
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
ダイヤモンド・ＣＢＮツール 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• CBN ﾎｲｰﾙ 
• ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞ CBN 
• ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞﾔｽﾘ 
• ｺﾝﾊﾟｸﾄﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞ 
• ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞﾄﾞﾚｯｻｰ 
• ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞﾍﾟｰｽﾄ 
• ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞ AA ｽﾃｨｯｸ 
• ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞﾊﾝﾄﾞｽﾄｰﾝ 
• ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞ BB ｼｰﾄ 

※ カタログ内容は予告なしにメーカーが変更している場合があります。                                            D1-317-b-0702   2007年 8月改訂  

すばらしい切れ味 
一度お試しを!! 

JTD ENGINEERING,INC. 505 W. Golf Road Arlington Heights, ,Illinois 60005, USA   
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   ダイヤモンド ＣＢＮホイールの主な形状                       
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   ダイヤモンド＆ＣＢＮホイール                           

■ 片Ｖ タイプ  注文例     
  
 
 
 
 
 
 
  
    
 
 
■ 両Ｖ タイプ  注文例     

   
         
 
 
 
 
 
 
 
■ ストレート タイプ  注文例     

   
 
 
 
 
 
 
        
■ 薄溝加工用 注文例     

   
 
  
 
 
 
 
 
 
   フランジ取付け方向                                 

 
 
 
 
 

　注文例
型　　　番　－外径－幅－角度－　穴径　－粒度－ボンド
PDIA－1B9－７５－　５ －１５－２４．００ －４００－MHP

　注文例
型　　　番　　－外径－幅－角度－　穴径　－粒度－ボンド
PCBN－14K1－８０－ ５ －１５　－３１．７５－６００－BHP

　注文例
型　　　番　－外径－厚さ－　首長－　穴径　－粒度－ボンド
PD1A－3A1－７５－１．０　－　８　－２４．００－４００－BHR

　注文例
型　　　番　－　外径－厚さ　－　首長－　穴径　－粒度－ﾎﾞﾝﾄﾞ
PD1A－3A1P－１５０－０．２　－　７　－２４．００－４００ － DB
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   プロファイルホイール選定基準（参考）                          

■ 結合剤（ボンド） 
特殊金属粉末を焼結したもので、耐熱性、耐摩耗性に富み、寿命が長いので寸法制度の維持に最適。 

型式 特 長 適用 

MSA 先端磨耗はMHPよりやや早いが、安価で粗加工に適します。 再研磨が容易 

MHP 標準ボンド。切れ味、寿命共に良好でかつ格安。 全般に使用 

MHR MHPより硬く耐摩耗性に優れ、その鋭利なエッジは強固で長時間使用に最適。最高ボンドです。 コーナーR加工 

MHT MHRより硬く、耐摩耗性に特に優れ、耐久性にも優れた最高の新ボンド。 高精度加工 

 
特殊樹脂を焼結したもので、切れ味がよく粗研削に最適。 

型式 特 長 適用 

BHN 研削性最優先 
粗研削から仕上研削まで全般

BHP 標準ボンド。研削性に優れ、片持ち加工、細物加工に適しています。 

BHR BHPより硬く、先端エッジの強さはﾒﾀﾙﾎﾞﾝﾄﾞより劣りますが、切れ味ははるかに良好、耐熱性は抜群で重研削に適します。 カキ上げ、面粗度加工

BHT BHRより硬く、耐熱性、耐摩耗性にさらに優れた最高の新ボンド。さらに、良好な面仕上げ加工にも適します。 高精度加工、面粗度加工

 
 
薄溝加工用ボンドで、高精度の溝加工が出来るように開発された新ボンド。  
メタルの耐摩耗性（メタルより若干劣る）とレジンの切れ味を持った複合ボンド。  
最近その特性を生かし、1B9片 V、3A1ストレートタイプが使用され好結果をあげております。 

型式 特 長 適用 

DB 標準ボンド。薄溝加工に最適。 薄溝加工、再研磨が容易 

DB90 DBボンドより強度を増し、高精度加工に適します。 深薄溝加工、高精度加工 

DB105 DB90より強度をさらに増したもの、高々精度加工用です。 深薄溝加工、高々精度加工 

DB120 DB105の強度をさらに増した新ボンド、面粗度、高々精度加工用です。 深薄溝加工、高々精度加工 

 
■ 結合度（ボンド） 
各ボンドには、軟目（J）、普通（N）、硬め（Ｐ）があります。 

       
■ 角度および先端強度 
先端強度の点では、角度の大きい方（鈍角）が良く、中心軸に垂直な方向の荷重には強く、平行の荷重には弱い。 
粒 度 140 170 200 230 270 325 360 400 600 800 
先端軸 0.2 0.18 0.16 0.15 0.14 0.12 0.11 0.1 0.08 0.08 
先端 Ｒ 0.09～0.1 0.08～0.09 0.07～0.08 0.07～0.08 0.06～0.07 0.05～0.06 0.05～0.06 0.04～0.05 0.03～0.04 0.03～0.04

(150D×7W×1X×15° 1B9片刃 DIA、MHPボンド先端平均基準（CBN＝上記＋0.01）    
 
■ 仕上面 
研削条件により仕上面に相当の違いが出てきます。例えば、横送りを小さくすると数段のよい面が得られます。（＃200MHR=0.5S/1mm/min．、自動送り） 
あらさ表示以内に入る粒度（ﾎｲｰﾙ）が数種あり、どれを使用するかは研削能率、精度、外観により決定してください。 
    粒  度 140 170 200 230 270 325 360 400 600 800 1000 1500 
面粗度 S ﾒﾀﾙﾎﾞﾝﾄﾞ 3 2.5 2 1.5 1.0 0.8 0.6 0.5 0.45 0.4 0.35 0.3 
  ﾚｼﾞﾎﾞﾝﾄﾞ 2.5 2 1.8 1.2 0.8 0.6 0.5 0.4 0.35 0.3 0.25 0.2 
   仕上精度 粗 粗 中 中 中 精密 精密 精密 超精密 超精密 超精密 超精密 

  被削材＝V種、周速＝2800m/min、ストローク＝60回/分、横送り 1.0mm/min．自動送り 
■ 切込み 
切込み量は、粗研削、仕上研削でそれぞれ異なり、ホイールの寿命に大きく影響しますが、表に示す量が経済的な切込み量です。 
粒 度 150～230 270～400 600～800 1000～1500 
切込み量  ～0.1～0.5  ～0.01～0.1 ～0.005～0.01 ～0.005以下 

    
■ 加工溝寸法 
巾：加工溝寸法は、ホイール寸法より下記の値だけ溝巾が広くなります。      
外径      φ75      φ100      φ125     φ150      φ180 

プラス分    0.001～0.015     0.01～0.015     0.01～0.02    0.02～0.03     0.03～0.04 

         
■ 先端寿命 先端寿命は、回転数、ストローク数、切込み量、 送り速度およびワーク材質との関係で大きく変わります。  
■ 再研磨  先端維持のため早めにお出し下さい。   

メタルボンド 

レジンボンド 

メタル系複合ボンド 
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   軸付インターナル（電極）                             

■ 標準品）ダイヤモンド ＣＢＮ                                   

なお、寸法や特殊形状など規格外についても製作可能です。また、台金の無償支給の場合、価格も安く短納期対応可能です。

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

 

   ダイヤモンドヤスリ（電着）                            

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 注 文    
注文は、形状・サイズに関わらず、５本以上でお願いします。   

 ■ 注文例 例 1． 精密 12  平  ・・・ SF12－01  
 例 2． 鉄工 10  ダ円 ・・・ LF10-06 

SF 12 精密 12 
SF 10 精密 10 
SF 08 精密 8 
SF 05 精密 5 
ＬＦ 12 鉄工 12 
ＬF 10 鉄工 10 
ＬF 08 鉄工 8 
ＬF 05 鉄工 5 
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   コンパクトダイヤモンドバイト（焼結ダイヤモンド・ＣＢＮ、天然ダイヤモンド）   

■ コンパクトダイヤモンドバイトの特徴は 

1. 従来の切削工具を凌ぐ耐摩耗性と切れ味を持ち、しかも構成刃先が付きにくい特徴を持っています。 
2. 天然ダイヤモンドに次ぐ優れた仕上面が得られます。 
3. 非鉄金属および非金属の切削に威力を発揮します。 

 
■ コンパクト CBN バイトの特徴は 

1. ダイヤモンドに次ぐ硬度を持ち、高温に強く、高速切削の HRC50以上の硬質鉄系離切削材に対し優れた切削性と 
寿命を持ちます。 

2. 焼入合金鋼、工具鋼、耐熱合金に最適です。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   ダイヤモンドドレッサー                                  

 

ダイヤモンドの品質を特に選定し、焼結マウントされております。ドレッサーの選定は砥石の種類、作業により定められます。 
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   ダイヤモンドインプリドレッサー                          

ダイヤモンドの品質を特に選定し、焼結マウントされております。ドレッサーの選定は砥石の種類、作業により定められます。 

 
 
 プロファイル用ホイール 
 

 

 

   ダイヤモンドペースト（油性･水溶性）                        

短時間に精密且つ鏡面仕上げができます。油性と洗浄が容易な水溶性を用意。 
希釈液もあります。 
  
 
 
          
  
 
 
          
※ 注射器・缶 どちらも、5g入り、お徳用 10g入りがあります。 

容器 S=注射器、C=缶   
溶液 O=油性、W=水溶性 

※ 希釈液 5g入りもあります。 
 
■ ご注文時の、型式表示例           

型 式   
例題：1 超精密用 3μ、 10g、 注射器タイプ、 油性  ===   SP0500－10－S－O   
例題：2 精密用   6μ、 5g、 缶タイプ、  水溶性 === SP0250－ 5－C－W  

  
     ｺｰﾄﾞ№      

用 途 型 式 容量 (g) 容器 溶液 ﾐｸﾛﾝ(μ) ﾒｯｼｭ(♯)換算値 
  SP2000… 5 ,10 S ,C O ,W 0 ~ 1/2 (0.5) 20000 

鏡面用 SP1500… 5 ,10 S ,C O ,W 0 ~ 1 ( 1 ) 15000 
  SP1000… 5 ,10 S ,C O ,W 0 ~ 2 (1.5) 10000 

超精密用 SP0800… 5 ,10 S ,C O ,W 1/2 ~ 3 ( 2 ) 8000 
  SP0500… 5 ,10 S ,C O ,W 2 ~ 4 ( 3 ) 5000 
  SP0300… 5 ,10 S ,C O ,W 4 ~ 6( 5 ) 3000 

精密用 SP0250… 5 ,10 S ,C O ,W 4 ~ 8 ( 6 ) 2500 
  SP0200… 5 ,10 S ,C O ,W 5 ~ 10 ( 8 ) 2000 
  SP0150… 5 ,10 S ,C O ,W 8 ~ 16 (10 ) 1500 

普通用 SP0120… 5 ,10 S ,C O ,W 8 ~ 20(14 ) 1200 
  SP0100… 5 ,10 S ,C O ,W 10 ~ 20 (16 ) 1000 

粗 用 SP0080… 5 ,10 S ,C O ,W 12 ~ 25 (20 ) 800 
  SP0060… 5 ,10 S ,C O ,W 20 ~ 30 (28 ) 600 
  SP0040… 5 ,10 S ,C O ,W 30 ~ 40 (37 ) 400 

荒 用 SP0032… 5 ,10 S ,C O ,W 40 ~ 60 (44 ) 320 
  SP0023… 5 ,10 S ,C O ,W 60 ~ 80 (70 ) 230 

  SP0017… 5 ,10 S ,C O ,W 80 ~ 100 (90 ) 170 
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   ダイヤモンド AA スティック                                

従来のセラッミックス砥石の折れにくさを生かし、 

アルミナ繊維にダイヤモンド砥石をからませ、   

熱硬化性樹脂で成形した砥石です。  

焼入れ鋼、セラミック、超硬合金など研磨できます。

放電加工板、平面、溝、すき間などの研磨に最適です。

    

 

 

   ダイヤモンドハンドストーン                                

超硬刃物の刃付、刃殺に使用する他、手仕上用として 

広く超硬工具業界、金型業界、精密冶具業界に愛用さ

れています。     

種類      

① 軽作業仕上用･･・・･ビトリファイドボンド  

② 重作業又機械用･･･メタルボンド   

③ 軽作業仕上用･････レジンボンド  

   

   

   ダイヤモンド BB シート                                  

高強度耐熱樹脂シート自体に、大きな引張りと弾力性があり、  

強い引裂力にも耐えられます。  

耐熱樹脂（200℃～400℃）の為、研削熱による影響もなく、苛

酷な使用条件に耐えられます。 

目詰まりは、アルコールで洗浄するか、GC の遊離砥粒を水・油

で混ぜドレッシングしてください。  

耐薬品性極めて強く、あらゆる研削液が使用可能です。 

鋏、カッターナイフなどで自在に裁断できます。  

 

 

 

角・丸シートあります。 

 

 

   ダイヤモンド EE シート                                  

   

金属板上に独特な電鍍法でダイヤを着けたものです。 

目的に応じて自由なサイズ・形状に裁断できます。 

BBシート（耐熱樹脂）、精密仕上用も併せてご使用下さい。 

     

      
 
       
     

粒度 寸法 100L × W × IT 
  4W 6W 10W 

♯200 AA0402 AA0602 AA1002
♯400 AA0404 AA0604 AA1004
♯600 AA0406 AA0606 AA1006
3本組ｾｯﾄ AA040S AA060S AA100S

型 式 形状 L1 W R θ X
HH2031 平 20 3   1
HH2051 平 20 5   1
HH3071 平 35 7   1
HH4051 平 40 5   1
HH4101 平 40 10   1
HH406R 甲丸 40 6 3  1
HH406T 三角 40 6  60° 1

型式 粒度 粒径(μ) 厚さ(μ) ｼｰﾄｶﾗｰ 寸法 
BB0010 ♯100 170~200 200 ｲｴﾛｰ  
BB0020 ♯200 85~100 100 ｵﾚﾝｼﾞ  
BB0027 ♯270 65~75 90 ﾓｽｸﾞﾘｰﾝ 角シート

BB0040 ♯400 40~60 90 ｵｰｶｰｲｴﾛｰ 114×114
BB0060 ♯600 30~40 75 ﾌﾞﾗｳﾝ 230×230
BB0080 ♯800 20~30 75 ﾗｲﾄｸﾞﾘｰﾝ  
BB0100 ♯1000 10~20 75 ﾀﾞｰｸﾌﾞﾗｳﾝ 丸シート
BB0150 ♯1500 8~16 75 ﾌﾞﾗｯｸ φ200
BB0300 ♯3000 3~8 75 ｸﾞﾘｰﾝ φ300
BB0500 ♯5000 0.5~3 75 ｲｴﾛｰｸﾞﾘｰﾝ  
BB1000 ♯10000 0~1 75 ｲｴﾛｰ  

型式 ﾒｯｼｭ(♯) ﾐｸﾛﾝ(μ) 寸法 
EE0008 80 175  
EE0010 100 145  
EE0014 140 100  
EE0020 200 75  
EE0032 325 44 110×110 
EE0040 400 40  
EE0060 600 30  
EE0080 800 20  

EE00100 1000 16  
EE00150 1500 10  


