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第三届切削刀具用户调查分析报告

丽茜

第三届切削刀具用户调查是金

属加工杂志社在2002年、2008年

全国范围内的第一届、第二届“切

削刀具用户调查”基础上再次进

行的，自20l 3年4月启动，历时半

年，利用网络、邮发和电话等多种

渠道进行刀具用户调查，领域覆盖

汽车、航空、航天、轨道交通、能

源、电力、模具等行业，截止到

201 3年年底共收到有效问卷近千

份。

前两届调查在行业内掀起了巨

大波澜，对刀具生产、刀具使用等

方面都有着指引作用。那么时隔

五年，刀具市场和技术发生了哪些

变化?用户对刀具又有哪些新要求

呢?本届调查报告以回收的问卷样

本为基础，以科学的方法对反馈的

囵蕊

国有

52％

数据进行分析总结，力求真实地反映刀具市场情况和用户需求，为行业和企

业制定产品和市场策略提供借鉴。

调查对象分析
1．所在企业性质

问卷将企业划分为国有企业、民营企业、外资企业和港澳台资企业，结

果如图l所示。

2．所在部门

由图2可知，72％被调查者来自工艺制造部门，工艺制造部是刀具的管理

或直接使用者，对刀具品牌的选择起着决定作用。

3．所在企业人数

调查问卷大部分来自大中型企业，问卷来自500人以上的企业占N58％，

如图3所示。

4．所属行业

由调查可知，来自普通机械加工、汽车摩托车、机床工具、工程机械和

模具行业用户共占至U75％，而这些行业也是刀具的使用大户，调查问卷具有

一定代表性。如图4所示。
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刀具材料
刀具材料一般有硬质合金、高

速钢、陶瓷、立方氮化硼、金刚石

等，问卷希望用户对所用的刀具材

料由多到少进行排序，并结合前两

届的调查结果，从而了解刀具材料

的发展过程。结果如图5所示。

统计显示，硬质合金和高速钢

仍是刀具的两大材料，和前两届相

比，先后顺序区别不大。和2002

年第一届相比，涂层刀具的应用有

增加的趋势。涂层刀具是在强度

和韧性较好的硬质合金或高速钢

(HSS)基体表面上，利用气相沉

积方法涂覆一薄层耐磨性好的难熔

金属或非金属化合物(也可涂覆

在陶瓷、金刚石和立方氮化硼等超

硬材料刀片上)而获得的。涂层作

为一个化学屏障和热屏障，涂层刀

具的构成减少了刀具与工件间的扩

散和化学反应，从而减少了月牙槽

磨损。涂层刀具具有表面硬度高、

耐磨性好、化学性能稳定、耐热耐

氧化、摩擦因数小和热导率低等特

性，切削时可比未涂层刀具提高刀

具寿命3～5倍以上，提高切削速度

20％～70％，提高加工精度0．5～1

级，降低刀具消耗费用20％～50％。

涂层刀具有四种：涂层高速钢刀

具、涂层硬质合金刀具、以及在陶

瓷和超硬材料(金刚石或立方氮化

硼)刀片上的涂层刀具。在陶瓷和

超硬材料刀片上的涂层是硬度较基

市方氮化硼金钢fi其他
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体低的材料，目的是为了提高刀片表面的断裂韧度(可提高10％以上)，可

减少刀片的崩刃及破损，扩大应用范围。

工件材料

问卷设计为一道排序题，用户对以下所加工的材料铝(镁)合金，不锈

钢、耐热钢、钛合金等难加工材料，碳纤维复合材料，普通钢，铸铁进行

先后排序，结果如图6所示。

工件的主要材料中排在前两位的依然是普通钢(35％)和铸铁

(24％)，二者之和(59％)占到一半以上。值得注意的是，不锈钢、耐热

钢和钛合金等难加工材料达到了21％，这些材料对刀具性能的要求进一步提

高。

难加工材料的特点是：刀具寿命低，切削力大，切削温度高，加工表

面粗糙，切屑难于处理。以不锈钢和耐热钢为例，这两类材料大多塑性很

大，切削变形系数大，加工硬化倾向大，切削后，不锈钢硬化程度可达

240％～320％，硬化层深度可达背吃刀量的1／3；高温合金的硬化程度可达

200％～500％。

不锈钢的切削加工性较差，其加工性约是45钢的112，切削时需选用红

硬性高、抗弯强度高、耐磨、导热性好、抗粘结、抗扩散和抗氧化磨损性

好的刀具材料。因此，常选用YG类及含Ta(Nb)C的YG类硬质合金。粗

车时可选用YG8或者YC6，若用YG8N矛11813硬质合金，能大大地提高刀具

耐用度。在连续切削条件下的高速精车或半精车宜选用YT5、YTl5、798、

YW]币nYW2等硬质合金。

加工钛合金的理想刀具材料必须同时具备较高的热硬度，良好的韧

性、耐磨性，高的导热系数和较低的化学活性。切削钛合金时宜选用与钛

化学亲和作用小、导热系数高、强度大、晶粒度小的钨钴类硬质合金作

刀具材料，以不含或少含TiC的硬质合金为宜，如YG8、YG3、YG6X、

YG6A、813、643M、YS2、YDl5、YGl0H等牌号。若用金刚石和立方氮

化硼切削钛合金效果更好，这是因为刀具导热性高、抗粘结、刀刃锋利。

但是金刚石和立方氮化硼刀具在价格上比较昂贵，所以在实际切削钛合金

材料时，还是以硬质合金刀具为主。

另外，淬硬钢也是典型的难加工材料， 这类工件经淬火处理后硬度高

达50～65HRC，并且具有较

高的机械强度和抗疲劳磨损能

力。淬硬钢的切削加工性差、

强度高、硬度高、脆性大、导

热性差，因此给切削加工造成

很大困难。切削淬硬钢时宜选

用红硬性高、耐磨、导热性好

的刀具，可以选用硬质合金、

陶瓷和立方氮化硼作为刀具材
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料。用硬质合金时，一般以含TaC

(NbC)的K类和M类硬质合金为

好，可选用600、610、767、726、

712、YWI、YW2、YN05、YT05

等牌号。由于陶瓷刀具耐磨耐热性

好，切削时不仅可以提高刀具耐用

度，还可在更高的切削速度范围内

切削，从而提高生产率，这是硬质

合金刀具所不能比拟的。

刀具费用占总生产成本的
比例
在生产中，刀具成费用在生产

占有较大的比例，一些大型企业如

汽轮机企业每年的刀具购置费都在

亿元以上。本届调查将刀具成本生

产成本的比例分为6个层次，分别为

1％以下、1％～2％、2％～3％、3％

～4％、4％～5％和5％以上。统计结

果如图7所示。统计表明，有27％用

户选择刀具费用占到总生产成本的

2％～3％，有25％的用户选择4％～

5 9}．

用户比例27％

图7刀具费用

口本届 ■第二届

％--2％

19％

对比上一届的调查就会发现(见图8)，从选择4％～5％这个选项中，用

户已从上一届调查的12％上升至U25％，说明对刀具投入的重视程度越来越高。

事实上，许多用户从提高切削质量和效率角度考虑，更多地采用高效刀具，

从而导致刀具费用的提高。

如果将刀具费用和机床费用相比的话，据统计，发达国家每年的刀具消

费额约为机床消费额的50％左右。大大高于中国制造业刀具消费的比重。从

全球范围来看，2008年，机床消费达到850fL美元的水平，而刀具消费也创

下了2lOlL美元的新高，刀具消费与机床消费比重的全球平均水平约为25％。

在我国，机床消费已连续七年高居世界第一，2008年更达到了194．4亿美元的

创记录水平。我国刀具消费额也首次超过各主要发达国家，达至U40'[L美元。

但是，相对于我国制造业庞大的机床消费规模而言，刀具消费水平仍大大偏

低，仅为机床消费的20％。这一比重不但远低于发达国家，也低于世界平均

水平。这就说明，在我国的刀具消费中，廉价而低效的传统刀具仍占主流，

机床功能远未得到充分发挥，制造业提高劳动生产率的潜力巨大。这既是中

国工具工业的差距所在，也是中国工具工业的用武之地。发展现代高效刀

具，替代廉价、低效的传统刀具，是中国制造业提高竞争力的必由之路。

使用国产刀具的比倒
如图9所示，有23％的用户认为，他们企业所用的国产刀具占到所用刀具

的80％以上；有22％的用户认为，国产刀具占至1J60％～80％；有28％的用户认

为国产刀具占至1J40％～60％。近几年，国产刀具品牌市场取得了很大发展，在

某些高端领域也有国产刀具取代了进口，但整体来说，国产品牌刀具还有很

大提升空间。据统计，2012年已居全球第一、高达330亿元的国内刀具消费

市场上，尽管国产刀具以2／3的市场份额占据我国刀具消费市场主导地位，但

其中以现代高效刀具为代表的高端国产刀具只有20亿元，而1lo亿元的进口

刀具中，绝大部分却都是高端刀具。2013年l～11月进I：1刀具额虽然同比下降

o．49％，但仍达到12．5亿美元。

采购刀具的信息来源
在采购刀具的信息来源方面，被调查者对刀具推销、习惯性购买、专业

媒体、展会等进行先后排序，最后，得到如图10所示结果。调查表明，刀具

厂商的业务推销占到了首位。对比第一届调查结果(见图11)，业务推销已

从12年前第一届调查的第三位(17％)上升到本届调查的第一位(28％)，

说明贴近用户的服务越来越重要。业务员和用户直接接触，不仅了解客户对

∥6。
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图11信息来源结果对比

刀具的需求，还了解到了产品和工

艺，从而可以给客户量身打造刀具

解决方案，刀具的销售已经变成了

解决方案的销售。另外，在和用户

接触的过程中，商家还可以给用户

提供快捷的销售服务，如售前培

训、售后技术跟踪等。

习惯性购买排在第二位习惯性

购买是忠诚用户的行为，而忠诚用

户则需要刀具厂商对自己的产品和

服务精心培育，对品牌精心呵护，

这样，用户才能成为某一刀具产品

的“回头客”。同样，通过专业媒

体，用户获得了大量刀具信息，专

业媒体也是商家推广品牌的重要渠

道。

提高切削效率应关注的主
要因素
调查结果如图12所示，用户关

注提高效率的因素依次为：采用复

合多功能刀具、改进工艺方案、优

化切削参数、改进工装夹具、减少

辅助时间和选用大功率机床。

由此可见，采用复合多功能刀

具、改进工艺方案、优化切削参数

和改进工装夹具是提高切削效率

的主要因素；选用大功率机床已从

上届的第一位几乎降到本届的倒数

工。nd。删ustry I产业调查

第一位；使用复合多功能刀具从上届的第三位上升到本届的第一位，由此看

来，为客户量身打造的复合刀具越来越有市场。

复合刀具通常是为了某一特定的零件而专门制造的能够完成两种或多种

工序加工的专用刀具，由于进行了专门设计，因此能够达到与单一功能刀具

相同的加工质量水平。此外，由于加工时无需换刀，因此可以降低加工成

本、优化生产流程。复合刀具不仅意味着高的切削速度，还包括高效率和

高可靠性。复合刀具的设计必须和零件工艺紧密结合，这要求刀具商非常了

解用户的产品工艺和机床设备。复合刀具是工件大批量化生产必不可少的利

器。为了减小复合刀具的生产周期，建议刀具生产商提高复合刀具零部件的

标准化程度。

工艺是一个金属加工企业的核心技术，是企业技术人员和操作工素质的

综合体现。刀具可以买，机床可以买，但工艺无处可买。改进工艺方案已成

为企业技术升级的关键方面。

切削参数一般指切削速度、进刀量和吃刀深度，科学的切削参数可以提

高切削效率，延长刀具寿命。国外的刀具品牌在这方面做得比较细，一般在

刀具包装上有详细的切削参数，而国内刀具品牌在这方面还有很大的进步空

间。刀具切削参数的选择还要考虑现有机床的情况进行适当调整，最好进行

试切，以制订最科学的切削参数。从和一些国内大型企业的技术人员交流来

看，技术人员对切削参数的掌握还不熟练，需要刀具厂商对他们进行培训才

能更好地发挥刀具的潜能。

对工具系统的关注因素
工具系统的性能包括动平衡性，系统的静、动刚性，系统精度，互换性

和高寿命，用户对以上指标进行排序，分析结果如图13所示。

用户对刀具系统的关注程度依次为高寿命、精度、刚性、互换性和动平

衡性。本次的调查结果和上次几乎一样。

购买刀具关注的主要因素
用户在购买某个品牌的刀具时，会从以下几个方面分别考虑：切削性

能、刀具寿命、供货期、销售人员素质、价格、品牌及售前售后服务，问卷

让被调查者对以上因素的重视程度进行排序。如果区分国产刀具和进口刀

具，对以上因素的重视程度又有哪些不同呢?结果如图14所示。

7％ 25％

图13对”具系统的重视程度
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●国产刀具●进口刀具

图14对购买因素的重视程度

从图中可以看出，不管是购买国

产刀具还是进口刀具，用户最关注的

前三位是切削性能、刀具寿命和价

格，而对服务、品牌和供货期等三个

因素，购买国产刀具和进口刀具关注

程度有所不同，购买国产刀具时更关

注服务和品牌，购买进口刀具时更关

注品牌和供货期。

我国是制造业大国，进13刀具的

品牌琳琅满目，因此如何在用户当中

树立品牌形象是进口刀具商重点考虑

的问题。品牌的塑造不仅靠产品的性

能价格指标，还要靠对产品全方位的

宣传。国产刀具则要在产品的服务包

括售前培训、刀具方案的制定以及售

后的信息反馈中加大投入。

国内外品牌的差距
近几年，国产刀具品牌进步很

大，不管从刀具性价比还是从质量可

靠性上都有很大的提升，但和国外知

名品牌相比还有不小的差距，这些差

距具体体现在哪些方面呢?调查结果

如图15所示。

图15国内外品牌的差距

32；戮警蚴赫

由调查可知，和国外知名品牌相比，国内品牌在切削稳定性、

切削效率、寿命、提供解决方案的能力方面还有较大差距。

切削稳定性是指同种切削条件下同类型的刀具加工出合格的零

件数量应该是一致的，表现的结果就是所加工工件质量的一致性，

刀具磨损的一致性和刀具寿命的一致性。虽然影响切削稳定性的

因素很多，包括机床主轴的稳定性、夹具的稳定性等，但和国外知

名品牌相比，国产刀具的切削稳定性还要亟待提高。就刀具本身而

言，刀体材料、热处理硬度以及刀具角度的一致性都是影响切削稳

定性的重要因素，也是代表刀具质量的重要参数，换句话说，切切

实实提高产品质量和提高为用户提供解决方案的能力是国内刀具企

业要努力的主要方向。

结语
经过分析，我们可以总结出以下结论：

(I)硬质合金和高速钢是刀具的两大主要材料。币p2002年第一

届调查相比，涂层刀具的应用有增加的趋势。

(2)工件材料排在前三位为普通碳钢、铸铁和不锈钢、耐热钢

和钛合金等难加工材料。

(3)对}=L2008年第二届的调查就会发现，刀具占生产总成本的

比例增加，这表明用户对刀具的投入和高效刀具使用越来越重视。

相对于我国制造业庞大的机床消费和较少的刀具消费而言，高效刀

具的推广亟待加强。

(4)采购刀具的信息来源排在前三名的依次为刀具推销、习惯

性购买和专业媒体。

(5)采用复合多功能刀具、改进工艺方案、优化切削参数和改

进工装夹具是提高切削效率的主要因素。为客户量身订做高效率的

复合刀具已成趋势。

(6)不管是购买国产刀具还是进口刀具，用户最关注的前三位

是切削性能、刀具寿命和价格，而对服务、品牌和供货期等三个因

素，购买国产刀具和进口刀具关注程度有所不同，购买国产刀具时

更关注服务和品牌，购买进口刀具时更关注品牌和供货期。建议国

产刀具厂商要加大售前售后服务的投入，为用户选用国产刀具解除

后顾之忧；进口刀具更要注重自身品牌的打造和个性化宣传，这样

可使用户在林林总总的刀具品牌中方便选择。

(7)用户认为国产刀具对比进口刀具的差距依次为切削稳定

性、切削效率、寿命和提供解决方案的能力。因此切切实实提高产

品质量和提高为用户提供解决方案的能力是国内刀具企业要努力的

主要方向。

本届调查还评出了用户满意品牌，详情请见本TIJ2014年第6期。

对调查给予大力支持的专家和读者，我们表示衷心的感谢!啊W

(收稿日期：20140305)


