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다이아몬드와 CBN
연마재 품질
전착공구의 특징
특수 연삭휠
사용 추천
냉각
표준형 연삭공구
주문 제작품
 

                CBN 그라인딩 핀 적용사례  

순서

주문 세부사항 :

다음의 세부사항은 귀하가 문의 또는 주문할 때 요구되는 사항이다 :

 
- 요구 데이터에 따른 사양(연삭휠 질의서 작성)
 
- 전착공구의 타입

- 직경   
- 입자크기 / 다이아몬드 표시인 D 또는 CBN표시인 B 명시
주문 예 : 전착 
주문 예 :  타입 x 직경 x D/CBN 입도
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다이아몬드와

다이아몬드와 큐빅 붕소 질화물(CBN)은 현재 알려진 가장 단단한 연마재로 간주되어 종종
“최고의 연마재(Super-abrasives)"로 언급된다. 이러한 이유로 이것은 매우 어려울지라도

적어도 전통적인 연마재(실리콘 카바이드, 커런덤)와 함께 연마재로 적합하다.

다이아몬드와 CBN은 동일한 크리스탈 구조를 가진다. 다이아몬드는 순수 카본으로 구성되어

있다. 그러나 CBN은 붕소와 질화물로 구성되어 있다. 

재질에 따른 경도 비교     

다이아몬드       

다이아몬드는 극도로 단단하기 때문에, 다음 재질을 가공하는데 매우 적합하다.

재질 : 
모든 초경재료(텅스텐 카바이드 재료)
- 서메트
산화 / 비산화 세라믹

표면경화 합금( )
- 사파이어, 유리 
페라이트( )
흑연( )
- 강화섬유 합성물( )
보석과 준 보석( )

스틸(steel, 철)은 카본과 매우 친밀하다. 다이아몬드는 순수 카본으로 구성되어 스틸의 가공에
맞지 않는다. 연삭 과정에서 발생된 높은 온도 때문에 스틸은 다이아몬드로 부터 카본 원자를 
뽑아내므로, 다이아몬드 연마 입자가 손상된다. 

 

(누프 경도)
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은 붕소와 질화물로 구성되어 있다. 다이아몬드와 대비하여 CBN은 카본원소를 갖고있지
않아 철 가공에 적합하다. 은 다음의 재질을 가공하는데 더 적합하다 : 

- 경도 HRc 54 이상으로 열처리한 스틸
- 하이스                                    
- 스텔라이트 
- 니켈합금 

다음의 그래프가 보여주듯이 다이아몬드 이상의 또 다른 중요한 장점은 열에 대하여 

안정적이다. 다이아몬드는 약 700℃에서 매우 큰 강도의 손실이 있으나, CBN의 강도는

1000℃ 이상에서도 사실상 불변인 채로 유지된다. 

다이아몬드와 CBN 의 열 효율 

온도

DIAMETAL   5   
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표준
호칭 입자크기

표준
메시 수/인치

사용 추천

 메시  특별 사용
 황삭

 중삭

 정삭(사상)

6

연마재 품질   

다이아몬드는 천연 또는 인조-입자 모두 사용가능한 반면, CBN은 순수하게 합성제품이다.
연마 입자의 합성 제조에서는 입자의 크기, 모양과 내측과 외측의 구조를 조정하거나 넓은 
범위로 영향을 줄 수 있다. 비록 어떤 입자는 코팅을 하기도 하지만, 전착공구는 오직 코팅 

하지 않은 입자를 사용한다. 
은 전착공구에 고운 채로 엄격하게 걸러내는 특수공정을 거친 독특한 특수입자를 

다양하게 사용한다. 

입자크기   

아래의 입자 크기는 DIAMETAL의 생산범위를 나타내며,  표준이다.

Federation of European Producers of Abrasives(유럽 연마재 제조협회)
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전착공구( )의 특징

전착공구는 본드(레진 본드, 메탈/비트리화이드 본드)를 사용한 공구와 본질적으로 형태가 
다르다 : 
 
일반적으로, 전착공구는 오직 하나의 입자층을 갖고 있다.

전착(전기도금)  소결(본딩 휠)  

입자층의 드레싱이 어렵다.
집중도가 매우 높으나, 약간 줄일 수 있다.
각각의 입자는 매우 잘 유지되며, 사실상 완벽한 자유-돌출입자가 된다

연삭 부피 
매우 복잡한 형상도 전착 가능하다.
휠 몸체는 재사용할 수 있다.
입자크기 (MD25, MB25) 이하는 생산이 어렵다.

입자 다이아몬드 또는

                                      전기도금 본드, 주로 니켈

입자 다이아몬드 또는

                                  본드     충진재 
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다이아몬드    전착층 두께 [mm]

8

표준휠 범위가 아닌, 주문형 특수휠도 많이 제작한다. 또한 아래 표에 의해 요구한, 
소비자가공급한 휠 몸체를 사용한 주문제작도 가능하다 : 

재질 선택
전착층 두께

전착 연삭림 의 전착층 두께

은 소비자의 도면에 의한 정밀 연삭휠을 제조한다. 
이러한 휠은 전착후의 연삭가공을 위해서, 보통 특수한 체로 선별된 연마제 입자가 고정밀 휠
몸체에 전착되어 만들어 진다. 

예   

특수 연삭휠   
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피삭재 표면조도  [μm]
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아래 사항을 참고하십시오 :

 

연삭 림은 기계안에서 드레싱될 수 없고, 내경/스핀들의 끼워맞춤(종종 H4/h4)은 특히
주의해야 한다. 많은 경우에, 기계에서 휠을 둥글게-드레싱 할 경우 시험용 칼라가 필요할 수

있다. 직경을 선택할 때 너무 크지(<직경 Ø250) 않아야 한다, 왜냐하면 반경방향의 흔들림

정밀도(편심률)가 불균형의 결과를 가져 오기 때문이다. 

입자 크기를 다른 각도에서 관찰하면, 가능한한 크게 할 수 있고, 입자크기가 클수록 높은

재료 제거비를 얻을 수 있다. 원래 입자크기는 요구되는 피삭재의 표면품질을 결정한다.

또한 전에 전착 했던 제품에 대한, 입자의 재전착 작업을 할 수 있다. 이 방법의 결과는 비록
연삭능력이 약간 저하되기는 하지만, 윤곽에 대한 공차치가 개선된다.  
 
스틸에 관한 CBN 원주연삭 참고치(연삭핀 사용)

반지름 선정은 크게 형성되므로 고려해야 한다. 최소로 얻을 수 있는 반지름은 대략 입자
직경의 3배이다.

예 : B126 의 최소 반지름은 3 x 126μm = 0.4 mm 이다.
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사용 추천   

연삭압력  

전착연삭은 매우 높은 집중도를 갖고 있으므로, 연삭력의 영향은 상대적으로 높게 발생된다.

이러한 이유로, 어떤 경우라도 접촉면적은 작으면 작을 수록 좋다(즉, 넓은 연삭림 보다는  

좁은 것이 좋다). 안정되고 튼튼한 기계에서 또한 연삭공정의 높은 결정적인 효과를 얻는다.
 
정확한 적용/축  

위에서 말한 것과 같이, 전착공구는 드레싱되지 않는다. 이것은, 진직도를 위해, 반경방향 
흔들림 또는 축 방향 흔들림을 제거할 수 없다. 그러므로, 반경 또는 축 방향의 흔들림은
0.02 mm 보다 작아야 한다.

연삭 속도  

최적의 연삭속도는 아래 요인에 따라서 다르다.
- 연마재(다이아몬드. CBN)
- 연삭 방식(원주, 평면, 진자운동, 깊은 연삭, 등)
- 냉각(오일, 수용성 절삭유, 건식 연삭)
- 기계 효율(안정성, 스핀들 회전수)

- 기타 여건

참고치  

다이아몬드 습식연삭    건식연삭

          습식연삭    건식연삭

비고   

아래의 최적 조건에서, 더 높은 속도로 CBN 을 사용할 수 있다.(즉, 고속 연삭 12m/s) 

 
      조건 
      - 고속용 연삭기(안전장치)
      - 오일 냉각, 노즐 설치와 충분한 압력(“냉각” 항 참고))
      - 안정된 조건(즉, 공작물 고정)
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냉각(연삭유, Cooling) 

 

가능하다면 연삭공정은 항상 냉각방식으로 작업되어야 한다. 건식 연삭과 비교하여 습식
연삭은 대체로 연삭휠의 수명을 증가시키고, 피삭재에 발생될 열 손상을 효과적으로 떨어
뜨린다.
또한 냉각된 연삭은 더 높은 제거량이 가능하여, 최종적으로 연삭작업의 효과를 나타낸다. 

특히 CBN 그라인딩 툴을 사용할 경우, 냉각제로서 순수 연삭오일을 사용하는 것은, 최상의

결과를 얻을 수 있게 한다. 다른 냉각제와 비교하여 연삭휠의 수명이 3배 정도 증가한다.

연삭공정 동안 성공적인 냉각을 위한 매우 중요한 기준은 노즐의 위치와 배치 그리고 냉각제  
 
압력이다. 냉각제 분출은 가능한 연삭 접촉부위에 가까워야 하고, 노즐은 20° 각도로 
 
설치하여 냉각제가 항상 연삭휠에 부딪치도록 분출 시켜야 한다.
 
  노즐 위치

           연삭휠   공작물

노즐의 배출구는 납작한-형상이어야 하고, 손상되지 않아야 하며, 연삭림 폭 보다 폭이 더

넓어야 한다. (예 : 연삭휠 폭 10mm 일때 노즐 폭 11mm)

냉각효율을 보장하기 위하여, 냉각제 노즐의 출구에서 배출속도는 연삭휠(Vs)의 주변속도와

일치하여야 한다. 요구되는 냉각제 압력(pk)은 아래의 표와 같다.

휠의 원주속도(Vs)와 노즐에서 필요한 냉각제 압력 (pk) 
       
              낮음 최적치 바( )

  최적치        최소치
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입자크기

L

TL2

DY

12

표준형 연삭공구 : 타입

다이아몬드 연삭핀
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입자크기

입자크기

L

T

DY

L

T

DY

13

타입

다이아몬드 연삭핀
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입자크기

L

TL2

DY

14

타입

연삭핀
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입자크기

끝 부위 반경 ≈ ≈ 

입자크기

L

T

DY

L

T

DY

15

연삭핀

타입 
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입자크기

L

T

L2

DY

16

타입 

다이아몬드 연삭핀
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입자크기

끝 부위 반경 ≈ ≈ 

L

TL2

DY

17

타입

연삭핀, 다이아몬드 또
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입자크기

끝 부위 반경 ≈ ≈ 

L

T

DY

18

연삭핀, 다이아몬드 또

타입
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타입                       입자크기

L

TL2

DY

18

타입

연삭핀, 다이아몬드 또는 인치 샹크
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타입 입자크기

타입 입자크기

끝 부위 반경 ≈ ≈ 

L

T

DY

L

T

DY

20

타입

연삭핀, 다이아몬드 또는 인치 샹크
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입자크기

L

TL2

DY
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타입

연삭핀, 초경 샹크
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입자크기

 3   mm 부터 : 
 전착층 두께 

L

T

DY

22

연삭핀, 초경 샹크

타입
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입자크기

L

DY

23

타입 구형

연삭핀



24   www.hansungs.co.kr

입자크기

L

T35

Y
D V°

24

타입

다이아몬드 연삭핀
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입자크기

공차 입자크기에 따름

공차

D

H

T

E

*R ≈ 0.8

25

연삭 롤러

타입
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입자크기

 전착층 두께

주문시 지정

D

H

T

26

타입

다이아몬드 스리팅 디스크(절단용)
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번호 형상       단면적     /    끝 모양

평형 뭉뚝함

사각형 뾰족함

삼각형 뾰족함

원형 뾰족함

반원형 뾰족함

반원 교차형 뾰족함

둥근 모서리형 뭉뚝함

평형 뾰족함

칼날형 뾰족함

마름모형 뾰족함

납작 삼각형(베레모) 뾰족함

둥근 모서리형 뾰족함

입자크기 (#200) (#120) (#100)

연삭림 폭은오직 표면 

Y

27

타입

다이아몬드 조줄
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물론 , 우리는 특수 연삭핀, 조줄과 기타의 소형 연삭툴을 고객의 사양과 요구에 따라서 제작한다. 

엔제든지 우리에게 문의하기 바랍니다. 아래에 DIAMETAL 에서 제작한 연삭핀과 조줄을 참고로

보여준다.

주문 제작품
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재질 재질기호                                       경    도 
피삭재 품명 
제품크기 

기계가공  연삭공정 
       연삭면적 

가공 제조업체, 모델 
주축 회전수 최대          조절범위 
주축 출력 
절삭유 종류                                                  압력 바 
이송 유압식 기계식 

휠 규격  사용중 . 신규적용 . 개략도면 
휠 제조업체명 
휠 형상기호 
직경 
림 
내경  

입자크기                          
집중도 
본드 
휠 번호 

사용 조건 사용중 .신규적용       
요구 연삭량          
예비연삭량 
정삭량 
스핀들 회전수 (rpm)
휠 원주속도  [Vs]  m

공작물 회전수 .   (rpm)

테이블 속도  Table speed  [Vt]           m    
절입량   Infeed [ae]                            mm/pass
가로축 이송 

Q

표면조도 [Ra] μm

비고, 변경 요구사항, 특별한 특징  

질의서   

고객  날자 

다이아몬드           
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DIAMETAL GRINDING PIN / WHEEL 입도 비교표

FEPA-standard US standard ASTM-E11-70
ISO R565/1972 JIS R-6001

비고입자크기
<한국>메시 

다이아몬드 CBN (메시 수 / 인치) 메시 폭 (㎛)

D 1181 B 1181 16 / 18 1180 / 1000 DR

D 1181 B 1181 16 / 20 # 16

D 1001 B 1001 18 / 20

D 851 B 851 20 / 25 850 / 710 DR

D 852 B 852 20 / 30 850 / 600 # 20

D 711 B 711 25 / 30 710 / 600

D 712 B 712 25 / 35 710 / 500

D 601 B 601 30 / 35 600 / 500 DR

D 602 B 602 30 / 40 600 / 425 # 30

D 501 B 501 35 / 40 500 / 425

D 502 B 502 35 / 45 500 / 350

D 426 B 426 40 / 45 425 / 355 DR

D 427 B 427 40 / 50 425 / 300 # 40

D 356 B 356 45 / 50 355 / 300

D 357 B 357 45 / 60 355 / 250

D 301 B 301 50 / 60 300 / 250 # 50 DR, G

D 302 B 302 50 / 70 300 / 210

D 251 B 251 60 / 70 250 / 212 G

D 252 B 252 60 / 80 250 / 180 # 60

D 213 B 213 70 / 80 212 / 180

D 181 B 181 80 / 100 180 / 150 # 80 G

D 151 B 151 100 / 120 150 / 125 # 100 DR, G

D 126 B 126 120 / 140 125 / 106 # 120 G

D 107 B 107 140 / 170 106 / 90 # 140 DR

D 91 B 91 170 / 200 90 / 75 # 170 G

D 76 B 76 200 / 230 75 / 63 # 200 G

D 64 B 64 230 / 270 63 / 53 # 230

D 54 B 54 270 / 325 53 / 45 # 270 G

D 46 B 46 325 / 400 45 / 38 # 325 G

D 46 40 / 60 P

F
IN

E
 G

R
IT

 S
IZ

E

MD 40 MB 40 G 45 33μ(38μ) 30 / 45 # 450(400) P

MD 25 MB 25 30μ 20 / 40 # 500 P

MD 20 G30 25μ 20 / 30 # 600 P

MD 18 15 / 25 P

MD 16 MB 16 G15 19μ 12 / 22 # 800 P

MD 14 15μ 10 / 16 # 1000 P

MD 10 G9 12.5μ 6 / 12 # 1200 P

(MD 8) 10μ 5 / 10 # 1500 P

MD 6.3 G6 6μ(7.5μ) 4 / 8 (#2000) P

# 2500

MD 4 3.8μ 3 / 6 # 4000 P

MD 2.5 (G3) 3μ 1 / 5 # 5000 P

MD 1.8 1.85μ 0.5 / 3 # 8000 P

MD 1 G1 1.25μ 0.5 / 2 # 12000 P

MD 0.5 0 / 1 # 30000 P

비고 :  DIAMETAL 표준, DR(드레싱 공구), P(래핑용), G(주로 전착공구에 사용)

MESH  ≒  
15,000

표준입자크기

특
별

적
용

황
삭

중
삭

정
삭

정
삭

래
핑

, 
폴

리
싱

슈
퍼

 피
니

싱
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■다이아몬드, CBN 연삭공구(전착)

Electroplated precision grinding tools
in Diamond and CBN

HAN SUNG■창원사무소	 TEL:055-296-1634
	 FAX:055-296-1654

■부산사무소	 TEL:051-319-4525
	 FAX:051-319-4527

■부산사무소	 TEL:052-257-0661
	 FAX:052-257-0689

■대구사무소	 TEL:053-551-0660
	 FAX:053-551-0661

■광주사무소	 TEL:062-524-1364
	 FAX:062-524-1365

■익산사무소	 TEL:063-833-2278
	 FAX:063-833-2279

   435-030 경기도 군포시 고래들길 48   

TEL : 031-428-8200   FAX : 031-455-1818

http://www.hansungs.co.kr   E-mail:hsbs@hansungs.co.kr

HAN SUNG


