
2023年常州市新北区五金刀具

产品质量监督抽查分析报告
一、内容摘要

根据常州国家高新技术产业开发区（新北区）市场监督管理局文件关于开展2023年度刀具产品质量监督抽查任务要求（任务编号：常高新市管质抽（2023）006号），常州检验检测标准认证研究院于2023年8月29日～10月31日对常州市新北区内五金刀具产品进行了区级专项监督抽查。

本次共抽查生产企业10家，计划任务10批次，实抽10批次,对外观、尺寸、形位公差、硬度、表面粗糙度等项目进行了检测，合格产品10批次，抽检合格率100%。

二、产品和产业概况

（一）产品概况

五金刀具是机械制造中用于切削加工的工具，又称切削工具。绝大多数刀具是机用的，但也有手用的，由于在机械制造中使用的刀具基本用于切削金属材料，所以刀具一词就理解为金属切削刀具。我国的机械刀具品种有各种铣刀、滚刀、丝锥、钻头等，材质主要为工具钢、硬质合金和超硬材料等。作为切削加工中重要的工艺装备，刀具技术对现代制造产业的发展起着极其重要的作用。

随着制造技术的发展，切削加工作为制造技术的主要基础工艺，进入了以发展高速切削、开发新的切削工艺和加工方法、提供成套技术为特征的发展新阶段。与此同时，刀具技术也向着高硬度、高速度、高精度和干式加工方向发展，在汽车、航空航天、能源、军事、模具等领域发挥着重要作用。近几年，先进制造业列为我国重点优先领域，高档数控机床与基础制造技术被列入16个重大专项之一，各种政策、措施也助推数控机床产业的高速发展，从而带动我国刀具行业快速发展。

制造业的加工技术水平受刀具行业整体水平的影响较大，而制造业的发展也会促进刀具行业的发展。根据制造业发展的需要，多功能复合刀具、高速高效刀具将成为刀具发展的主流。面对日益增多的难加工材料，刀具行业必须改进刀具材料、研发新的刀具材料和更合理的刀具结构。

（二）产业概况

目前国内五金刀具企业有3000多家，主要分布在江苏、湖南、成都、哈尔滨、上海、贵州、山东等地。江苏五金刀具企业主要集中在常州西夏墅镇和镇江丹阳市。五金工具产业是丹阳市的传统优势产业，已成为亚洲最大的金刚石锯片、钻头生产基地之一。常州西夏墅镇位于沪宁高新技术产业带和沿江化工产业带 ，其刀具产业已有50多年历史，集中各类刀具企业500多家，在全国刀具市场占有重要的一席之地。

五金刀具产品由于与加工设备配套使用，有其特殊性和专业性，客户群体基本为企业用户，以生产厂家订制为主，所以刀具产品的销售渠道为生产厂家直接销售为主，市场实体店和电商销售此类产品占比非常小。

三、检验检测概况

（一）检验检测项目概况

本次专项监督抽查涉及的检验检测项目、方法和判定依据等，见表1。

表1 检验检测项目及依据
	产品类别
	检验检测项目
	检验检测依据
	检验检测方法名称
	备注

	刀具

（麻花钻）
	工作部分直径总倒锥量
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	
	工作部分对柄部轴线的径向圆跳动
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	
	钻芯对工作部分轴线的对称度
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	
	切削刃对工作部分轴线的斜向圆跳动
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	
	柄部硬度
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	
	工作部分硬度
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	
	外观质量
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	
	柄部表面粗糙度
	GB/T 17984-2010
	麻花钻 技术条件
	

	刀具

（立铣刀）
	外观质量
	GB/T 6118-2010
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	表面粗糙度
	GB/T 6118-2010
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	工作部分直径倒锥度
	GB/T 6118-2010
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	圆周刃对柄部轴线的径向圆跳动
	GB/T 6118-2010
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	刀具

（立铣刀）
	端刃对柄部轴线的端面圆跳动
	GB/T 6118-2010
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	工作部分硬度
	GB/T 6118-2010
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	刀具

（直柄立铣刀）
	圆周刃对柄部轴线的径向圆跳动
	GB/T 16770.2-2008
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	端刃对柄部轴线的端面圆跳动
	GB/T 16770.2-2008
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	工作部分倒锥度
	GB/T 16770.2-2008
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	外观质量
	GB/T 16770.2-2008
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	
	柄部外圆表面粗糙度
	GB/T 16770.2-2008
	整体硬质合金立铣刀 第2部分：技术条件
	

	刀具

（中心钻）
	切削刃角度公差
	GB/T 6078-2016
	中心钻
	

	
	钻孔部分对柄部轴线的径向圆跳动
	GB/T 6078-2016
	中心钻
	

	
	锥角部分切削刃对柄部轴线的斜向圆跳动
	GB/T 6078-2016
	中心钻
	

	
	硬度
	GB/T 6078-2016
	中心钻
	

	
	外观质量
	GB/T 6078-2016
	中心钻
	

	
	表面粗糙度
	GB/T 6078-2016
	中心钻
	


四、监督抽查结果分析

（一）综合分析

本次五金刀具产品监督抽查依据《2023年常州市五金刀具产品质量监督抽查实施细则》，样品主要通过常州市新北区内生产企业现场抽样获取。本次监督抽查任务共10批次，实际抽到10批次，抽样企业主要集中在常州市工具名镇西夏墅镇。本次抽检刀具产品分为麻花钻、铣刀两大类，经抽样检验，10批次产品全部合格，合格率为100%。

表2 不同类别刀具质量监督抽查合格率统计表

	产品分类
	样品批次
	合格批次
	合格率（%）

	麻花钻
	1
	1
	100

	铣刀
	9
	9
	100

	合计
	10
	10
	100


（二）检验检测项目分析

本次五金刀具产品监督抽查实际抽到10批次，抽样企业主要集中在常州市工具名镇西夏墅镇。本次抽检刀具产品分为麻花钻、铣刀两大类，经抽样检验，10批次产品全部合格，合格率为100%。主要检测项目为外观质量、几何形位公差和材料硬度。

本次监督抽查产品为依据国标生产的标准刀具，其中整体硬质合金直柄立铣刀共抽样9批次，麻花钻共抽样1批次，经抽样检验，全部合格。随着加工制造业的飞速发展，对刀具精度要求的不断提高，生产企业基本都配置了至少一台4轴连动或5轴连动的高精度数控机床，产品的质量能够满足国家标准规定的精度要求。部分企业的刀具产品虽然达到国家标准的要求，但精度公差偏大，还有进一步质量提升的空间。

五、消费提示

（一）购买时的常识

1、检查产品标识或标签

选择品牌知名度较高的刀具产品，“三无”的产品千万不要购买；如果产品存在质量问题，可以追溯到生产企业。正规企业生产的产品，质量有保障，其标识也比较规范，消费者可以通过检查产品标识是否齐全，来初步判断该产品是否由正规企业生产。产品标识至少应包含以下内容：商标和厂名、产品型号规格等。

2、检查产品外观

购买刀具产品时，应初步检查刀具产品的外观质量，注意观察切削刃应锋利，不应有崩刃，微裂纹等影响使用性能的缺陷。

3、产品功能选择

首先明确自己需要购买何种类型的刀具。刀具根据所用材料不同可以分为高速钢刀具，硬质合金材料刀具等；根据加工表面的形式可以分为各种加工外表面的刀具，孔加工刀具，螺纹加工刀具，齿轮刀具，切断刀具。根据刀具的结构，又可以分为整体刀具，嵌齿结构刀具等。刀具的种类多，用户要根据自己的用途和需要，来选择刀具的品种。

4、其他因素

查看原厂质量证明书，尺寸，切削性能，力学性能，材料、金相等检验项目，是否齐全、合格。批量购置前，建议对产品进行抽样检验，看是否符合标准或图纸要求，没有条件检验的单位也可委托有资质的质检单位检验，切实把好质量关。

（二）使用时的常识

刀具的使用应遵循相应的安全生产工作规范，设定好切削加工参数。现代切削加工刀具以硬质合金材料为主，在切削加工过程中不可避免产生切削碎片等，应配置必要的劳保用品，为了提高机床和刀具的使用寿命，需正确使用切削液。
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