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中国刀协第五届第五次理事扩大会 

取得圆满成功 

6 月 25 日，中国刀协第五届第五次理事扩大会议在成都

举行。理事会议的主要议题是讨论中国刀协换届事宜，选举

新一届理事会领导班子候选人和理事成员候选人。来自全国

切削领域的产、学、研、用各会员单位的 140 余名代表参加

了会议。 

6 月 24 日晚上，中国刀协召开了理事长工作会议。会议

审议了第五届第五次理事扩大会的会议资料，介绍了理事会的相

关议事日程。 

理事长会就协会今后的工作和发展的6个议题进行了讨论： 

①中国刀协如何发挥作用，突出技术协会的特点，完成自身定位；

②如何利用高校的资源，加强与高校的合作，整合行业资源，参

与国家重大专项的立项；③中国刀协能否参与标准的制定，提高
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刀具企业的产品制造水平；④中国刀协应举办或合作举办展会为

会员单位服务，提供稀缺资源；⑤能否通过协会向政府反映企业

诉求；⑥协会如何在国家产业政策的指引下，在智能制造领域，

为我国工具工业的发展做出更大的贡献。正副理事长们在会上各

抒己见，纷纷发表各自的意见和建议。 

理事会期间举行了中国刀协第五届第八次常务理事会

议，会议以举手表决的方式通过了理事长候选人人选及换届

领导小组名单。 

第五届第五次理事扩大会议由梁枫理事长主持。梁枫理事

长做了中国刀协 2019 年上半年度工作报告。他在报告中指出，

中国刀协开展了加强党组织建设、协会日常管理、信息化建设、

发展会员、出版刀协通讯等方面的工作。同时通过举办研讨会、

研修班、刀具应用技术大赛、开展国际交流活动等形式，更为密

切地联系了切削领域的产、学、研、用各个群体，为切削技术的

发展做出了贡献。 
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会议以举手表决的形式通过了第六届理事会理事长候选

人人选、副理事长候选人人选、正副监事长候选人人选、监

事候选人人选、正副秘书长候选人人选、常务理事及理事候

选人人选。会议还通过了第六届理事会《章程》及《会费收

取标准及管理办法》。 

 

此次中国刀协第五届理事会第五次理事扩大会议取得圆满

成功！ 
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本次会议得到了成都工具研究所有限公司和成都成量工

具集团有限公司的支持与协助。 

根据换届流程，中国刀协将于今年 11 月在深圳召开第六

届会员代表大会，届时将通过无记名投票方式确定新一届协

会负责人及常务理事和理事。 

 

中国刀协第六届理事会正副理事长候选人名单 

理事长候选人：梁枫 

常务副理事长候选人：商宏谟 

副理事长候选人：由海燕、朱小坤、刘献礼、李屏、吴其山、 

宋戈、陈明、陈继峰、郭锐、符国建、潘凡伟 

 

中国刀协第六届监事会候选人名单 

监事长候选人：萧伟锋 

副监事长候选人：王瑚、宋国成 

监事候选人：匡朗军、栗延文 

 

中国刀协第六届正副秘书长候选人名单 

秘书长候选人：田良 

副秘书长候选人：张丽萍、周利梅、方芳 
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中国刀协举办第六届先进切削技术国际研讨会 

6 月 25-26 日，中国机械工业金属切削刀具技术协会在

成都成功举办了第六届先进切削技术国际研讨会。 

此次国际研讨会邀请了 1 家科研院所、2 家高等院校、4 家

外资企业、1 家合资企业和 6 家民营企业的技术专家、学者做专

题报告和技术讲座。 国际研讨会分别由罗勇常务副理事长、陈

明副理事长和由海燕副理事长主持。 

 

 

 

 

 

 

 

 

哈尔滨理工大学刘献礼教授、成都工具所有限公司王瑚

副总经理、上海交大陈明教授分别做了有关切削刀具技术创

新、现代刀具技术概况和切削工艺发展趋势等方面的主题报

告；部分知名厂商沃尔德、阿诺、澳克泰、透波、长鹰、精

匠云创、科汇、博特、神钢、山高等进行了刀具新产品开发

及技术应用、刀具制造、过滤和涂层技术的专题演讲。 

本次会议得到了成都工具研究所有限公司和成都成量工

具集团有限公司的支持与协助，会议取得圆满成功！ 

5



 
 

 

 

中国刀协《现代刀具应用技术研修课》开课 

6 月 26 日，中国机械工业金属切削刀具技术协会在成都

举进行了《现代刀具应用技术研修课》开课。 

研修班分别由协会田良和方芳主持。来自全国各工具企

业及用户企业的 80 多位学员参加了研修学习。成都工具所有

限公司总经理助理温善伦、玫瑰塑胶（昆山）有限公司大中

华区营销总监陈立新、河南富耐克超硬材料有限公司总工程

师张太和、成都成林数控刀具有限公司技术总监倪刚、伊斯

卡刀具（上海）有限公司技术总监吴江分别进行了《难加工 

 

 

 

 

 

 

 

 

金属切削刀具》、《创新包装赋能刀具品牌建设》、CBN 刀

具的选择和应用》、《高速高精度数控刀具在现代切削中的

应用及案例》、《刀具应用技术》专题报告，图形并茂，案

例丰富，形象直观；教员与学员互动交流，咨询答疑，学员

进一步了解和掌握现代金属切削刀具的核心技术以及难加

工、高速高精度刀具的材料及选择，根据客户生产的不同产

品提供切实有效的整体解决方案等等.....学习结束后刀协

向学员发放了结业证书。 
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○技 ○术 ○交 ○流  

难加工金属材料的刀具开发 

针对我国能源行业高效生产的技术需求，攻克制约其装备制

造中叶片、叶根以及转子等典型零部件的加工专用能源行业精密

复杂硬质合金型线刀具关键技术，形成高性能先进刀具材料制备

技术、刀具数字化设计、刀具批量制造和应用技术等相关核心技

术。实现刀具在能源行业装备加工制造中的高效应用。由于被加

工部件在高温、高压、高转速、高负荷的环境下工作，不仅承受

静压力的影响，还要承受热冲击、机械冲击等动态载荷，材料需

具备高强度、抗腐蚀、耐磨、抗疲劳等特性，因此，在所用材料

上新型难加工材料如高温合金、高强度铝合金、不锈钢、镍基合

金、锆合金、复合材料等占据了相当大的比重。同时零件要有良 

 

 

 

 

 

 

好的加工精度、表面质量和配合精度，才能保证正常运行。所以

加工过程中切削力大，切削温度高，造成刀具的快速磨损和已加

工表面质量的恶化，增加了零件在加工过程中的报废和使用过程

中的失效危险，继而对刀具的高温红硬性、弯曲剪切强度、抗磨

损抗粘接、摩擦系数等有很高要求。 
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当前一些实力强劲的国外刀具制造商，利用其综合实力，针

对该行业装备制造中的不同加工领域和加工对象，不断研发新型

加工工艺，为用户提供了大量高性能专用刀具产品系列，引领切

削技术的进步。在叶片、叶根以及转子加工方面，由于切削余量

大、型线结构复杂、精度要求高、切削载荷重等特点，国外已开

始采用整体成型铣刀加工，效率极高，同时刀具耐用度大幅增加，

大量占据国内市场。                            （摘 录） 

 

真空焊接工艺在焊接领域的应用与发展 

1 引言 

钎焊是焊接工艺中的一种，被广泛应用于多个行业中。在刀

具制作过程的焊接工序中，常常用到钎焊这一工艺。 

钎焊的定义是：在两个或者多个待焊接的工件中间添加焊料

（钎料），加热将焊料熔化、通过熔化的焊料形成同种或异种材

料之间的连接（如图 1）。常用的钎焊手段有：火焰钎焊、高频

（感应）钎焊、真空钎焊、电阻钎焊等。 

          

 

 

 

图 1 焊接实物及钎焊示意图 

如图 1，A、B是钎焊到一起的两个母材，C是填充在两个母

材中间的焊料层，钎焊区别于其它焊接方式（如熔焊、压力焊）
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的两个特点是： 

    ①焊料 C 熔化的温度，低于 A 与 B 中任何一个的熔点，焊接

过程中 A与 B 均不熔化； 

    ②AB 可以是同种材料，也可以是不同材料，可以是金属对

金属，也可以是金属对非金属，甚至非金属材料与非金属材料也

可以进行钎焊。 

由于钎焊工艺能够很好的实现异种材料的连接（焊接），故

在刀具制作中有着非常广泛的应用。 

2  真空焊接工艺在刀具制作中的应用与发展 

2.1 刀具焊接的要求及工艺现状 

    在刀具的制作中，钎焊多用于将较硬的刀头（有：高速钢、

合金、陶瓷、CBN、PCD、单晶金刚石等材料）焊接到相对较软的

刀体（如：钢件、合金基体）上，刀体作为载体，刀头作为切削

刃口。 

    刀具对焊接的基本要求就是：焊接无裂纹、无虚焊，焊接强

度满足使用要求。因此，不同的刀具材料对焊接工艺的需求也不

尽相同，如：高速钢、PCD、单晶等材质就需求较低的焊接温度

以避免焊接高温对其性能的影响；而合金、陶瓷等材质则需要控

制好焊接后应力以防裂纹的产生；CBN 等材质则需求较高的焊接

温度与焊接强度以确保在以车代磨加工时刀尖的高温不会导致

掉齿等情况的发生。 

    目前刀具制作中较常见的就是高频（感应）钎焊与真空钎焊

（也就是通常说的真空焊接）。 

① 高频焊接工艺状况 
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对于刀具产品，高频焊接主要分为：准备、操作、后续处理

三部分： 

准备：是指将刀体与待焊接的刀片都处理到合适的状态； 

操作：是指操作者在操作高频感应设备对刀体的指定位置进

行加热，同时进行一系列的控温、排渣、固定等工作，完成助焊

剂的添加、焊料的添加、熔化、刀片的焊接成型（熔融的焊料均

匀的分布到焊缝各处）整个工序； 

后续处理：将焊接的残留物进行去除处理。 

② 真空焊接工艺状况 

对于刀具产品，真空焊接工艺可以描述成炉外、炉内两部分： 

在炉外：对需求真空焊接的刀具产品，选择合适的真空焊料

（通常是焊膏）并正确涂抹到刀片槽上，然后放置刀片到需求的

位置，固定后待焊膏固化； 

炉内部分：将处置好的刀具产品放置到真空炉内，密封、持

续的抽真空，对产品在真空状态下按程序进行加热、熔化焊料完

成焊接动作、降温、出炉。 

真空焊接的目的也是让熔融的焊料在毛细吸管的作用下，均

匀的分布到焊缝的各个部位从而达到理想焊接效果。 

③ 两种工艺的对比 

高频焊接和真空焊接具有不同的特点，对比情况如表 1： 

对比项目 高频焊接 真空焊接 备注 

加热速度 

快（根据工件情况

几秒到几十秒不

等） 

慢（根据功率、炉

膛、工件、加热方

式而异，从几十分

钟到数小时不等）
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加热方式 

感应加热（靠近感

应线圈加热快，远

离线圈加热慢）

发热元件加热，辐

射加热（发热元件

在炉膛外围） 

 

加热范围 局部加热 整体加热 

高频焊接在只能

局部进行加热的

刀具产品领域有

绝对优势 

操作方式 

全手工操作，对高

温的工件、刀片进

行操作完成焊接、

劳动强度较大 

常温下涂抹，炉中

焊接，劳动强度小
 

效率 
每次焊接一个点

位，属于单件作业

一次焊接一炉，批

量视炉膛而定 
 

控温 
操作者凭技术、经

验控制 
程序控温，较精确  

对焊前准

备工作的

要求 

高 严格 

真空焊接过程中

不能像高频焊接

那样可以人为干

预，故前期工作

要做到位 

质量稳定

性 

与操作者技术水

平与操作时的状

态有关 

稳定  

焊后处理 
焊后喷砂、或者

“焊后淬火” 
基本无需处理  

              表 1  两种焊接工艺对比表 

采用真空焊接的刀具产品要放置到炉膛中，并抽真空后加

热，整个炉膛都会达到焊接温度。故：真空焊接尤其适合中小尺

寸刀具产品的焊接加工，而且一次可以焊接多个点位（尤其是小
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尺寸的刀具产品，如：图 2）、但是要求刀具材料必须承受焊接

过程的温度变化。 

 

 

 

 
 

图 2 小尺寸刀具真空焊接实例与焊缝 

随着近年来刀具的发展、以及国产真空焊接炉的开发普及，

真空焊接工艺在刀具制作领域得到了快速的推广应用，扮演了越

来越重要的角色，改变了以往高频焊接占绝大比例的状况。 

2.2 两种典型的真空焊接设备的参数与性能 

用于刀具焊接的真空炉的性能在近年来有了较大的提升，

最初各大刀具制作厂家在涉足真空焊接领域的时候，有的直接采

用通用的真空加热炉进行焊接作业的，有的是对通用的真空炉进

行改造，有的是购置进口的真空炉进行焊接作业。 

近几年，国产的真空炉也取得了较大的进展，能很好的满

足焊接需求。以加热方式来分，有：传统的电阻丝加热、新式的

灯管加热两种设备。 

2.2.1 一款传统电阻丝加热的真空炉的参数： 

（1）额定温度：1100 ºC，长期工作温度：1000 ºC，最快

升温速度不低于 20℃/分； 

（2）额定功率：≤7KW； 
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（3）炉膛有效尺寸：￠200×200 mm； 

（4）炉膛材料：310 优质不锈钢； 

（5）加热元件：优质电阻丝（外加热式）： 

（6）控温精度：≤ ±3 ºC； 

（7）炉温均匀度：≤ ±5 ºC； 

（8）冷态真空度：6.67×10-3  Pa ； 

（9）额定电压：220V； 

（10）控温方式：采用程序控温仪，PID 参数自整定； 

（11）控温（测试点数）：2点（炉腔中间、炉腔靠近壁处），

K 型热电偶测温；炉壁温度：≤50℃； 

（12）气氛控制：配带流量计可对通入气氛进行通断及流量

控制； 

2.2.2 一款新式灯管加热的真空炉的参数 

（1）空间: 1500*1020*1650MM; 

（2）重量: 500KG 

（3）动力: 380V 工业电 

（4）最大功率: 20KW 

（5）真空度: 4 ×10-3Pa 

（6）炉膛材料：石英玻璃； 

（7）极限工作温度: 1200oC 

（8）加热元件：专用灯管 

（9）控温方式： PLC  

（10）冷却系统:循环水 
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2.2.3 主要特点 

从上述的数据来看，新式的灯管加热的焊接炉质量更轻，功

率更高。并且加热方式也从电阻丝加热变成了灯管加热，反应在

对焊接的影响上的有不少的性能提升，最重要的是效率的提升。 

见下表 2： 

参数 老式真空炉-焊接 新式专用焊接炉 备注 

加热能力 
焊接一炉需约 6~8 小时

（约 20℃/分） 

焊接一炉需约 40-60

分钟 

采用低温焊料的时

候，耗时低 

真空度 达到 10-3
水平 达到 10-3

水平  

               表 2  主要特点对比表 

   （1）加热能力 

加热能力是考核一个真空炉是否能作为焊接炉的关键的指

标之一，因为焊料都属于是一种特殊的合金（是由多种金属材料

形成的新型材料）。它具有自身的熔点与物理化学性能，对于焊

接过程而言，有两个较为重要的温度参考指标，即：焊料自身的

固相线与液相线。 

当温度在固相线以下时，焊料自身相对稳定，不会出现软化、

变质等问题。同样，当温度高于液相线后，焊料将完全融化，并

且还保持作为合金时的性能。但是，当温度处于固相线与液相线

二者之间时候，如果时间不长，焊料只是处于软化或者部分融化

状态，不会发现质变。如果长期处于这个温度区间，那么就会出

现偏析。一旦出现偏析，焊料的成分性能就会发生改变，影响焊

接效果。所以在焊接过程中，需要快速的让温度从固相线一直升
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到液相线以上，不让焊料出现偏析的可能，从而更好保障焊接的

质量与稳定。故：新式的灯管加热的真空炉由于具有更快的升温

速度，从根本上杜绝了偏析的发生，在这方面相对于传统的电阻

丝加热的真空炉具有绝对的优势。 

新式焊接炉加热的高效，不但从根本上杜绝了偏析的发生，

还使得熔化的焊料流淌的更少，刀具的外观更美观。最重要的是，

带来了用户最希望看到的效果：效率、产能、节奏大大提高。一

台连续生产的新式专用真空炉即可满足一个中型的刀具制作商

的产能需求。 

（2）炉腔结构 

目前的焊接炉在结构上还是有立式与卧式（见图 3，4）两种

结构，两种结构各有优势：立式的装炉量更大，操作简便；卧式

的虽然装炉量略少，但是温度更均匀，并且刀具之间的互相影响

更小，效率更高。两种结构的焊接炉都能满足目前多数产品的焊

接需求。 

  

展望 

真空焊接由于其自身的优势越来越广泛的应用于刀具制作

领域，改善产品外观的同时也提高着生产的效率与节拍，产品的
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交货期进一步缩短，市场竞争力进一步增强，积极的推动了刀具

生产的进程。随着我国刀具产业的发展应用，真空焊接的应用将

会更加普及。通用性强的真空焊接炉将大面积的推展开来，同时

为某些特殊产品，非标刀具量身定制专用真空炉与非标订做焊接

工装也会成为一种趋势，真空焊接工艺在刀具领域将会向着通用

性，专业化两个方向继续迈进。                     （摘 录） 

 

影响数控机床加工精度的三大因素及对策 

数控机床在进行加工过程中难免会受到各种因素的影响，使

得基加工精度产生一定的偏差，给生产生活带来一些不便。 

1.数控机床加工中的精度问题： 

（1）数控机床加工中的位置误差对加工精度的影响 

位置误差是指加工后零件的实际表面、轴线或对称平面之间

的相互位置相对于其理想位置的变动量或偏离程度，如垂直度、

位置度、对称度等。数控机床加工中的位置误差通常指死区误差，

产生位置误差的原因主要在机床零件加工时由于传动时产生的

间隙和弹性变形导致加工误差，以及在加工中，机床的刀头需要

克服摩擦力等因素导致产生位置误差。在开环系统中位置精度受

到的影响是很大的，而在闭环随动系统中，则主要取决于位移检

测装置的精度和系统的速度放大系数，一般影响较小。 

（2）数控机床加工中由于几何误差导致的加工精度误差 
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数控机床加工中，由于刀具和夹具在受外力和加工中产生的

热量等外界因素的影响下，机床的几何精度受到影响，机床上加

工的零部件产生几何变形，从而导致产生几何误差。据研究，数

控机床产生几何误差的主要原因无外乎以下两种：内部因素和外

部因素。机床产生几何误差的内部因素指机床本身的因素导致的

几何误差，如机床的工作台面的水平度、机床导轨的水平程度和

直线度、机床刀具和夹具的几何准确程度等。外部因素主要是指

在外部环境和加工过程中的热变形等因素影响下产生的几何误

差，如刀具或零部件在切削过程中，由于受热膨胀、变形，从而

产生几何误差，影响了机床的加工精度和零部件的加工精度。 

（3）数控机床加工中由于机床定位导致的加式精度误差 

通过长期的零部件加工的数据分析和实践操作看出，机床定

位对于数控机床的加工精度有较大影响。数控机床的加工误差，

从结构上看，多由定位精度引起，其中机床的进给系统是影响定

位精度的主要环节。数控机床的进给系统通常由机械传动系统和

电气控制系统两部分组成，定位精度与结构设计中的机械传动系

统有关。在闭环系统中，数控机床通常可以通过定位检测装置防

止进给系统中的主要部件产生位置偏差，如滚珠丝杆等部件。而

对于开环系统，由于影响因素较多，情况比较复杂，无法进行定

位监控，所以对数控机床的加工精度影响较大。 

2.提高数控机床加工精度的对策： 
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在数控机床的加工过程中，其所加工的零部件的精度直接影

响产品的质量，部分机械零部件和精密设备的零部件对加工精度

的要求非常高，提高数控机床的加工精度是解决问题的关键所

在。通过广泛地研究与分析得出，提高数控机床的加工精度的对

策大致有以下几种方法： 

（1） 通过控制数控机床的原始误差提高加工精度 

数控机床加工过程中，误差本身是不可避免的，被加工零件

与数控机床之间存在必然的误差，这种一定存在的误差称为原始

误差。因此，要提高数控机床的加工精度，控制数控机床的原始

误差是重要的对策之一。针对产生原始误差的可能性要进行系统

的分析，根据误差产生的原因和误差类型要制定相应的改进措

施。机械零件在加工过程中，数控机床的位置精度、几何精度对

零部件的加工精度有重要影响，要通过位置控制和几何精度控制

来减少位置误差和几何误差对零件的影响。同时对于加工过程中

产生的变形误差，要用风冷、水冷等方法控制加工过程中的热变

形，减少热变形误差带来的加工精度影响。同时对于位置误差，

要合理选择适合零件材质的刀具，避免刀具变形，同时根据被加

工零件的胚料形状选择合理的夹具，有必要的情况下要针对零部

件的形状尺寸专门设计夹具，避免产生位置误差。 

（2） 合理设计机床核心部件避免定位误差 

18



机床的定位精度对零部件的精度有重要影响，影响机床定位

精度的核心部件如进给系统、导轨、工作台面等的直线度、水平

度等。在设计数控机床时，要合理选择核心部件。例如：在选择

目前在机床中广泛使用的滚珠丝杆时，应当充分考虑滚珠丝杆的

精度，应当选取和安装比较成熟的滚珠丝杆技术。滚珠丝杆的支

撑同样不可忽视，滚珠丝杆的支撑与系统的传动精度密切相关，

滚珠丝杆的支撑主要由轴向载荷和回转速度决定，对数控车床的

加工精度有重要影响，通常选用高精度的固定和支撑方式。并且

设计过程中应严格对滚珠丝杆的承载能力进行相关校核。 

拖链，作为机床外防护的一部分，现在对机床来说已经不可

或缺。由于其链节结构，在跟随刀架运动时，也会产生一定的振

动，这种振动，会直接传递到刀具上，最终会对加工精度造成一

定的影响。 

（3） 通过实时监控技术提高数控机床的加工精度 

    随着数控技术的不断提高，对数控机床进行加工过程全程实

时监控，及时调整加工过程中的误差环节，并对加工过程中的每

一个环节的误差数据进行采集，并反馈至控制终端，并通过误差

数据采取相应的误差补偿机制，进行及时的误差补偿，能够有效

提高零件的加工精度。 （摘 录） 
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