


专注切削  用心服务



公司简介
Company Introduction

上海井研精密工具有限公司（IKEN）成立于2011年，位于上海，开展 CBN、PCD

精密超硬刀具的研发、生产与销售。

产品面向汽车、轨道交通、船舶、航空、医疗、能源等领域的零部件加工需求。井研结合工件

材料、图纸要求和加工条件，提供刀具选型、非标定制及加工应用沟通支持。具体产品适用范

围和技术要求，以双方确认的产品文件为准。

井研秉持“公平公正、合作开放、学习创新、创造价值”的企业价值观，与客户共同讨论切削

加工中的实际需求。产品方案与加工参数需结合机床、夹持、冷却及现场工况进行验证。

















涂层选用参考

涂层选择需结合工件材料、加工方式及切削

条件评估。不同工况的刀具磨损与寿命可能

不同，建议通过试切确认。

涂层用于调整刀具表面的耐磨、耐热等性能。
加工表面质量与刀具状态、材料及切削条件有关。
具体效果需在实际工况中验证。





刀具磨损与验证
刀具磨损与寿命受工件材料、刀型及加工条件影响。
请结合加工要求调整进给量，并通过实际工况试切验证。











































































































PCD（多晶体人造金刚石烧结体）刀具由金刚石微粒与结合剂等经高温高压烧结制
成。









IKEN 加工应用案例 官网修订版 2026-10-15

案例03 · 机械泵体端面铣削

刀具来源 刀具信息 寿命（件/刃） 判定方式

对比刀具
（品牌及型号不公开）

型号不公开 20 磨损

井研刀具 APGT160404-STF-L1 IKN1690 50 磨损

工件示意图

数值按“对比刀具 / 井研刀具”顺序列示

工件 / 材料 机械泵体 / HT250

硬度 / 切削形态 HB200 / 断续

加工方式 / 位置 铣削 / 端面

冷却 / 粗糙度 干式 / Ra1.6

装夹 / 工件强度 一般 / 一般

切深ap (mm) 0.3 / 0.3

切速Vc (m/min) 400 / 400

每转进给fn (mm/rev) 0.12 / 0.12

齿数 Z=8 / Z=8

案例04 · 外星轮内球面车削

刀具来源 刀具信息 寿命（件/刃） 判定方式

对比刀具
（品牌及型号不公开）

型号不公开 500 崩刃

井研刀具 3HP-TNGA160416-STH IKN9000C3 600 崩刃

工件示意图

数值按“对比刀具 / 井研刀具”顺序列示

工件 / 材料 外星轮 / 20CrMnTiH

硬度 / 切削形态 HRC58-63 / 断续

加工方式 / 位置 车削 / 内球面

冷却 / 粗糙度 干式 / Ra0.8

装夹 / 工件强度 一般 / 一般

切深ap (mm) 0.2 / 0.2

切速Vc (m/min) 150 / 150

每转进给fn (mm/rev) 0.12 / 0.12

以上为所列工况下的个案记录，不代表所有应用结果。选型、加工参数与安全使用条件，应结合实际工件、机床和质量要求通过试切确
认。



IKEN 加工应用案例 官网修订版 2026-10-15

案例06 · 传动齿轮轴外径车削

刀具来源 刀具信息 寿命（件/刃） 判定方式

对比刀具
（品牌及型号不公开）

型号不公开 150 光洁度

井研刀具 3HP-TNGA160408-STF IKN4500C2 200 光洁度

工件示意图

工件材料 42CrMo

硬度 HRC58-62

装夹刚性 良

冷却方式 湿切

切速Vc (m/min) 220

进给f (mm/rev) 0.11

切深ap (mm) 0.12

加工方式 / 位置 车削 / 外径

以上为所列工况下的个案记录，不代表所有应用结果。选型、加工参数与安全使用条件，应结合实际工件、机床和质量要求通过试切确
认。
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PCBN（多晶立方氮化硼）与PCD（多晶金刚石）是用于精密切削的超硬刀具材料。两类材料的组
成、颗粒、结合相及制造工艺不同，适用工件与加工方式也不同。

PCBN常用于淬硬钢、铸铁等材料的加工；PCD常用于铝合金及部分有色金属、非金属材料的加
工。具体适用性取决于工件材质、硬度、结构及机床、夹持和冷却条件。

选型与参数应结合产品技术文件及实际试切确认。材料性质和应用说明不构成对加工精度、效
率、刀具寿命或成本的统一保证。











多段式复合铰刀
用于复合孔加工及工序整合。零件一致性、加工效率与成本等实际效果，应结合工件要求
及现场试切结果评估。















服务与联系

从加工需求出发，与井研沟通

面向全国客户提供产品选型与加工应用沟通。

请通过统一联系方式咨询具体服务安排。

上海井研精密工具有限公司

地址：上海市青浦区新科路333号

电话：

邮箱：info@iken-tools.com

网址：www.iken-tools.com

服务范围、技术支持方式及响应安排，以双方沟通确认为准。

18001698576



官网公开版本说明

修订日期：2026-10-15
本版本保留原样本的型号、规格和主要技术表格，并调整公司介绍及部分宣传表述。
样本中的选型、切削参数、加工示例与材料性能说明供技术沟通参考。实际效果受工件材料、硬度、机床、夹
持、冷却及工况影响，应通过试切验证。
安全上限、安装与使用要求以最终产品技术文件及机床要求为准；请勿仅凭本样本设定设备参数。采购规格、
交付及服务内容以双方确认的文件为准。

上海井研精密工具有限公司
Shanghai IKEN Precision Tools Co., Ltd.

地址：上海市青浦区新科路333号

电话：18001698576
传真：021-69220726
网址：www.iken-tools.com
邮箱：info@iken-tools.com


