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藤田のドリル研削盤
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ドリル研削の合ｌ里化は正しい専用ｉ汗削盤
使用することによってはじめて得られます
その上，自動盤，多軸盤そしてＮＣ機械と
ドリルはますます正しく対称な切刃と穴日
目的にふさわしぃニゲをもった研削を要』
されますが，それは正しい専用研削盤で司
削する以外には得られません。
藤田のドリル研削盤は右探れ二刃ドリル・
ニゲ面研削を目的とする専用研削盤としし｜
最も優れた実用機です。



Ｚ

（`

ｒ`

ＤＧ３６Ａ形

ＤＧ８０Ｂ形
ＤＧＩＯＯＢ形

ｒ ’ ・ ・ ハ ● -

ご 心 一 一 ４ -

特 長
ド リ ル の 機 械 研 削 を 行 う の に 最 も 適 し た 研 削 方 式 で あ る
二段平面研削法（ＤＧ０３Ｂ形，ＤＧ０７Ｂ形）と正円錐研削法
（ＤＧ１８Ｂ形，ＤＧ３６Ａ形，ＤＧ８０Ｂ形，ＤＧ１００Ｂ形）を採用
し ， こ の 研 削 方 式 を 最 大 に 活 用 す る 構 造 と な っ て い る
こ と か ら 以 下 の よ う な 特 長 を 備 え て い ま す 。

／ 研 削 対 称 精 度 が 高 い
切 刃 が 片 方 づ つ 全 く 同 一 取 付 条 件 の も と に 反 転 し て 研 削

さ れ る た め に ド リ ル 軸 と 割 出 軸 と の く い 違 い や ， ド リ ル

保持部の摩耗が直接研削対不４；精度に影響することがなく，

常に正しい対不ｊｌ；精度を保証します。

ざ 構 造 が 簡 単 ・ 取 り 扱 い 易 く ・ 故 障 し な い
複 雑 な 駆 動 機 構 や 調 整 機 構 を 必 要 と し な ぃ た め Ｃ ニ 薇 障 の

心 配 が な く ， 操 作 が 非 常 に 簡 単 で す 。 そ の 上 ， 特 別 な 工

具 を 必 要 と し な い 無 工 具 方 式 の 設 計 で あ る た め に 能 率 良
く 作 業 で き ま す 。 ド リ ル 研 削 盤 は 日 常 不 可 欠 の 機 械 で あ

り な が ら ， 生 産 機 械 の 場 介 と 異 り ， 通 常 予 備 機 は 考 慮 さ

れ て い ま せ ん の で ， こ の こ と は 機 械 選 択 の 上 Ｃ こ 非 常 に 重

要 な 問 題 と な り ま す。

ゴ自動調整装置
ド リ ル の 径 ご と に 必 要 と さ れ る ニ ゲ 角 の 調 整 が 特 許 の 自

働 調 整 装 置 に よ っ て 内 働 的 に 適 切 な ニ ゲ 角 が 得 ら れ る た
めに作業者の負ｔｌ］。が非常に少くてすみます。その上、特

殊 な 穴 明 条 件 に は 簡 単 な 手 動 調 幣 に よ っ て 対 応 で き ま す。

シ ン ニ ン グ

総 形 研 削 方 式 に よる 一 定 形 状 の シ ン ニ ン グ を ニゲ 面 研 削 と 同 一 チ ャ ッ ク
のままで行うことができます。種々の形状のシンニング研削には、創成

研削方式によるＤＴ５０ＥＸ形ドリルシンニング盤を製作しております。、

二段平面研削

これまで小径ドリルの研削方式として、ＤＧ０３Ｂ形、ＤＧ０７Ｂ形に適用し
てきた二段平面研削方式を特殊仕様として他機種へ付加することができ
ます。この二段平面研削と、これに適応したシンニングを施すことによ
って、被削材、切削条件によっては穴１ｊＪｊ喰付時のセンタリング作用およ
び切屑の排出作用に好結果を得られます。勿論、この装置を付加した場

合でも標準の正円錐研削を行うことはできます。

ｊｌｉ幽廬７
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見。１１．’ｆ・ｌｘ．ノ実用新案番号４２８３１３

適 用 ド リ ル 径 ３～１８ｍｍφ（３～２５・ｍφ） ５ ～ ３ ６ ｍ ｍ φ １２～８０ｍｍ必（一文字研削は１２～５０ｍｍφ） ３０～ｌＯＯｍｍφ

使 用 目 的 右 複 れ 二 刃 ド リ ル の ニ ゲ 面 研 削 及 シ ン ニ ン グ

研 削 方 式 正円錐研削法 正円錐研削法 正円錐研削法 正円錐研削法

先 端 角 ９０ヽ-１９０° ６０～１８０゛ ７０ヽ１８０° ７０引４５゛

ニ ゲ 角 自 働 調 整 及 び 手 勧 に よ る 調 整 自 由 自 働 調 整 及 び 手 動 に よ る 調 整 自 由 自 働 調 整 及 び 手 動 に よ る 調 整 自 由 自働調整及ひ手勣による調整自由

砥 石 寸 法 リ ン グ 砥 石
１２５×４５×３８ｍｍ

カップ形（６-Ａ）
１５０×５０×６３、５ｍｍ

リ ン グ 砥 石
１５０×６０×３８ｍｍ

リ ン グ 砥 石
１５０×６０×３８ｍｍ

モ ー タ
富 士 電 機 製 、 ３ 相 、 ２ 極 、 ０ ． ２ ｋ ｗ 、 ２ ０ ０ ２ ２ ０ Ｖ
５０．６０Ｈｚ、２８２０３４５０「．ｐ．ｍ．

富 士 電 機 製 、 ３ 相 、 ２ 極 、 ０ ． ２ ｋ ｗ 、 ２ ０ ０ ２ ２ ０ Ｖ
５０，６０Ｈｚ、２８７０３４８０ｒ，ｐ，ｍ．

神鋼電機製、３相、２極、０．７５ｋｗ
２００２２０Ｖ、５０６０Ｈｚ、２８７０３４８０ｒｐ一回．

神 鋼 電 機 製 、 ３ 相 、 ２ 極 、 ０ ． ７ ５ ｋ ｗ

２００２２０Ｖ、５０６０Ｈｚ、２８７０／３４８０ｒ．ｐ．ｍ．

標 準 付 属 品 ド レ ッ サ ー 装 置 ド レ ッ サ ー 装 置 ド レ ッ サ ー 装 置 ド レ ッ サ 一 装 置 、 冷 却 水 装 置

底 面 積 × 高 さ ４２０×４４０×４５０ｍｍ ５００×４６０Ｘ１２３０ｍｍ ６００×５２５×１２３０ｍｍ ６００べ５２５×１２３０ｍｍ

正 味 重 量 約７３ｋｇ 約１９０ｋｇ 約３０５ｋｇ 約３３０ｋｇ

特 別 附 属 品 冷却水装置 冷却水装置 冷却水装置

特 殊 仕 様 二段平面研削装置 二段平面研削装置 二股平面研削装置 二段平面研削装置
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補修用の爪、砥石は形式を明示の上御用命下さい。
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第１図

第２圓

砥Ｐ：・皿ニゲ角Ｓ：二皿ニゲ丹

目 釘
一皿平ｉ研削二皿平面研刷

回１？ド七
段ニゲ

二 段 ニ ゲ 面
，ｊ

４吻Ｉ，

二段平面研削方式……………゛聯ｒ ”：１ ’゛｀ ” ’ Ｉ‥‥‥ ” ” 謁１１１１甲琴１１
第 １ 図 の よ う に 砥 石 面 に 対 し ド リ ル を あ る 角 度 に 保 っ た ま ま 送 り 込 み ， 平 面
で ニゲ 面 を 構 成 す る 方 式 で す。 一 段 平 面 研 削 の み で も 必 要 な ニゲ 角 は 得 ら れ
ますが，これだけではニゲ角を適正に保つとニゲ面が尻上りとなって切刃ｊよ
り高い部分ができて切削不能となったり，適正な切先角が実現できなかった
りするために二段に研削することによって改善するもので，正しく研削され
た ド リ ル は 第 ２ 図 に 示 す 形 と な り ま す。 こ の 方 式 は ド リ ル の セ ッ ティ ン グ が
容易で精度を出し易く，機械のわずかな誤差が大きく影響しやすい小径ドリ
ルの研削方式として優れています。

ｒ］ｔＴ念↓な理由 ｊ ＆

貫３哺

主 内 鑓 研 削 方 式 ｀ ’ ｉ 囃 Ｆ ｊ ’ ？ Ｉ Ｓ 瞑 ジ
第 ３ 図 の よ う に ド リ ル 軸 に 対 して あ る 角 度 で オ フ セ ッ ト して 交 わ る 一 対 の 研
削 円 錐 の 円 錐 面 の 一 部 と して ニゲ 面 を 創 成 し ま す。 ま た ， ａ ， ｅ ， Ｚ の 三 要
素 か 互 に 関 連 して ニゲ 角 ， ニゲ 面 の 形 ， 切 先 角 を 創 成 し ま す が， こ の 関 係 を
何 等 の 調 整 を 要 せ ず 自 動 的 に 適 切 に 実 現 す る の が 特 許 の 自 動 調 整 で あ り ， こ
の各種調整要素はさらに単独に手動で調整することも可能です。

一 乙 。 ４ ４ ・ 一 一 - Ｊ り ン 。 ・ - - ヽ - - ・ Ｑ 、 〃 ” - ” - ・ - - - - ／ - ～ ’ ｀ 一 一

こ ｒ 、 ａ ｆ ： 兌

ド リ ルで穴明けに要する切削推力はノミ部とその付近で殆んど空費されてし
まいます。それは切刃のスクイ角はノミ部に近づくにしたがって小さくなり，
ノミ部では大きな負角となって切削しているのではなく，押し潰し，むしり
取る形となっているためです。
そこで，ノミ部とその付近の切刃のスクイ角を改善し，切削上不利な‥ノミ部

奏（：
きるだけ短くす る た め に シ ン ニ ン グ が 必 要 と な り ま す。 シ ン ニ ン グ は £
か に ノミ部付近の切粉り排出の改善，寿命を増すことに効果がありま到
ニ ン グ 盤 に 要 余 さ れ る 条 件 ’ ＝ 緬 声 袖 ｜

三ング１舶ニはづぎ・よ卜う万＝１１な．桑゛イキカ・要求されｌｉｆ宍すが、これを葎ぺｊ七尚庁） ぺ 丿 Ｉ 卜 ト Ｉ ャ し ず ヤ ｊ … … … ｀ ｙ … … ｔ ‥ 卜 ｉ ｙ ‥ か ゲ ｙ ： ⑤ く
創 成 研 削 方 式 に な っ て め み 可 能 で 、 一 般 に 行 れ れ て Ｇ る 総 形 研 削 方 式白 丿 卜 ＝ ｀ ・ 回 ブ ｆ 浴 ｉ り し う ≒ ｌ ｘ ｊ ‥ よ
き ま せ ん ． ジ ン ニ ジ グ の 対 称 精 度 の 悪 い 場 合 に は 逆 に 寿 命 が 劣 化 す る ・

あ り ま す ． 今

Ｉ

２

ニゲ 面 の 研 削 と 同 様 に 目 的 に 応 じ た 適 切 な 形 の シ ン ニ ン グ が 正 し く 対 称

に で き る こ と 。 ＝
同一目的のドリルに対してはいつも同じ形のシンニングができること。

Ｄ Ｔ ５ ０ Ｅ Ｘ 形 ド リ ル シ ン ニ ン グ 盤

創成研削方式でシンニング盤に要求される条件をすべて満たしている上に，
それを最も効果的に行うためにつぎのような特長をもっています。
特 長

一丿-１・。本機に，よるシ。ンニング形状は，ドリルのと。りつけ姿勢が水平から４５度の
″ ’ 負 角 ま で 任 意 に 設 定 で き る た め そ れ ぞ れ の 目 的 に 適 し た 研 削 が 可 能 で す。

２．研削運動の案内機構を玉軸受方式に改善し，操作性と寿命の向上をはか
ってあります。

３．創成研削のための砥石姿勢角設定で砥石の研削点が移動しない設計とな
っているので，これに対応する調整範囲が少くてすみ能率よく操作できます。
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的 ： 右 摂 れ 二 刃 ド リ ル の シ ン ニ ン グ
囲：ドリル径（φ）５～５０ｍｍ
角：６０～２００ °

整 ： 砥 石 軸 角 Ｏ ～ ３ ０ ° 水 平 飼 整 角 １ ０ ～ ７ ０ ° ド リ ル 取 付 角 ○ ゜ ～ - ４ ５ °
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シンニングにより刃先、特にノミ部の強度を低下させなぃこと。
再研削が経済的に行え、ドリルの歩留りを劣化させなぃこと。
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使 用 砥 石 ： 平 形 （ １ - Ｎ ） ， Ｗ Ａ - ８ ０ - Ｍ １ ４ ０ × １ ９ × ３ １ ｊ ７ ５ ｍ ｍ

片 へ こ み 形 （ ５ - Ａ ） ， Ｗ Ａ - ８ ０ - Ｍ ， φ １ ４ ０ × ２ ５ × φ ３ １ ． ７ ５ ｍ ｍ

モ ー タ ： 富 士 電 機 製 ， ３ 相 ， ２ 極 ， ０ ． １ ｋ ｗ ２ ０ ０ Ｖ ， ５ ０ ／ ６ ０ Ｈ ｚ ， ２ ８ ６ ０ ／ ２ ３ ４ ４ ０ ｒ ． ｐ ． ｍ

底 面 積 × 高 さ ： ４ ２ ０ × ４ ０ ０ × ８ ２ ０ ｍ ｍ
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製造品目検査用精密定盤／検査用桶密石定盤／精密水準器／オートコリメータ／各種桶密測定器／ドリル研削盤／ドリルシンニング盤／ガンドリル研削盤／タップ研削盤／ダイセット／超精密自勣割出盤
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本カタログの仕様はおことわりなく変更する二とがあります。
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