“高品质，优服务，综合刀具品牌企业”战略

的实施情况？ 

夏董：关于“高品质”，产品的品质是指产品的设计质量标准

的确定和对实施质量标准的控制。说到底，对产品品质的把控反应

出的是企业的价值观。对于品质的把控与追求，是企业长期坚守价

值观形成的。企业在追求品质的过程中，经常会面对质量、效率及

成本的矛盾；在产品研发和持续改进中也将面临投入与产出、短期

效益和长期发展的矛盾；同时还要面对市场的种种诱惑。懂得并敢

于放弃是需要勇气和决心。 
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我们因为有了清晰的战略指导，建立形成了较为完善的品质决

策体系与控制体系，并时常自我反省有无偏离战略，这三年，是公

司新产品开发速度、生产数量及产生的专利数量跨越发展的三年

（包括 V 柄、FBZ 精密镗刀、SBJ 小孔精镗刀、CBZ 微调刀夹、SO

系列铣刀、抗震车刀、阻尼镗杆、油雾刀柄、防掉刀刀柄等），也

是产品持续升级换代的三年，超过 60%的标准产品完成了优化提升

或升级换代。 

关于“优服务”，优质的服务当然应该包括产品自身的售后服

务，但这仅是最基本的服务。我以为，如何帮助目标客户解决加工

中的质量、效率和刀具成本问题并加快响应速度，是我们努力的方

向。为此公司做了大量工作，也取得了一定的成效，但差距还很大，
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我们将坚守持续改善。在这里，我重点谈一谈对客户非标刀具快速

响应的问题，用户的需要就是我们的努力目标，解决用户的痛点就

是优质服务的重点。为了“打造非标刀具超快捷”，系统解决非标

定制刀具快捷交货，公司专门成立了非标刀具生产部（生产二部），

用了一年多时间的努力，将非标刀具交货期大幅度缩短，稳定实现

了 95%以上非标订货 15 天交货（具体非标刀具分类方式及对应的交

货期详见公司官网）。 

关于“综合刀具品牌企业”，大家知道，森泰英格公司是以“非

切削刀具”为主题发展起来的企业，无论是标准产品还是非标定制

产品，可以说是个综合性的非切削刀具企业，因此如何发展直接切

削刀具是我们要重点解决的课题。这三年，我们主要开展了以下工

作： 

1、引进人才队伍，新建了磨制刀片（含合金，CBN、PCD 及金

属陶瓷）定制生产线； 

2、新建了 PCD 整体刀具生产线； 

3、成功设计开发了一系列性能优良且性价比较高的铣削和车

削硬质合金刀片，并委托国际国内知名专业企业加工（OEM）； 

4、整合国际国内合作伙伴的部分优秀产品，纳入森泰英格品

牌（ODM）； 

5、与国际国内战略合作伙伴联合开发了丝锥，钻头及整硬铣
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刀等产品。 

记者：请您对森泰英格近三年的战略做个总结？ 

夏董：三年多以来，我们在“引领高端刀具国产化”使命的感

召下，我们每年推出一个前进中的主题。 

2014 年，“打造非标刀具超快捷”广告语，以表达公司对用户

需求的快速响应； 

2015 年，“V 柄——开创攻丝新时代”广告语，以表达公司产

品创新的引领使命； 

2016 年，“刀尖上的森泰英格（刀片、丝锥、钻头……）粉墨

登场”广告语，以表达公司在完成直接切削刀具的新跨越； 

2017 年，“自主品牌·成套能力”广告语，以表达公司在整体

解决能力上的新台阶。 

记者：寄语 

夏董：“引领高端刀具国产化”是我们的使命。要实现高端刀

具国产化，道路还很漫长，前进的路上一定有很多困难与荆棘在等

待着我们，但我们充满信心和决心。前进的道路上我们并不是孤独

的，有广大用户，刀具同行及相关行业的支持与帮助，相信高端刀

具国产化，打造制造强国的中国梦一定能实现。 
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通过选择刀具几何参数提高刀具寿命 

2017-07-07 

    磨损速度愈慢，刀具耐用度愈高，因此凡影响刀具磨损的因素

都会影响刀具耐用度，而且刀具耐用度是衡量刀具切削性能好坏的

重要标志。因此需要分析影响刀具耐用度的因素，从而有效控制这

些因素之间的相互关系，以便得到合理的刀具耐用度，使刀具有更

良好的切削性能。 

   选择方法 

   第一种方法是根据单工件时最小的原则来制定耐用度，称为最

高生产率耐用度 Tp；第二种方法是根据每个工件工序成本最低原则

来制定耐用度，称为最低成本耐用度 Tc；第三种方法是根据单位时

间内获得的盈利最大来制定耐用度，称为最大利润耐用度 Tpr。 

    分析可知，这三种耐用度之间存在如下关系，即 Tp。 

    选择要素 

    ①对于制造和刃磨比较简单、成本不高的刀具时，如车刀、钻

头等，耐用度可定低一点；反之，如铣刀、拉刀及齿轮刀具之内，

则耐用度应选高一点。 

    ②对于装刀、换刀和调刀比较复杂的多刀机床、组合机床与自

动化加工刀具，耐用度应选较高。机夹可转位车刀和陶瓷刀具的换
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刀时间短，可选择较低的耐用度。 

    ③对不满足生产节拍的关键工序，为使车间生产达到平衡，该

工序的耐用度应选得低一些；当某工序单位时间内所分担的开支较

大时，刀具的耐用度也应选低些。 

    ④大件精加工时，为避免在加工同一表面时中途换刀，耐用度

应规定得高一些，至少应该完成一次走刀。 

    ⑤生产线上的刀具耐用度应规定为一个或两个班，以便能在换

班时换刀。     

    考虑因素 

    影响刀具耐用度的因素可以分为五个方面：切削用量、刀具的

几何参数、工件材料、刀具材料、刀具的刀磨质量和润滑冷却条件。 

    切削用量对刀具耐用度的影响 

    切削用量即切削速度 v、进给量 f和切削深度 ap对刀具耐用度

的影响规律是：切削用量增大，使切削温度升高，刀具磨损愈快，

刀具耐用度下降。但由于切削速度、进给量及切削深度三者对切削

温度的影响程度不同，因此对刀具耐用度的影响也不同。 

    刀具几何参数对刀具耐用度的影响 

    前角γ对刀具耐用度的影响很明显，前角太大，刀刃的强度降

低，散热差，易破损；前角太小，又使切削力和切削温度增加过多，
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在这两种情况下耐用度都会下降，前角对刀具耐用度的影响呈“驼

峰形”，其峰顶前角耐用度最高。减小主偏角 Kγ1，增加刀具强度，

改善散热条件，增高耐用度。此外适当减小副偏角 Kγ和增大刀尖

圆弧半径都能提高刀具强度，改善散热条件，使刀具耐用度提高。

刀具几何参数对刀具耐用度有较显著的影响，是刀具几何参数合理

和先进与否的重要标志之一。 

 工件材料对刀具耐用度的影响 

   工件材料的强度、硬度越高，产生的切削温度越高，所以刀具

磨损越快，刀具耐用度越低。切削碳素结构钢时，钢的含碳量对刀

具耐用度有较大影响。含碳量越高，渗碳体和珠光体的比重就越大，

硬度就越高，刀具的磨损也就越快。因此切削高碳钢时刀具磨损较

快，耐用度较低；切削中碳钢时刀具磨损相对较慢，耐用度也相对

较高。此外加工材料的延耐用度的主要因素，改善刀具材伸率大或

导热系数低，均能使切料的切削性能，采用硬度高的材削温度升高，

刀具耐用度降低。料，其耐磨度也更高。刀具切削部分材料也是影

响刀具耐用度的主要因素，改善刀具材料的切削性能，采用硬度高

的材料，其耐磨度也高。 

（摘要）
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细长型夹持方案，简化复杂工件的加工过程 

2017-07-04 

继五轴加工中心成功实现完整加工之后，工件的可触及性在夹

持技术中变得更加重要。在过去，使用夹爪或卡爪夹持工件时，需

要使用特制的细长刀具或者多个工装步骤才能完成一项加工任务。

而时至今日，出现了许多智能夹具，他们的独特设计不仅有效简化

了加工流程，也使刀具可以更容易的接近工件。 

对于辅助复杂工件加工的夹具而言，其发展趋势已从单纯地解

决问题转向效率的提升。为了应对空间狭小的加工环境，细长型刀

柄或加长杆曾经历了一股发展热潮。今天，用户的关注点已不仅仅

局限于细长的外形，而是整个加工过程。新的关注点是：效率更高、

产出最多、系统利用最大化、更容易接触到工件。 

对此，雄克推出了一系列细长型夹持解决方案，来有效地拉近

刀具和工件的加工关系。 

细长型液压刀柄 

雄克 TENDO Slim 4ax 高刚度细长型液压刀柄，外型与标准热

缩刀柄相同，内部采用液压膨胀技术。在五轴加工中心和模具制造

行业中，能够在靠近干涉轮廓的位置进行铣削、钻孔、铰孔和螺纹

切削。一系列测试结果表明，液压刀柄的阻尼减振性能可大幅优化
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铣铁操作过程。 

例如，在点钻中，可将 X/Y 向上的峰值切削振幅（刀具的偏转）

减少一半。此外，还可实现精确的钻孔规格和最高工件精度。使用

非常简单：可以 1:1 替代热缩刀柄，无需对机床重新编程。得益于

标准道具加长杆，即使在非常狭窄的空间，也无需使用专用刀具。

高效的雄克 TENDO SVL 加长杆几乎可以与各类标准刀柄（主轴接口

不限）组合。150mm 和 200mm 的细长型加长杆具备超高扭矩，可在

钻孔、铰孔和精铣加工中可靠地加紧刀具。通常情况下，一个 TENDO 

刀具加长杆组合不同的标准道具即可满足加工需求，无需再使用热

缩刀柄或特质刀具。 

直接夹持，无干扰轮廓 

在工件夹持领域，磁力夹持、或是工件直接夹持应用的发展，

被视为提高加工效率的专业化解决方案。工件直接夹持的基本操作

原理非常简单：预先在工件上加工螺纹孔，用来安装快换系统的定

位销，而后工件即可由雄克 VERO-S 快换模块夹紧，无需额外的夹

持装置。和 MAGNOS 的磁力夹持技术一样，能够非常方便地对工件

进行五面加工。此外，还可以精确设定零点。因此，直接夹持技术

优于其他很多夹持解决方案，尤其是对于一次性生产和小批量加

工。标准增高型模块使机床主轴更易触及。凭借丰富的项目经验，

14



雄克开发了一种用于工件直接夹紧的模块化系统，夹持柱最低 

80mm ，以 10mm 的精确间距向上调整，还可以使用补偿模块和钻

孔测量仪补偿螺栓的方式来补偿高差。所有接口都带有一个不限范

围的短锥定心机构，它位于单个组件之间，能够确保重复精度低于 

0.005mm。 

提供更多加工空间的卡盘 

在车床卡盘技术方面，解决方案在提升工件可触机性上的进步

也是显而易见的。例如，高灵活度的雄克 ROTA-S flex 手动卡盘将

经典的 ROTA-S plus 系列卡盘与延长导轨相组合，重量更轻、用

途更广泛。与传统的大夹持直径卡盘相比，ROTA-S flex 卡盘的重

量减少了 60％。此外，较低的卡盘高度为工件和工具留出了足够的

空间。当需要加工小型工件时，可简便地拆卸延伸导轨，所以该卡

盘可加工的工件尺寸范围要远远大于传统的大型卡盘。 

（摘要）
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中国刀协第五届第三次理事会暨2017汽车先进制造技术专题研讨会 

会议预通知

中国机械工业金属切削刀具技术协会（以下简称中国刀协）拟

定于 2017 年 10 月 24 日至 27 日在长春一汽召开“中国刀协第五届

第三次理事会暨 2017 汽车先进制造技术专题研讨会”。 

梁枫理事长于 2017 年 6 月 17 日在北京机床总公司召集吴放

（中国机床总公司副总裁）、王瑚（成都工具研究所有限公司副总

经理）、黄宁秋（中国刀协秘书长）、张丽萍（中国刀协副秘书长）

等相关人员就将在长春召开筹备工作会的主要内容和议程进行了

系统周密的安排。 

2017年 6月 20日由宋戈副理事长在长春花园酒店主持召开了

筹备工作会议。出席筹备会议的有：中国刀协理事长单位代表吴放

副总裁、中国刀协常务副理事长单位代表王瑚副总经理、中国一汽

汽车集团公司规划部侯若明副总工程师、中国刀协宋戈副理事长

（长春一汽天奇精锐工具有限公司总经理）、中国刀协黄宁秋秘书

长、中国刀协张丽萍副秘书长、《汽车工艺师》杂志社田付新副社

长、《汽车工艺与材料》杂志社刘继烈主编等相关人员。 

经全体与会代表协调沟通，就长春举办中国刀协理事会一事，

达成如下一致意见： 

一、会议标题 

16



中国刀协第五届第三次理事会暨 2017 汽车先进制造技术专 

题研讨会 

二、会议组织单位 

主办单位：中国刀协、一汽科协 

承办单位：一汽天奇精锐工具有限公司、《汽车工艺师》杂志社 

协办单位：《汽车工艺与材料》杂志社 

指导单位：中国机床工具工业协会、中国汽车工程学会 

三、会议地点 

宾馆名称：花园酒店 

会议地址：中国长春一汽创业大街 1447 号 

四、会议日程安排 

1．2017.10.24 全天中国刀协理事会会议代表报到，20:00 召

开理事长工作会议（二楼行政会议室）； 

2．2017.10.25  9:00～12:00 召开中国刀协第五届第三次理 

事会（二楼大连厅），14:00 中国刀协会议代表参观一汽汽车生产线； 

3．2017.10.26  9:00～18:00 全体人员参加“2017 汽车先进

制造技术专题研讨会”（二楼铂金宫）； 

4．2017.10.27 上午参观一汽生产线，下午退房、散会。 

   届时敬请各位理事及其代表准时出席会议。特此预通知。 
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2018 年第十四届中国国际机床工具展览会 

中国刀协组团招展通知 

  由中国机械工业集团有限公司、中国机床总公司主办的第十四

届中国国际机床工具展览会（CIMES2018）将于 2018 年 6月 26-30

日在北京新国际展览中心举办。中国刀协负责组织刃具、量具、检

测仪器、磨料磨具、超硬刀具材料、机床附件及相关设备等产品的

招展工作。为了做好招展工作，现将有关事宜通知如下： 

一、展位租金 

国内企业      标准（ 9 平米起）  人民币 1450 元／每平米 

净地（36 平米起）  人民币 1300 元／每平米 

中外合资企业  标准（ 9 平米起）  人民币 2300 元／每平米 

净地（36 平米起）  人民币 2100 元／每平米 

外资企业  标准（ 9 平米起）  人民币 2500 元／每平米 

净地（36 平米起）  人民币 2300 元／每平米 

二、展览会日程安排 

报名截止：2017 年 11 月 30 日 

展览时间：2018 年 6 月 26-30 日 

三、参展手续 

18



1. 凡申请参加展览会的单位需填报“展位报名表”并于截止

日前报至中国刀协秘书处。 

2. 各参展单位须于规定日期之前交纳参展费用，将根据报名

及到款情况等安排展位位置并编排展位号。 

四、联系方式 

中国刀协秘书处：汤巧秀 周利梅 

地 址：四川省成都市府青路二段 24 号 

邮 编：610051 

电话：028-83242104 

E-mail：t-ccta@163.com tqx0412@qq.com 
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中国刀协在成都举办《现代刀具应用技术研修班》 

中国刀协于 2017 年 3月 27-31 日在成都举办了“现代刀具应

用技术研修班”，来自全国各工具企业及用户企业的 40多位学员参

加了研修学习。黄宁秋秘书长在研修班开课典礼上发表了讲话。研

修班有 9个专题讲座，主要内容为：（1）山特维克许世翔“数字化

加工新技术”；（2）工具所王瑚“成都工具研究所刀具技术及产业

发展概况”；（3）伊斯卡吴江“2025 刀具智能服务”；(4)张晓岗成

都茵普“工具产品(丝锥)生产专用自动化机床和数字化测量”(5)

三极郭文光“智能仓储在现代制造中的应用”；（6）山高苏国江“航

空和能源行业解决方案”；（7）成量陈伦“难加工材料的螺纹孔加

工”；（8）森泰英格赵庆军“高效加工技术”；（9）厦门金鹭李友生

“3C 及模具行业高精密刀具发展趋势及应用案例”；（10）工具所钟

育恒“超硬刀具的进展及应用”；（11）成林王虹“现代金属切削与

数控刀具”。授课期间，教员和学员们还一起交流座谈，进行了咨

询答疑。学习结束后向学员发放了结业证书。在研修班上，学员通

过学习了解了切削技术的最新发展，增长了先进刀具和切削技术知

识。 

简  讯
中国刀协定于2017年11月27日至12月1日，在广东省东莞市举

办2017年第二期《现代刀具应用技术研修班》。 
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