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新ウルトラハードダイヤモンド素材ーCVD－の開発

切削工具の技術革新はとどまるところを知らず発展を遂げています。非鉄金属、プラスチック
の加工では、ダイヤモンド工具の使用により加工後、製品精度は大幅にアップしました。

単結晶ダイヤモンドは天然ダイヤモンドに加え、最近はHPHT工法により製造されています。
重さは0.8-1.2カラット、天然ダイヤモンド工具の刃先4mmまでのものはすべてHPHT工法に置
き換わっています。

単結晶ダイヤモンド、PDCダイヤモンドが一般的ですが、ベッカー社は多結晶CVDダイヤモン
ド（フィルム状 0.8mm～ 1.8mmの厚み）を切削工具用として開発しました。

放電加工処理、研磨加工処理ができないので、レーザ加工処理によって製造されます。
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刃先の品質

レーザ加工技術の発展

最新のレーザ加工技術により、薄いCVD膜やPDCダイヤモンドにも加工を施すことができるよ
うになりました。

あらゆる形状のチップに非常にシャープな刃先の加工が可能になり、ブレーカの加工に加え、
するどい刃先を提供できます。

下の写真はそれぞれのダイヤモンドと仕上げ方法による刃先の拡大です。CVD膜ダイヤモン
ド、レーザ仕上げは他に比べ鋭い刃先になっています。

刃部の拡大図

拡大×500
単結晶ダイヤモンド、研磨仕上げ

拡大×500
CVDダイヤモンド、レーザ加工仕上げ

拡大×500
PDC微粒子、微細研磨仕上げ

拡大×500
ＰＤＣミックス粒子、通常研磨仕上げ
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材種分類表

材種グループ（DIN/ISO 513）

従来の超硬、サーメット、セラ
ミックに加えて、DIN ISO 513
（2001）規格に追加された材
種の表が左です。

ウルトラハード切削材質とし
て多結晶CBN焼結体、単結
晶ダイヤモンド、多結晶ダイヤ
モンドが加わっています。

ＰＤ（ＣＶＤ）　
多結晶ダイヤモンド

ＤＰ（コンパックス）　
多結晶ダイヤモンド

ＤＭ　
単結晶
ダイヤモンド

ＢＣ　ＰＣＢＮ、コーティング

ＢＨ　ＰＣＢＮ、ＣＢＮ含有量７０～９５％

ＢＬ　ＰＣＢＮ、ＣＢＮ含有量４０～６５％

セラミック

サーメット

超硬、ノーコーティング

超硬、コーティング

微粒子超硬

耐
摩
耗
性

靭　性

+4�$�単結晶ダイヤモンド�
+7�$�多結晶ダイヤモンド

)3�$�多結晶ボロンナイトライト
　　　（CBN含有率低）
�

�

)/�$�多結晶ボロンナイトライト
　　　（CBN含有率高）
�

�

)*�$�多結晶ボロンナイトライト、コーティング
�

/>�$�超硬、ノーコーティング
/-� $�超微粒子超硬
/;� $�サーメット、TiC、ＴiN
/*� $�超硬、コーティング

*(� $�セラミック、基層はAl2O3
*4�$�混合セラミック、基層はAl2O3と混合物
*5� $�窒化シリコンセラミック、基層はSi3N4
*9� $�セラミック、基層は補強Al2O3
**� $�セラミック、コーティング
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4+*
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+7
7+*

7+*�:

ベッカー社材種 材種 性質・特長 �適　用

+7

材種と特長と適用

コンパックス

コンパックス

単結晶ソリッドダイヤモンド
・シャープな刃先
・切削抵抗が少ない
・バリの発生が少ない
・加工精度が安定している
・耐摩耗性に優れている
・高い熱伝導率
・靭性は低い

多結晶ダイヤモンド
（超硬補強、粒子が細かい）
・シャープな刃先
・切削抵抗が少ない
・加工精度が安定している
・靭性に優れている

多結晶ダイヤモンド（超硬補強、粒子が荒い）
・シャープな刃先
・切削抵抗が少ない
・加工精度が安定している
・フライス加工に最適
・耐摩耗性は低いが靭性に優れている

多結晶ソリッドダイヤモンド
（バインダや超硬補強）
・シャープな刃先
・加工精度が安定している
・耐摩耗性に優れている
・高い熱伝導率
・MCDより靭性がある

非合金非鉄金属の超
仕上げ用
シリコンや補強材の含
有量がないもの（HSC）

非鉄金属の超仕上げか
ら中仕上げ用
シリコンや補強材の含
有量が少ないもの

非鉄金属の仕上げから
一般加工用
シリコンや補強材の含
有量が少ないもの

非鉄金属のミーリング仕
上げから一般加工用
シリコンや補強材の含
有量が多いもの
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切削条件、適用分類

ターニング加工
高速切削

不安定な加工
切込量変化

不安定な加工
切込量変化

連続加工

連続加工

断続切削

断続切削

不安定な加工
切込量変化

連続加工

断続切削

非鉄金属
アルミニウム
合金（シリコ
ン含有なし）

非鉄金属
アルミニウム
合金（シリコ
ン含有12%
以下）

非鉄金属
アルミニウム
合金（シリコ
ン含有12%
以上）
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被削剤 加工状態
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不安定な加工
切込量変化

不安定な加工
切込量変化

連続加工

連続加工

断続切削

断続切削

不安定な加工
切込量変化

連続加工

断続切削

非鉄金属
銅・銅合金、
青銅、貴金属

クーラント：プラスチックはエアー、非鉄金属は十分にクーラントをかけてください。クーラントなしの場合、寿命は短くなり、
　　　　　面粗さもよくありません。推奨クーラントは31ページをご参照下さい。

非鉄金属
プラスチック
（プレキシガラ
ス）、強化され
ていないもの

非鉄金属
強化プラス
チック（GRP,
CRP）

5

5

5
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5

切込み量（ap）

�� �� ��

�� �� �� ��
��

��

���� ����� ��� ���� ���� ��� ���� ��� TT ���

非鉄金属

切
削
速
度

up
do
w
n

超仕上げ加工 仕上げ加工 中仕上げ加工 荒加工・
仕上加工

CB1：ポジティブな刃先形状で仕上げ、超仕上げ用。切込み深さは0.05mm～ 1.5mmの範囲。
高精度、切削抵抗は小さい。薄板や不安定被削材にも適用

CB2：ややネガティブな刃先形状で中仕上げ、仕上げ、超仕上げ用。切込み深さは 0.5mm～
2.0mmの範囲。高精度、小さい切削抵抗によりきれいな表面粗度。安定した条件の下で
の切削に適用

三次元ブレーカチップ　CB１、CB２

ノーズR ノーズR
CB 1 CB 2

ap（mm） fz（mm/U） ap（mm） fz（mm/U）
最小 最大 最小 最大 最小 最大 最小 最大

����TT ���� ���� ���� ���� ����TT
����TT ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ����TT
����TT ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ����TT
����TT ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ����TT
����TT ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ���� ����TT

N 01～05：超仕上げ加工
N 10～15：仕上げ加工
N 20～25：中仕上げ加工
N 30～35：荒加工

チップ刃先形状分類

チップ刃先形状と加工条件

CB1、CB2のノーズRと切込量（ap）、送り（fz）の関係

適用分類と加工状況表

PDC、PDC-Sはクーラントなしにてご使用下さい。
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チップブレーカ形状

新しいレーザ加工技術は、非常にシャープな刃先形状を実現できるだけでなく、すべてのダイヤ
モンド用のチップブレーカ機能のあるもの、ないものであらゆる三次元形状を製作できます。

レーザ加工により刃先のランド（ポジ、ネガ）も同時に加工できるので、これまで困難であった加
工もより容易に行えるようになります。 これによって、NE- 金属のドライ加工において成功を収
めています。

多結晶CVDダイヤモンドは、レーザ技術による理想的なブレーカ形状に加え、その特性により
あらゆるPCDダイヤモンドの3-5倍もの工具寿命を実現。天然ダイヤ・HPHT工法の単結晶ダイ
ヤモンドとの比較でも2-3倍の工具寿命です。

下記がPDC、DVDダイヤモンドにおけるチップブレーカ形状の写真です。
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寸　　法（mm）
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寸　　法（mm）

■在庫　□ドイツ在庫　
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型　番
寸　　法（mm）

■在庫　□ドイツ在庫　
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型　番
寸　　法（mm）

材　　種

型　番
寸　　法（mm）

■在庫　□ドイツ在庫　

0:6�/HYK*\[

注文例：

ワ
イ
パ

ワイパ
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材　　種

型　番
寸　　法（mm）
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型　番
寸　　法（mm）

■在庫　□ドイツ在庫　
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材　　種

型　番
寸　　法（mm）

材　　種

型　番
寸　　法（mm）

■在庫　□ドイツ在庫　 注文例：

0:6�/HYK*\[
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材　　種

型　番
寸　　法（mm）

材　　種

型　番
寸　　法（mm）

\S[YHOHYK

J\[[PUN�TH[LYPHSZ

注文例：
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材　　種

型　番
寸　　法（mm）

注文例：

0:6�/HYK*\[
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材　　種

型　番
寸　　法（mm）

材　　種

型　番
寸　　法（mm）
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J\[[PUN�TH[LYPHSZ

注文例：
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材　　種

型　番
寸　　法（mm）

材　　種

型　番
寸　　法（mm）
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注文例：
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材　　種

型　番
寸　　法（mm）

チップブレーカ付きでの
切りくず排出

チップブレーカなしでの
切りくず排出

\S[YHOHYK

J\[[PUN�TH[LYPHSZ

注文例：

加工状態



\S[YHOHYK

J\[[PUN�TH[LYPHSZ

ダイヤモンドエンドミル
*=+�4PSS*\[
スクウェアエンドミル

ラジアスエンドミル

ボールエンドミル（200°～220°）

トーラスエンドミル

─ 22 ─



\S[YHOHYK

J\[[PUN�TH[LYPHSZ

注文コード

切削条件
被削材 切削速度 送り CB1 送り CB2

=J��T�TPU� �Ma�$������������� �Ma�$������������

(3�#���:P ����������� ����������� ����������

(3�������:P ����������� ����������� ����������

(3�� �����:P ����������� ����������� ����������

(3�%����:P ����������� ����������� �����������

マグネシウム合金 ����������� ����������� ����������

銅合金 ����������� ����������� ����������

青　銅 ����������� ����������� �����������

グラファイト ����������� ����������� ����������

樹脂（GFK/CFK） ����������� ���������� ����������

BMC S 04 CB1 35
ダイヤモンドエンドミル S = スクウェアエンドミル シャンク径 チップブレーカ形状 軸方向傾き 

R = ラジアスエンドミル CB1 = ポジティブ -2°= 35
K = ボールエンドミル（200°～220°） CB2 = ネガティブ +2°= 85
T = トーラスエンドミル

CB1 =  
 
CB2 =

 
 

ポジティブな刃先形状、超仕上げから仕上げ加工まで

ネガティブな刃先形状、超仕上げから中仕上げ加工まで
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4PSS*\[

3�

3�

K
�

3�

K�

K
�

Y

ダイヤモンドエンドミル
２枚刃　スクウェアエンドミル

注文番号

寸　　　法

軸傾き角 ブレーカ形状
*=+
厚みK� Y K� K� A 3� 3� 3�

)4*�:������*=+ � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ���

)4*�:������*=+ � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ���

)4*�:������*=+ � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ���

)4*�:������*=+ � ��� � �� � ��� �� �� ���� ����
なし

図はCB2です。

なし

)4*�:������*=+ �� ��� �� ��� � ��� �� �� ���� ���

)4*�:������*=+ �� ��� �� ���� � ��� �� �� ���� ���

)4*�:���*)����� � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ��� *)�

)4*�:���*)����� � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ��� *)�

)4*�:���*)����� � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ��� *)�

)4*�:���*)����� � ��� � �� � ��� �� �� ���� ���� *)�

)4*�:���*)����� �� ��� �� ��� � ��� �� �� ���� ��� *)�

)4*�:���*)����� �� ��� �� ���� � ��� �� �� ���� ��� *)�

)4*�:������*=+ � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ���

)4*�:������*=+ � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ���

)4*�:������*=+ � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ���

)4*�:������*=+ � ��� � �� � ��� �� �� ���� ����

)4*�:������*=+ �� ��� �� ��� � ��� �� �� ���� ���

)4*�:������*=+ �� ��� �� ���� � ��� �� �� ���� ���

)4*�:���*)����� � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ��� *)�

)4*�:���*)����� � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ��� *)�

)4*�:���*)����� � ��� � ��� � ��� �� �� ��� ��� *)�

)4*�:���*)����� � ��� � �� � ��� �� �� ���� ���� *)�

)4*�:���*)����� �� ��� �� ��� � ��� �� �� ���� ��� *)�

)4*�:���*)����� �� ��� �� ���� � ��� �� �� ���� ��� *)�
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\S[YHOHYK

ダイヤモンドエンドミル
２枚刃　ラジアスエンドミル

K� Y K� A 3� 3� 3�

)4*�9���*=+ � � � � �� �� �� ��� ���

)4*�9���*=+ � ��� � � �� �� �� ��� ���

)4*�9���*=+ � � � � �� �� �� ��� ���

)4*�9���*=+ � � � � �� �� �� ��� ����

)4*�9���*=+ �� � �� � �� �� �� ���� ���

)4*�9���*=+ �� � �� � �� �� �� ���� ���

)4*�9���*)� � � � � �� �� �� ��� ��� *)�

)4*�9���*)� � ��� � � �� �� �� ��� ��� *)�

)4*�9���*)� � � � � �� �� �� ��� ��� *)�

)4*�9���*)� � � � � �� �� �� ��� ���� *)�

)4*�9���*)� �� � �� � �� �� �� ���� ��� *)�

)4*�9���*)� �� � �� � �� �� �� ���� ��� *)�

注文番号

寸　　　法

軸傾き角 ブレーカ形状
*=+
厚み

図はCB2です。

なし
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ダイヤモンドエンドミル
２枚刃　ボールエンドミル（200°～220°）

注文番号

寸　　　法

軸傾き角 ブレーカ形状
*=+
厚みK� Y K� K� A 3� 3� 3�

)4*�2���*=+ � ������ � ��� � �� �� �� ��� ���

)4*�2���*=+ � �������� � ��� � �� �� �� ��� ���

)4*�2���*=+ � ������ � ��� � �� �� �� ��� ���

)4*�2���*=+ � ������ � ��� � �� �� �� ��� ����
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図はCB2です。

なし
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高硬度材用“CBN”材種
ベッカー社は、ダイヤモンドの他に高硬度材加工用“CBN”も製造しています。
下記の材種です。

ベッカー材種 材種 構造・性能 被削材
PBC-10S BH-C PcBNコーティング、高率の CBN（95％）

含有量、サンドウィッチ型。HSC- 範囲の
PBC-10より細かい粒子、高い耐摩耗性能
と強硬性能。

ねずみ鋳鉄（GG25） 
焼結粉末合金
超合金

PBC-15S BH-C PcBNコーティング、高率の CBN（90％） 
含有量、サンドウィッチ型。細かい粒子、高
い耐摩耗性能と強硬性能の PBC-10Sより
遅い切削速度で。

ノジュラー鋳鉄
ねずみ鋳鉄
焼結粉末合金
超合金

PBC-25S BL-C PcBNコーティングされ、低率のCBN（65％） 
含有量、サンドウィッチ型。微粒子、高い耐
摩耗性能、高硬度材の連続切削加工にて高
い圧縮力と強硬性能。

高硬度材の切削加工、乾式＋湿式
HRc = 48 ‒ 62
ap = 0.02 ‒ 0.4 mm
Ra = 0.2 ‒ 3.2 μ

PBC-40S BL-C PcBNコーティングされ、低率のCBN（55％） 
含有量、サンドウィッチ型。微粒子、高い耐
摩耗性能、高硬度材の切削加工の際、連続
切削と断続切削にて高い圧縮力と強硬性能。

高硬度材の切削加工、乾式＋湿式
HRc = 48 ‒ 65
ap = 0.05 ‒ 0.4 mm
Ra = 0.1 ‒ 3.2 μ

SBC-25C BL-C PcBNコーティングされ、低率のCBN（65％） 
含有量、サンドウィッチ型。微粒子、非常に
高い耐摩耗性能、0.5から1mmの深さでの
高硬度材の連続切削加工にて高い圧縮力と
強硬性能。

高硬度材の切削加工、乾式＋湿式
HRc = 48 ‒ 65
ap = 0.04 ‒ 0.8 mm
Ra = 0.15 ‒ 3.2 μ

SBC-40C BL-C PcBNコーティングされ、低率のCBN（65％） 
含有量、サンドウィッチ型。微粒子、非常に
高い耐摩耗性能、0.02から1mmの深さで
の高硬度材の切削加工の際、連続切削と断
続切削にて高い圧縮力と強硬性能。

高硬度材の切削加工、乾式＋湿式
HRc = 48 ‒ 65
ap = 0.05 ‒ 0.8 mm
Ra = 0.1 ‒ 3.2 μ

・CBNの詳細については弊社にお問い合わせ下さい。
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安
全
上
の
注
意

　ベッカー社は、品質と併せて安全な製品づくりを進めています。ご使用に際しては、以下の注意をして
頂き、ご愛顧のほどお願いします。
　ダイヤモンド工具は、切削中の衝撃負荷や、工具の過度の摩擦による切削抵抗の急激な増加などにより、
工具が破損することがあります。破損時に飛散することもある工具の破片から作業者を保護するために、
必ずカバーなどの遮断板の装着や、保護具をご使用下さい。
　切削工具には鋭い切れ刃を有するものがありますので、取り扱いの際には指を切らないように十分ご注
意下さい。

※カタログの無断転載・無断複製を禁止致します。

○あらかじめ予告なしに内容変更する場合もあります。
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