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CBN材種は高硬度材、難削材加工に使用されます。 
一方で、PCD、CVDは非鉄金属、プラスチック、セラミックス、 
炭素繊維、ガラスなどの加工に使用されます。 
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CBNチップの使用条件と材種の選択 
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《CBNインサートの切削条件表》
カーメックス C BNの材種と切削条件

CP25 CP45

ISO
記号 被　　削　　材 Ap

（mm）
Feed

（mm/rev）
Vc

（m/min）
Ap
（mm）

Feed
（mm/rev）

P 一般焼結合金 200-400 0.01-2.50 0.01-0.30 180-300 0.01-2.00 0.01-0.30

CK65 CK85

ISO
記号 被　　削　　材 Vc

（m/min）
Ap
（mm）

Feed
（mm/rev）

Vc
（m/min）

Ap
（mm）

Feed
（mm/rev）

K

ねずみ鋳鉄 350-2000 0.01-2.80 0.01-0.35 350-1400 0.01-2.80 0.01-0.35

ダクタイル黒鉛鋳鉄 250-1200 0.01-2.80 0.01-0.35 200-1000 0.01-2.80 0.01-0.35

チルド鋳鉄 80-200 0.01-2.50 0.01-0.30 80-180 0.01-2.50 0.01-0.30

焼 結 合 金 200-400 0.01-2.50 0.01-0.30

Ni -Co -Fe基合金 80-350 0.01-0.50 0.01-0.30

ステライト 80-140 0.01-2.50 0.06-0.25

チタニウム 80-240 0.01-0.50 0.01-0.30

CH25 CH45 CH65 CH85

ISO
記号 被　　削　　材 Vc

（m/min）
Ap
（mm）

Feed
（mm/rev）

Vc
（m/min）

Ap
（mm）

Feed
（mm/rev）

Vc
（m/min）

Ap
（mm）

Feed
（mm/rev）

Vc
（m/min）

Ap
（mm）

Feed
（mm/rev）

H

＞45 HRc 100-
400

0.01-
0.50

0.01-
0.25

100-
300

0.01-
0.80

0.01-
0.40

80-
180

0.01-
0.30

0.01-
0.15

＞68 HRc 80-
240

0.01-
2.50

0.01-
0.25

60-
220

0.01-
1.50

0.01-
0.25

60-
200

0.01-
0.50

0.01-
0.25

60-
180

0.01-
0.30

0.01-
0.20

＞72 HRc 60-
220

0.01-
0.60

0.01-
0.20

60-
200

0.01-
0.60

0.01-
0.25

60-
200

0.01-
0.60

0.01-
0.25

50-
140

0.02-
0.25

0.01-
0.18

冷間・熱間鍛造材、工具鋼 80-
220

0.01-
0.50

0.01-
0.20

80-
210

0.01-
0.40

0.01-
0.25

60-
140

0.01-
0.20

0.01-
0.15

難削材（PH、インコネル等） 80-
300

0.01-
1.50

0.01-
0.30

80-
300

0.01-
1.50

0.01-
0.30

80-
300

0.01-
1.50

0.01-
0.30

焼 入 焼 結 合 金 80-
240

0.01-
2.50

0.01-
0.30

80-
220

0.01-
2.00

0.01-
0.30

Vc
（m/min）

※上記のチップには切刃先端にホーニングが施してあります。
左図の○－記号に近いCH25は、小さなホーニングになっていて、
○＋記号に近いCH85には、より大きなホーニングが施してあり
ます。切刃先端のホーニングは断続切削時などの不安定な
加工中に切削の安定性に寄与します。更に、左図の矢印（→）が
示す通り、切刃先端のホーニングが大きくなると、切削抵抗は
大きくなりますが、刃先強度も同時に大きくなり、安定します。






