
专家论坛专辑

第!"卷!第!期
#$%&!"!’$&!

木材工业
()*’+,--.*’./0123

!""4年5月
678&!""4

收稿日期!!""#$"%$%.
作者简介!马连祥"%’#(#$%男%蓝帜"南京$工具有限公司市场与产
品研发经理%南京林业大学副教授%博士&

专题讨论

木工刀具制造技术的现状与展望

马连祥
"南京林业大学%南京!%""(S$

摘要!!新材料!新工艺和新技术的研究与应用"提升了木工刀具的制造技术和产品质量#木工刀具正向着超硬材料!高

精密和高速高效的方向发展#
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!!我国木材工业近年发展迅速%家具和地板生产在
全球市场上占有重要地位%产品在国际市场的竞争力
不断增强(%)&为进一步提升产品的档次和市场竞争
力%对木工机械和木工刀具都提出了新的要求&目
前%普通切削材料的机械加工刀具已不能满足新工艺
要求%木工刀具正向着超硬材料*高速高效和高精度
方向发展&切削材料%如立方氮化硼"8E1$*聚晶金
刚石"K8J$*涂层金刚石 "8cJ$和单晶金刚石
"U8J$等超硬材料的相继问世%无疑对木工刀具行
业的发展起到积极的推动作用&木工刀具的制造精
度日益提高%不断出现新的刀具设计和新的产品&近
年来%木工刀具的设计及制造技术正向着提高加工精
度*提高产品质量*降低制造成本和使用成本*大批量
和规模化生产方向发展&

L!超硬材料
通常用于木工刀具的切削材料主要为碳素工具

钢*合金工具钢*斯太立合金*高速钢等%这些材料常

用于低切削速度*低进料速度和加工精度要求不高的
场合%如刨刀*锯片*铣刀等%一般用于实木加工&随
着纤维板*刨花板*胶合板和层积材等木质复合材料
的出现%这些传统的切削材料已不能满足工艺要求&
原用于金属加工的硬质合金材料%现广泛地应用于木
材加工用刀具%并逐渐替代了高速钢等材料%提高了
生产效率和加工质量(!$()&
为适应各种不同的加工材料和加工工艺%延长刀

具的使用寿命%对硬质合金的研究不断深入%牌号也
逐渐细化&研发出用于实木*人造板*复合材料等不
同加工要求的硬质合金切削材料&根据颗粒的大小%
硬质合金分为普通颗粒*精细颗粒和超微颗粒&不同
粒度等级其组织也不同%颗粒越细%组织越均匀%则刀
具的刃口越光滑越锋利%耐磨性也越好(.)&不同的工
件材料%刀具的磨损机理也有区别!因此%硬质合金除
颗粒不同外%粘接剂也有多种%适用于不同的使用条
件&目前用于精密刀具的切削材料多选用精细颗粒
和超微颗粒的硬质合金%提高了刀具的精度等级和耐
磨性&
早在!"世纪!"年代%德国和英国已开始采用陶

瓷材料代替硬质合金材料%但陶瓷材料也由于众所周
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知的脆性!一直未被广泛地应用"如何克服陶瓷材料
的脆性!提高其韧性!成为近百年的研究课题"至今!
陶瓷刀具的材料已形成氧化铝陶瓷#氧化铝$金属系陶
瓷#氧化铝$碳化物陶瓷#氧化铝$碳化物金属陶瓷等$(%"
金刚石被认为是目前最硬的天然材料!由于资源

的问题!天然金刚石不可能成为工业化刀具的切削材
料!于是研究出人造金刚石"目前用于工业化生产的
人造金刚石主要有K8J#8cJ和 U8J!其中K8J使
用最为广泛"由于人造金刚石的硬度很高!其韧性和
脆性不能为刀具的性能所接受!最终研制出金刚石复
合片$&%"金刚石复合片是将人造金刚石微粉烧结在
硬质合金基体上!采用金属粘接剂连接而成!使金刚
石的高硬度#高耐磨性和硬质合金的高抗弯强度得到
有机的结合!优良的韧性和耐磨性使其具有非常广泛
的用途"
据统计!目前约S"O的人造金刚石用于人造板#

木质复合材料#塑料#纤维增强材料的锯解加工$#%!特
别是用于强化木地板#实木复合地板#竹木复合地板
的生产!可以提高复合地板的产量和质量!促进木地
板行业的发展"8cJ是采用化学沉积法制造出的人
造金刚石!成品厚度约为"N&>>"为了提高8cJ
的综合性能!同样要将 8cJ焊接在硬质合金基体
上!但这种焊接工艺异常复杂!要求在真空条件下进
行"另外!金刚石材料可直接涂布到硬质合金的表
面!提高刀具切削材料的表面硬度和耐磨性!金刚石
涂层的厚度为&!.")>!硬度可达%""""Vc"N"&!附
着力极好"但是价格较高!一般只适用于大批量单一
品种生产$S$-%"

!!高速高效
随着木工行业的技术进步和快速发展!木材加工

企业的很多设备都需要根据工艺要求!进行特殊设计
和制造"这些专用设备具有特别的用途#很高的切削
速度和很大的生产能力!因此!对刀具的设计#刀体材
料#切削材料#重量和精度都有很高的要求"目前双
端铣刀具的线速度已达%%">&:#进给速度高达%-"
>&>79!最高可达("">&>79’最快的木工四面刨床
的进给速度为#"">&>79’818加工中心的主轴转
速已达&万C&>79!进料速度达到!"">&>79"高速
切削能有效地提高生产效率!提高设备的运转效率!
同时可以减小刀具的切削力!提高工件的加工表面质
量!延长刀具的寿命"超微颗粒#特殊牌号的硬质合
金和金刚石的广泛应用!为高速切削刀具提供更广阔
的发展空间"

5!高精度
制造精度!随着机械加工业的发展!制造木工刀

具的母机精度越来越高"先进的检测仪器和检测手
段!提高了木工刀具的制造精度!刀具的公差已达)
级精度"木工刀具精度等级的提高!不仅提高了工件
的加工质量!也为高速高效切削提供可靠的保证"
安装精度!除刀具的制造精度外!刀具在机床上

的精确安装也非常重要!它不仅影响刀具本身!也影
响着机床的使用和寿命"未经精密动平衡校正的刀
具!势必会降低机床的精度!增大轴承的磨损!引起系
统振动和噪音"
改善刀具的夹持方式是提高刀具安装精度的有

效方法"通常刀具都是带有中心孔的盘类刀具!与主
轴的配合一般为基孔制!小间隙配合!在低速运转时!
不会产生显著影响"但对于四面刨和双端铣类机床!
在使用盘类刀具时!应采用液压夹紧轴套"液压夹紧
轴套的内部空腔充满了液压油!产生压力时!液压轴
套内壁膨胀!完全消除了液压轴套和刀轴之间以及轴
套和刀具之间的配合间隙!保证了刀具回转中心和刀
轴旋转轴线一致!提高了刀具回转精度#定中心精度
和动平衡精度$’%"对于818设备!则采用锥度定位
夹紧!如0+̂ #+Z系列锥度夹头#V+Z中空锥度夹头
等!这种夹持方式提高了刀具的定位精度"液压夹紧
夹头和德国蓝帜公司的收缩夹紧夹头(*54C>@
GC7I)!除安装盘类刀具外!对柄类刀具的安装精度也
很高!可使818的转速达(‘#万C&>79以上"另外!
德国威力公司新一代的四面刨则采用了K@L4CH@;Q
技术!实现了四面刨刀具装夹方式的又一次突破"
运转精度!刀具的低噪音设计和安全设计!可以

降低运转时噪声!改善刀具在运动中的精度等级"轻
金属刀体!可以降低刀具的重量!提升动平衡等级"
金刚石刀具的制造精度已达)级精度!采用先

进的夹紧技术!不仅提高了刀具的装夹和定位精度!
而且提高了刀具的运转精度!保证了产品的加工质
量!也延长了刀具的使用寿命"

O!未来发展
提高工件表面的加工质量!降低刀具的制造成本

和使用成本是刀具设计和制造的一项重要课题"传
统的成型刀具多为整体合金钢或焊接式硬质合金成

型铣刀!修磨后刀具的外径随之发生变化!刀具的成
型廓形也很难保持一致"采用可换刀片式或转位刀
片式则可保证刀具的切削外圆和廓形不变"蓝帜公
司c<C7B@C>多变廓形成型铣刀!采用特殊的三角定
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位!换刀片式设计!使刀片可重磨"一个刀体可配多
组#多种成型刀片!一组成型刀片可适用不同结构的
刀体!适用于不同类型的机床!降低了刀具的购置和
使用成本!多用于装饰线条和实木家具的生产$

KC@A7H86D精密成型铣刀为换刀片式!刀片不重磨"更
换刀片后!切削外圆和刀具廓形恒定不变!适用于精
密配合的榫连接!可用于大批量的门窗生产$KC@B7M
成型铣刀也是换刀片式设计!采用特殊的结构设计!
可多次重复磨!重磨后刀具的切削圆恒定不变!廓形
不变!可用于欧式门窗等的复杂形状工件的加工%%"&$
马拉松钻头是钻头系列中的一个新产品!其特殊

的结构设计和制造方法!将钻头的寿命提高了数十
倍!减少了钻头的更换和刃磨频率!提高了机器设备
的利用率和企业的生产能力$
切屑流向控制技术’J6:DAH@L;@9DC@H(是一项全

新的刀具设计和制造技术$传统的刀具结构设计仅
考虑刀具结构#切削角度#容屑槽的大小和排屑性能!
并未考虑切屑的流向!加工产生的切屑大都流向设备
的进给输送链#工作台或夹紧装置!尽管安装了吸尘
装置!但还有很多切屑残留在设备内部!影响了产品
的表面质量$切削流向控制技术是在刀具的容屑槽
部位进行了特殊设计!使切削加工时产生的切屑沿着
某个规定的方向流动!促进切屑依靠本身的动能直接
流向吸尘管道口!并通过吸尘装置吸走!这样可以改
善机器和刀具的工作环境!减少设备的磨损#提高工
件的加工表面质量!是一项新型环保技术$
振动和噪音也是木材工业的公害之一$圆弧刀

体设计#奇数齿设计#非等齿距设计和极限转速设计

!

等设计方法!都可有效地降低刀具的噪音和振动!提
高刀具的运转精度!改善工作环境$低噪音技术主要
有两个发展方向)一是通过改进刀具的结构设计!来
改变刀具运转时空气噪声!如前所述的圆弧设计#减
振设计等"二是采用阻尼材料!将阻尼材料粘接在刀
具的刀体上!可以改变刀具的固有频率$
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行业简讯

’"4北京国际木工刀具高新技术研讨会
!!“!""#北京国际木工刀具高新技术研讨会”于

!""#年(月-日在中国林科院举行。中国林科院金

旻、储富祥副院长、中国工程院张齐生院士、日本兼房

株式会社渡边将人董事长、德国帕尔曼公司BC<9\

[7HR@7:副总裁，以及国家林业局国际合作司、科技司

的负责人出席了会议。来自中国、日本、德国等国家

的科研、教学、刀具制造及木材加工企业的%("多位

代表，以及东北林业大学、北京林业大学的%""名学

生参加了会议。

此次会议旨在推动我国木工刀具技术进步，发展

我国民族木工刀具产业，减少生产加工环节，提高木

材利用率和最终产品质量。针对“新型木工刀具及硬

化涂层技术”、“金刚石刀具技术”、“木工圆锯片的动

态稳定性与评价方法”、“高速加工在木工机械上的应

用”、“木工圆锯片制造过程中残余应力研究”等专题

进行了交流。与会者认为，随着世界经济一体化进程

的深入，国际间技术交流与合作日益重要。

通过本次研讨会，不仅加深了我国木材加工领域

与国外同行间的交流，更为进一步全面科技合作打下

了良好的基础，对加速我国及世界范围内的木工刀具

技术进步起到了推动作用。

会议由国家林业局北京林业机械研究所和日本

兼房株式会社联合举办，《木材工业》、《中国人造板》、

《中国绿色时报》、《木材加工机械》、《林产工业》等多

家媒体支持。
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