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⚫ 投资要点 

刀具材料不同会较大程度地影响加工精度、表面加工质量、刀具

寿命、切削加工效率和生产成本等诸多方面，因此刀具材料应具备高

硬度、高强度及韧性、耐磨耐热性好、加工性能优良、性价比高等特

点。超硬刀具即是在现代工程材料加工对于生产效率及加工质量的更

高要求下应运而生的。超硬刀具主要为金刚石与立方氮化硼两类五小

类，其中以人造金刚石复合片（PCD）刀具及立方氮化硼复合片（PCBN）

刀具占主导地位。 

依托超硬材料特性在精加工环节占据优势，行业规模不断增大。

金刚石刀具多用于高速状态下加工有色金属和非金属材料，如各种耐

磨有色金属及非金属。立方氮化硼刀具由于其对铁族金属的化学惰

性，可广泛应用于黑色金属等难切削加工材料的高速切削加工。超硬

刀具凭借材料特性优势，带动如硬切削技术在汽车工业、模具、机床

等应用领域得到了极佳的效果，既缩短了工艺路线，又提高了加工效

率。我国在超硬材料方面具有明显的资源优势，行业上游原材料市场

竞争充分，供应充足。2021 年我国超硬刀具行业市场规模已增长至

57.80亿元，预计 2023年市场规模有望达到 73.12亿元。国外品牌占

据行业竞争优势地位，国内企业起步较晚不断追赶。 

下游新应用场景不断涌现，有望成为部分场景下的优选。新兴材

料不断迭代，最终形成行业内多种材料刀具共存态势。刀具下游应用

领域广泛、产品需求差异大，难以出现绝对主流，性价比是影响市占

率的关键。一方面，超硬材料刀具整体上技术含量更高，生产工艺更

为复杂，工业生产制造过程中部分工件的加工已无法继续使用传统硬

质合金刀具。另一方面，现阶段超硬刀具的价格水平是硬质合金刀具

产品的十数倍乃至几十倍，价格水平的鸿沟使得本来超硬刀具拥有的

低损耗、耐用性、高精度等优势区间，在规模化生产中无法体现出优

势。未来生产成本若能逐步降低，有望成为部分应用场景下的更优选

择。一）汽车。超硬刀具已大量应用在汽车行业的精密加工中，加工

技术成熟；二）航空航天。超硬刀具凭借刀具寿命、加工精度及稳定

性优势打开航空航天领域市场；三）消费电子。3C行业精密结构件开

始引入钛合金等高端材料，使用超硬刀具加工性价比优势显现；四）

人形机器人。超硬刀具能够满足硬铣工艺要求，提升滚珠丝杠性能及

产能，人形机器人打开滚柱丝杠想象空间。 

⚫ 风险提示： 

超硬刀具市场竞争加剧风险；下游新应用场景起量不达预期风

险；国内制造业复苏不及预期风险。 
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1 超硬刀具行业：行业规模及应用领域不断拓宽，规模效应

有望促进成本下降 

1.1 依托超硬材料特性在精加工环节占据优势，行业规模不断增大 

刀具材料不同会较大程度地影响加工精度、表面加工质量、刀具寿命、切削

加工效率和生产成本等诸多方面。刀具切削时要承受高压、高温、摩擦、冲击和

振动等作用。因此，刀具材料应具备如下一些基本性能： 

（1） 硬度和耐磨性：刀具材料的硬度必须高于工件材料的硬度，刀具材

料的硬度越高，耐磨性就越好。 

（2） 强度和韧性：刀具材料应具备较高的强度和韧性，以便承受切削力、

冲击和振动,防止刀具脆性断裂和崩刃。 

（3） 耐热性：刀具材料的耐热性要好，能承受高的切削温度，具备良好的

抗氧化能力。 

（4） 工艺性能和经济性：刀具材料应具备好的锻造、热处理、焊接、磨削

加工性能等，而且要追求高的性价比。 

 

图表1：不同刀具材料性能参数对比 

 

资料来源：国际金属加工网，中邮证券研究所 
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超硬刀具即是在现代工程材料加工对于生产效率及加工质量的更高要求下

应运而生的。超硬刀具材料，主要为金刚石与立方氮化硼两类，其化学成分及其

形成硬度的规律与其他刀具材料（硬质合金、高速钢等）不同，立方氮化硼（CBN）

晶体结构为面心立方体，金刚石由碳元素转化而成，其晶体结构与立方氮化硼相

似。它们的硬度大大高于其他物质，同时具备高耐磨耐热性、良好的导热性、工

艺性以及较低的摩擦系数等特点。实际使用中，尤以人造金刚石复合片（PCD）刀

具及立方氮化硼复合片（PCBN）刀具占主导地位。 

 

图表2：超硬刀具材料主要分类 

超

硬

刀

具

材

料

分

类 

金刚石类 

天然&人工合成单晶金刚石 

聚晶金刚石（PCD）及其复合片（PDC） 

CVD金刚石 

立方氮化硼类 
聚晶立方氮化硼（PCBN） 

CVD立方氮化硼涂层 
 

资料来源：华菱超硬，中邮证券研究所 

 

金刚石刀具主要分为①单晶金刚石刀具；②聚晶金刚石刀具：20世纪 60年

代发展起来，以石墨为原料加入催化剂经高温高压烧结而成，成本远低于天然金

刚石；③CVD金刚石刀具：采用化学气相沉积的方法，在异质基体（如硬质合金、

陶瓷等）上合成金刚石膜，拥有与金刚石相似的结构和特性，在木材加工和修整

刀具上有一定的应用。 

特性方面，首先，金刚石是目前已经发现的自然界中最硬的材料，显微硬度

达 10000HV，耐磨性是硬质合金的 60-120倍，在加工高硬度材料时，寿命是硬质

合金刀具的十到一百甚至数百倍。其次，单晶金刚石的刀刃钝圆一般达0.1-0.5μm，

天然金刚石刀具可高达0.005-0.008μm，能够进行超薄切削和超精密加工。同时，

其与有色金属之间的摩擦系数通常在 0.1-0.3 之间，约为硬质合金刀具的一半，

加工时切削力小。另外，金刚石的热导率为硬质合金的 1.5-9倍，热膨胀系数为

硬质合金的几分之一，约为高速钢的 1/10。切削热容易散出，因切削热变形情况

也很小，非常适合精密加工。 

应用方面，金刚石刀具多用于高速状态下加工有色金属和非金属材料，如各

种耐磨有色金属（硅铝合金、铜和铜合金、硬质合金等）、耐磨非金属（陶瓷材

料、石墨材料、塑料橡胶、玻璃钢等）。不足之处一是热稳定性相对较差，在切削

温度超过 700℃时，硬度就会变低，二是不适合切削黑色金属，因为金刚石中的

碳原子在高温下容易与铁原子作用，造成刀具损坏。 
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图表3：金刚石刀具实物图 图表4：立方氮化硼刀具实物图 

 

 

资料来源：沃尔德官网，中邮证券研究所 资料来源：沃尔德官网，中邮证券研究所 

 

立方氮化硼（CBN）是利用高温高压技术人工合成的又一超硬刀具材料，由

于单晶 CBN 的粒径小，且存在易劈裂的“解理面”，无法直接用于制造刀具，所

以用于切削刀具的大多数是聚晶立方氮化硼（PCBN）。PCBN 是在高温高压下将细

微的 CBN材料通过结合相（TiC、TiN、Al、Ti等）烧结在一起的多晶材料，PCBN

刀具可分为①整体 PCBN 刀片：通体由 PCBN 烧结而成，切削刃多，适合大切削、

高速切削；②PCBN复合刀片：是在强度和韧性较好的硬质合金基体上焊接 PCBN，

可以兼顾较好的韧性和较高的硬度及耐磨性，分为整体焊接、整体复合及复合焊

接等。 

特性方面，CBN 的显微硬度可达 8000-9000HV，热导率为 79.54W（m·K），在

硬度和热导率方面仅次于金刚石，且热稳定性（1300~1500℃）非常好，比金刚石

高出近一倍，同时其对于黑色金属有极强的化学稳定性，与铁系材料在 1200-1300℃

时也不起化学反应，并具有很高的抗氧化能力，目前广泛应用于铸铁和淬火硬钢

制品的切削加工中。 

应用方面，鉴于立方氮化硼刀具材料对于铁族金属的化学惰性，可广泛应用

于黑色金属的高速切削加工，如淬火硬钢、高锰钢、灰铸铁、冷硬铸铁、合金铸

铁等难切削加工材料。CBN刀具的不足之处一是不宜用于低速、冲击载荷较大的

粗加工，二是不适合切削塑性大、硬度低的材料，如软的铁系金属、铜合金、铝

合金等，因为切削这些金属时会产生严重的积屑瘤，在精加工过程中使加工表面

恶化，刀具耐用度降低。 

许多加工新概念如绿色加工、以车代磨、以铣代磨、硬切削加工、高速切削、

干式切削等都因超硬刀具的应用而起，例如超硬刀具带动的硬切削技术（对高硬

度材料直接进行切削加工）在汽车工业、模具、机床等应用领域得到了极佳的效

果，直接采用 CBN刀具加工铸铁件和淬硬钢件，既缩短了工艺路线，又提高了加

工效率，取得了较好的经济效果。 
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图表5：超硬刀具产业链上下游 

 

资料来源：智研咨询，中邮证券研究所 

 

行业上游原材料市场竞争充分，供应充足。超硬刀具行业上游主要为生产聚

晶金刚石及复合片、聚晶立方氮化硼及复合片、大尺寸单晶金刚石的企业。国外

厂商主要有英国元素六、韩国日进集团、美国 DI 公司等，国内厂商主要有中南

钻石、黄河旋风、四方达等大量企业。我国在超硬材料方面具有明显的资源优势，

目前我国金刚石产量占世界总产量的 80%以上，立方氮化硼产量占世界总产量的

60%以上，2020-2022年我国人造金刚石产量分别为 148.74 亿克拉、162.35亿克

拉、162.95亿克拉，中国已经是世界第一大超硬材料生产国。 

 

图表6：2013-2023E 我国超硬刀具行业市场规模、结构及同比增速 

 

备注：2021-2023E 期间同比增速取两年间 CAGR 值 

资料来源：智研咨询，中商情报网，中邮证券研究所 
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超硬刀具行业规模不断扩大，发展前景广阔。根据智研咨询及中商情报网统

计预测数据，2021年我国超硬刀具行业市场规模已经从 2013年的 33.83亿元增

长到 57.80亿元，期间除 2019-2020年受中美贸易摩擦及疫情等因素影响，产业

规模有所下滑以外，一直保持两位数的正增长，预计 2023 年我国超硬刀具行业

市场规模有望达到 73.12 亿元，其中金刚石刀具市场占比 43.97%，PCBN 刀具市

场占比 56.03%。 

行业下游用途广泛，汽车工业发展为主要推动力。超硬刀具用途十分广泛，

下游市场包括各类型显示屏、触摸屏切割，电子产品的壳体加工，汽车关键零部

件加工，航空航天、军工、新能源等行业关键设备及部件加工等领域。汽车工业

是我国超硬刀具最大的下游应用领域，占比近 70%。随着新能源汽车的快速发展

和逐渐普及，车身轻量化需求带动铝合金等轻质材料在汽车工业中的运用比例迅

速攀升，推动了超硬刀具行业快速发展。 

 

图表7：超硬刀具行业企业竞争格局 

分类 企业 概况 

国外企业 

瑞典山特维克 
1862年成立，其旗下子公司生产的硬质合金、高速钢刀具及其他材料

制品的市场占有率常年位居世界第一 

美国肯纳金属 1938年成立，全球第二大刀具供应商 

日本住友 1897年成立，世界上最著名的通信厂商和工业制造厂商之一 

国内企业 

北京沃尔德超硬工具有限公司 

创立于 2006年，是一家主要从事超硬刀具及超硬材料制品研发、生产

和销售业务的高新技术企业。主营产品 PCD/PCBN/CVDD切削刀具，

整体硬质合金刀具，钻石刀轮及其配套产品。产品广泛应用于消费电

子、汽车制造、工程机械、航空航天、能源设备等行业。 

郑州市钻石精密制造有限公司 

1997年成立，产品涵盖各种标准、非标准 PCD/PCBN刀具系列、珩磨

头/珩磨杆工具系列、PCD/PCBN孔加工刀具系列、天然金刚石/人造单

晶工具系列以及刀柄/刀杆/刀夹系列，广泛应用于汽车制造、精密电

子、医疗器械等高端精密制造领域。 

威海威硬工具股份有限公司 

2000年成立，新三板挂牌，代码 430497，产品主要包括车镗刀，槽

刀，加工淬硬钢刀具，角度成型刀，高速铣刀片、铣刀，可转位刀片/刀

具，高精度复合旋转刀具，硬质合金专用刀具等几大系列。刀具质量与

稳定性国内领先，替代进口，出口欧美。 

深圳市中天超硬工具股份有限公司 

2010年成立，成立 23年以年，在汽车发动机、变速箱等汽车零部件加

工行业早早地确立了一线品牌的地位，长期与欧日等进口刀具品牌竞争

﹔随着电子行业的发展，近 5年来，中天公司在 3C电子金属外壳加工

行业也享有极高的声誉。 
 

资料来源：各公司官网，中邮证券研究所整理 
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国外品牌占据行业竞争优势地位，国内企业起步较晚不断追赶。近年来，我

国超硬刀具行业发展迅速，正逐步向中高端市场进军，但现阶段超硬刀具行业占

据优势地位的仍然是欧美日等老牌刀具企业，代表企业有瑞典山特维克、美国肯

纳金属、日本住友，国际龙头企业能够提供超硬刀具上下游全产业链服务，竞争

实力较强。国内超硬刀具相关制造企业已超千家，主要分布于长江三角洲、珠江

三角洲和环渤海等市场经济和民营经济较为发达的地区，代表企业主要有上市公

司北京沃尔德超硬工具有限公司，非上市的郑州市钻石精密制造有限公司、威海

威硬工具股份有限公司、深圳市中天超硬工具股份有限公司等，主要以性价比优

势逐步开拓市场。 

 

1.2 下游新应用场景不断涌现，有望成为部分场景下的优选 

新兴材料不断迭代，最终形成行业内多种材料刀具共存态势。行业早期主要

采用高速钢刀具，随后硬质合金和陶瓷刀具出现并逐步替代高速钢刀具，近年来

超硬材料刀具发展迅速并在部分领域替代陶瓷和硬质合金刀具，目前看来并非性

能参数更优的新材料会一家独大，而是呈现出多种材料刀具共存的情形。 

刀具下游应用领域广泛、产品需求差异大，难以出现绝对主流，性价比是影

响市占率的关键。超硬刀具与硬质合金、陶瓷刀具在部分领域应用存在重合，刀

具下游企业在选择不同材料刀具时会综合考虑加工效率、加工精度与刀具成本。

在低硬度、易加工材料和加工精度相对较低的领域，硬质合金与陶瓷刀具较超硬

材料刀具加工效率较低、寿命较短，但是产品单价更具优势，企业通常使用硬质

合金与陶瓷刀具进行加工。在高硬度、难加工材料和加工精度要求高的领域，超

硬刀具由于使用寿命长，加工效率高，加工精度高，逐渐替代传统硬质合金和陶

瓷刀具，有望成为细分领域的市场主流。目前，硬质合金、陶瓷和超硬材料刀具

均处于快速发展期间，且硬质合金刀具占据绝大部分市场份额，规模效应显著，

超硬刀具只有在加工效率、使用寿命、加工精度和使用成本等多方面因素综合考

量中更具综合优势，才能实现在重合应用领域市占率的替代。 

超硬刀具有望成为部分应用场景下的更优选择。一方面，相较于硬质合金刀

具、陶瓷刀具，超硬材料刀具整体上技术含量更高，生产工艺更为复杂。近年来，

随着我国高端制造、精密制造和新材料行业持续稳步发展，工业生产制造过程中

部分工件的加工已无法继续使用传统的硬质合金、陶瓷刀具，转而使用金刚石或

立方氮化硼刀具。另一方面，现阶段超硬刀具的价格水平是硬质合金刀具产品的

十数倍乃至几十倍，价格水平的鸿沟使得本来超硬刀具拥有的低损耗、耐用性、

高精度等优势区间，在规模化生产中无法体现出优势。未来，随着超硬刀具生产、

加工技术的进步，如果金刚石和立方氮化硼刀具的生产成本能够逐步降低，逐渐

显现出相较传统刀具的经济优势，那么在部分有色金属、复合材料加工领域，硬

质合金、陶瓷刀具将逐渐被替代，新型超硬刀具将成为性能更佳、效率更高、综

合成本更低的选择。 
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图表8：超硬刀具与硬质合金刀具价格水平 图表9：超硬刀具与硬质合金刀具价格对比 

  2016 2017 2018 2019 2020H1 

车削刀片（元/片）   6.46  6.82  6.74  6.51  

铣削刀片（元/片）   5.08  5.30  5.48  4.89  

钻削刀片（元/片）   7.80  7.34  7.20  6.01  

超高精密刀具（元/件） 169.84  191.21  179.18      

高精密刀具（元/件） 40.92  47.49  54.57      

 

 

资料来源：华锐精密招股书，沃尔德招股书，中邮证券研

究所 

资料来源：华锐精密招股书，沃尔德招股书，中邮证

券研究所 

 

一） 汽车 

超硬刀具已大量应用在汽车行业的精密加工中，加工技术成熟。汽车发动机

活塞、缸体、缸盖、汽车轮毂、变速箱齿轮壳体、曲轴和凸轮轴等已广泛使用超

硬材料进行加工。其中，汽车领域的超高速磨削基本以 CBN 砂轮为主，近年来国

内 CBN砂轮取得了较大进展，在技术水平上与国外先进产品相比差距不大，但在

实际应用中汽车整机厂使用的工具大都由国外 CBN砂轮垄断，国产 CBN砂轮主要

在汽车配件厂(曲轴、凸轮轴等)使用，占比约 80%，在转向器变速箱、万向节等

配件的加工上国产砂轮正在逐步实现进口替代；PCD超硬刀具高速铣削已逐渐应

用于汽车发动机活塞、缸体、缸盖等零件的精密加工中，国产 PCD在性能、品种

系列和质量的稳定性上，国外相比还存在差距；PCBN刀具在气门阀座圈，刹车盘

以及发动机缸体缸盖的精密加工中应用较广。PCBN 的国内外差距较 PCD 更大，

目前在铸铁类的粗加工方面国内高含量 PCBN 产品已占主流，但是在加工淬硬钢

的低含量 PCBN和精加工方面仍以国外品牌为主。 

 

二） 航空航天 

超硬刀具凭借刀具寿命、加工精度及稳定性优势打开航空航天领域市场。

根据中国机床工具工业协会以及《第五届切削刀具用户调查分析报告》（韩景春

等）的统计数据，2022年我国刀具市场消费总规模为 464亿元，其中航空航天

市场占比约为 9.91%，市场消费规模约 46亿元，随着国产大飞机的商业运行及

订单持续落地，航空航天刀具市场空间将逐步增加。航空航天领域的主要零部

件材料较为固定，都是以耐高温的金属和非金属材料，以及轻量化材料如复合
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材料为主。由于航空航天零部件原材料和加工成本极高，所需刀具的难点主要

体现在加工寿命、加工精度和刀具稳定性上：加工寿命方面，如航空发动机上

部分盘环类零件加工，加工一个完整的零部件，中间不允许存在换刀现象，因

此对刀具使用寿命要求极高；而在加工精度方面，如发动机叶片叶轮等型面精

加工以及盘环类零件精加工，均要求刀具尺寸公差和跳动精度非常高；在刀具

稳定性方面，对同一批次刀具以及不同批次间刀具的稳定性要求极高，所有刀

具均应当达到客户设定的额定刀具寿命。中国航空工业电子采购平台的刀具企

业，国产刀具厂家有 30家，进口厂家有 19家。考虑到国家政策大力支持产业

链安全自主可控，国内超硬刀具厂商有望逐步实现对进口产品的替代。 

 

三） 3C 消费电子 

3C 行业精密结构件开始引入钛合金等高端材料，使用超硬刀具加工性价比

优势显现。根据艾邦高分子数据，钛合金手机中框整体良率约为 30%-40%，远低

于铝合金中框的 80%；且加工时间长，约为铝合金的 3-4倍；同时，由于钛合金

的特殊性质，对刀具也提出了严苛要求。PCD刀具的轮廓刀、倒角刀、铣刀在钛

合金产品外壳加工上具备很好的应用，产品可以一次成型，提高了加工效率和最

终良率，同时保证了产品的表面光洁度。2022年苹果高端智能手表的钛合金表壳

生产中，已经开始使用某国产品牌的超硬刀具，同时更多的智能手机品牌也开始

大量使用钛合金材料，加之消费电子的复苏，利好超硬刀具在消费电子领域未来

业务的拓展。 

 

四） 人形机器人 

超硬刀具能够满足硬铣工艺要求，提升滚珠丝杠性能及产能。硬铣螺纹技术

在欧洲已被研究多年，并于 20世纪 80年代推出了数控旋风铣床，现已广泛应用

于滚珠丝杠螺纹加工，磨削工艺已基本废弃。在国内，虽然滚珠丝杠硬铣技术应

用已有 10 多年的历史，但是滚珠丝杠螺纹加工还是以磨削为主，系硬铣技术对

于被加工零件材料、铣削刀具和切削参数等方面均存在要求。硬铣滚珠丝杠螺纹

滚道加工工艺工序少，可比传统磨削工艺少 3-5道工序。经统计，传统磨削工艺

中，螺纹磨削时间占整个工艺流程的 2/3。基于螺纹磨削切削用量的限制，并且

在磨削过程中要不断地修整砂轮和校直丝杠，工时较长。硬铣螺纹工艺是将螺纹

滚道一次成形铣削，不仅减少了工序，而且不必反复修整刀具和校直，在一定程

度上降低了螺纹加工所占时间份额，从而大大缩短了滚珠丝杠加工周期，提高了

加工效率。同时，硬铣工艺可避免磨削工艺进给量过大而带来的滚道退火问题。

在磨削工艺里，粗磨螺纹过程中，由于进给量较大，经常会出现由于切削温度高

而使螺纹滚道退火，从而降低表面硬度，导致滚珠丝杠在应用过程中预紧力丧失、

精度保持性降低及可靠性差。硬铣工艺中，每次进刀切削量较小，铣削速度高，

不会出现退火现象。根据沃尔德公司公告称，其从客户处验证发现，PCBN旋铣刀
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片在刀具耐磨损能力、刀具使用寿命及加工表面质量等方面，均表现出优异的性

能，且更具经济性优势；刀片可多次修磨，重复使用，能够切实帮助客户降低刀

具成本。 

滚珠丝杠及行星滚柱丝杠下游应用众多，人形机器人打开想象空间。在高精

尖等领域，滚珠/滚柱丝杠产品发展空间广阔，涵盖高档数控机床、普通机械、

工业机器人、人形机器人、航空航天、医药、模具加工等诸多领域。人形机器人

一般采用反向式行星滚柱丝杠，正常行星滚柱丝杠通过丝杠旋转带动螺母实现轴

向运动，而反向式通过驱动螺母带动丝杠轴向运动，人形机器人用行星滚柱丝杠

比普通产品规格小很多，丝杠越小加工难度越高，对于制造环节的刀具质量及精

度要求也越高。随着制造业工业自动化水平不断提高，以及 AI发展浪潮的助力，

人形机器人有望为为行星滚柱丝杠产业化打开想象空间。2022特斯拉 AI Day中，

马斯克表示希望人形机器人 3-5 年内实现规模化销售，以其 Tesla Optimus 为

例，单台机器人共有 14 个直线关节，每个直线关节中均会用到一个行星滚柱丝

杠，若特斯拉人形实现规模销售就将以 1：14的比例带动滚柱丝杠成长空间，超

硬刀具需求将大幅增加。 

 

图表10：Tesla Optimus 各伺服关节分布 

自由度 旋转关节 空心杯关节 直线关节 

灵巧手 6（×2）   6×2   

手臂 7（×2） 

肩部 3×2     

肘部     1×2 

腕部 1×2   2×2 

腰部 2 2     

腿部 6（×2） 

髋部 2×2   1×2 

膝盖     1×2 

脚踝     2×2 

合计 
14 12 14 

40 
 

资料来源：特斯拉 AI Day 2022，中邮证券研究所整理 

 

2 风险提示 

超硬刀具市场竞争加剧风险； 

下游新应用场景起量不达预期风险； 

国内制造业复苏不及预期风险。 
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证券是中国邮政集团有限公司绝对控股的证券类金融子公司。 

公司经营范围包括：证券经纪；证券自营；证券投资咨询；证券资产管理；融资融券；证券投资基金销售；证

券承销与保荐；代理销售金融产品；与证券交易、证券投资活动有关的财务顾问。此外，公司还具有：证券经纪人

业务资格；企业债券主承销资格；沪港通；深港通；利率互换；投资管理人受托管理保险资金；全国银行间同业拆

借；作为主办券商在全国中小企业股份转让系统从事经纪、做市、推荐业务资格等业务资格。 

公司目前已经在北京、陕西、深圳、山东、江苏、四川、江西、湖北、湖南、福建、辽宁、吉林、黑龙江、广

东、浙江、贵州、新疆、河南、山西、上海、云南、内蒙古、重庆、天津、河北等地设有分支机构，全国多家分支

机构正在建设中。 

中邮证券紧紧依托中国邮政集团有限公司雄厚的实力，坚持诚信经营，践行普惠服务，为社会大众提供全方位

专业化的证券投、融资服务，帮助客户实现价值增长，努力成为客户认同、社会尊重、股东满意、员工自豪的优秀

企业。 
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