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湖南锐特超硬材料工具有限公司简介湖南锐特超硬材料工具有限公司简介

湖南锐特超硬材料工具有限公司专业从事超硬材料、刀具及其他制品
的研发、生产和销售。

湖南锐特通过多年积淀的核心技术生产出CBN单晶、微粉、镀覆、
树脂金刚石等高性能、多品种、全系列的超硬磨料产品，并利用其全
产业链优势和多项高温高压微结晶等多项专利技术生产出性能卓越的
CBN超硬切削刀具。

“让磨削和切削变得更经济、更高效”是湖南锐特永不放弃的追求。

湖南锐特CBN磨料是全球CBN砂轮制造企业的首选供应商，客户遍布
日本、美国、欧洲、韩国、台湾等国家和地区。湖南锐特CBN超硬刀具
更是享誉汽车、机械装备、轨道交通、风电、冶金轧辊、水泵、轴承、
齿轮等机械加工领域。



 湖南锐特已成熟掌握了CBN刀具的设计制造和切削应用技术。湖南锐特的

CBN刀具，在抗冲击性能方面已经取得了革命性的提高，其切削性能和应

用范围已经取得了巨大突破。

 湖南锐特的CBN整体聚晶刀片，可以对淬火钢、高铬高镍、高速钢等材料

进行粗、精加工，可以对淬硬材料进行高效断续切削；可以对多种铸铁材料

进行高速切削。比如以100 m/min的速度加工淬硬齿轮，以2000 m/min以
上的切削速度加工灰口铸铁。

 湖南锐特首创的CBN焊接刀具，其结构形式、焊接技术均属国际领先水平。

多规格、多品种的湖南锐特超强焊接聚晶立方氮化硼刀片可以适应更多加工

场合需要。

 湖南锐特CBN系列刀具已成为重载、高效、绿色切削的首选刀具。

 湖南锐特的CBN刀具在汽车零部件加工方面已经取得了很多成功应用案

例，在降低制造成本、提高生产效率方面取得了显著的效果。

湖南锐特CBN刀具简介湖南锐特CBN刀具简介



加工材料：QT200
硬度：HB190-220
刀片：CBN7500
Vc=1799m/min
ap=0.50mm
f=4298mm/min
刀具耐用度：80件/刃,T=49秒/件
粗糙度：Ra1.6μm

精铣重汽发动机箱体

湖南锐特CBN刀具的
性能与某国外知名
品牌CBN刀具相当，
性价比是其3倍.

一. 汽车发动机应用案例一. 汽车发动机应用案例



加工材料：QT200
硬度：HB210
Vc= 667 m/min
ap=1~3mm
f=1600 mm/min
粗糙度：Ra1.6 μm

铣削变速箱箱体

二. 汽车变速箱应用案例二. 汽车变速箱应用案例

湖南锐特CBN刀具的加
工效率是硬质合金刀
具的3.5倍，刀具耐用
度是硬质合金刀具的8

倍.
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三. 汽车刹车系统应用案例三. 汽车刹车系统应用案例

粗车汽车刹车盘

加工材料：HT200
硬度：HB190-200
刀片：CBN350 CNMN 

120712
Vc=450~620m/min
ap=1mm，f=0.5~0.8mm/r
Ra3.2μm
加工件数：150件/刃

湖南锐特CBN刀具是
某国外知名涂层合
金刀具耐用度的

3.75倍，并提高功
效75%

湖南锐特刀具实验机床



加工材料：HT200
硬度：HB190-200
工件尺寸：D250~D400
刀片：CBN750 CNMN

120404
Vc=776m/min
ap=0.20mm  
f=0.15mm/r
Ra1.6μm
加工件数：100件/刃

精车汽车刹车盘

湖南锐特CBN刀具是
某国外涂层合金刀
具耐用度的4倍，效

率提高3倍



车削汽车刹车毂

加工材料：QT450
硬度：HB230
工件尺寸：D419X230
刀片：CBN350 

WNMN080412 S03020
车刀杆：CWLNR3232P12-95
Vc=260m/min
ap=2.5mm
f= 0.5mm/r
加工数量：80件/刀尖

湖南锐特CBN刀具
比国内知名合金刀
具效率提高4倍以
上，成本降低60%



车削汽车马蹄形刹车片

加工材料：HT250 
硬度：HB200
刀片：CBN350 
CNMN120412 S03020
Vc=160m/min
ap= 2.5mm  
f=0.5mm/r

湖南锐特CBN刀
具耐用度是进口
合金刀具的3倍
，成本降低50%



湖南锐特CBN以车代磨加工齿轮

1.其尺寸精度可以控制在±0.01mm,。
2.粗糙度可控制在Ra0.8-1.6μm以下。
3.降低了购置磨床设备的投资。
4.一次装夹可以完成全部复杂形面的精加工，缩短了生产节拍。
5.干式切削，节能环保。

注： 实际加工精度与机床精度有关

四. 汽车齿轮应用案例四. 汽车齿轮应用案例



加工材料：淬火合金钢
硬度：HRC48
刀片：CBN960 TNGA 110304 

S01020-6S
Vc=100-120m/min;ap=0.06mm,
f=0.06mm/r 
Ra0.8-1.6μm

精镗内孔，实现以车代磨

湖南锐特CBN刀具
与国外某品牌
PCBN相当，成本

降低40%



精车变速箱齿轮

国外品牌



精车淬硬齿轮轴

加工材料： 17CrNiMo6
硬度：HRC57
刀片：CBN900 SNMN 

12T612 S02020 
车刀杆：CSXNR4040S12T6
机床：61160
Vc=60m/min；
ap=0.5mm,f=0.6mm/r

湖南锐特CBN刀具
耐用度是进口合
金刀具的3-5倍，
成本降低65%



CBN刀具在齿轮

行业的应用报告



镗削缸套内孔

五. 汽车缸套应用案例五. 汽车缸套应用案例

粗加工
加工材料：合金铸铁
硬度：HRC55
工件尺寸：D330X550
刀片：CBN350SNMN120412
车刀杆：中置45度
Vc=60m/min,ap=1.5mm  
f=0.5mm/r

精加工
刀片：CBN750
Vc=180m/min
ap=0.5mm ，f=0.5mm/r
加工件数：100件/刃

湖南锐特CBN刀具加
工效率是国内某知
名品牌硬质合金刀
具的4倍，并使月刀
具费用降低了50%



刹车盘

六. 汽车车桥应用案例六. 汽车车桥应用案例

加工材料：HT200;硬度：HB180
Vc=400m/min;ap=0.5-2mm;f=0.5mm/r

底板

螺母

减壳

湖南锐特CBN刀具比国内
知名合金刀具的效率提高

3倍，成本降低45%



车削汽车曲轴减震皮带轮

七. 汽车曲轴减震皮带轮应用案例七. 汽车曲轴减震皮带轮应用案例

加工材料：HT200,   硬度：HB220
刀片：CBN750 SNGA 120408 S01020
粗加工：Vc=300m/min；ap=3mm，f=0.6mm/r
精加工：Vc=650m/min；ap=0.5mm，f=0.6mm/r
加工件数： 500 件/刃

湖南锐特CBN刀具比国内
知名合金刀具的效率提高
3倍，刀具费用降低一半



上轴承 气缸

RBN7000  添加切削液

八. 空调压缩机应用案例八. 空调压缩机应用案例

加工材料：HT250 HT200   硬度：HB160-230 
刀片：CBN750  
Vc=350-450m/min；ap=1-2.5mm，f=0.6mm/r

湖南锐特CBN刀具耐用度是
国外涂层刀具的4-5倍



 湖南锐特具有从CBN磨料到CBN刀具的完整产业链规模优势， 自
主研发制造的CBN刀具材质具有更优良的性能；可针对不同的加
工材料和切削系统调整配方与工艺，以获得最好的切削性能。

湖南锐特超硬材料工具有限公司CBN刀具优势湖南锐特超硬材料工具有限公司CBN刀具优势

 湖南锐特首创CBS贯通焊接工艺，比传统焊接工艺具有更高的耐
热性和更高的结合强度。

湖南锐特超硬材料工具有限公司
向您郑重承诺

将您的加工成本最少降低20%！

客户中心： 0731-89853480                    传 真： 0731-89853490
E-mail:allendiamond@vip.126.com             Http://www.china-superabrasives.com


