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本機は超硬バイトの刃先及

びチップブレーカーの研削を

正確、能率的に行います。

主軸両端にダイヤモンドホ

イールを装備し、剛性に富ん

だ主テーブル、独得の機構の

副テーブルをもち円滑な研削

操作ができる研削盤でありま

す。
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●ＤＷ-３１Ｓ研削性能図《図表｜》

被 研 削 物 Ｇ ２ Ｆ

砥 石 Ｄ Ｗ - ３ １ Ｓ 用 ＃ ２ ８ ０

冷 却 油 Ｄ Ｗ オ イ ル

研削時間（ｍｉｎ）

脈`

● 主 テ ーブル 及 び 刃 先 分 度 器

● 特 長

１ ． Ｄ Ｗ - ３ １ Ｓ が 使 川 す る ダイ ヤ モ ン ド ホ イー ル は 特

殊 の 塩 基 物 を 配 合 し て 焼 結 し た 多 孔 性 の メ タ ル ボ
ン ド ホ イ ー ル で 、 砥 粒 の 保 持 力 が 強 く 、 耐 熱 性 に

富 み 、 高 い 研 削 圧 に も 耐 え う る 独 得 の 性 能 を も っ
て お り 、 圧 倒 的 に 優 れ た 研 削 性 能 を 発 押 し 而 も 長
もちします。

２．本機特有の７５０ｍ／ｍｉｎの平均研削速度とＤＷオイル
の 使 川 に よ っ て 最 良 の 仕 上 而 が 能 率 的 に 得 ら れ ま

す。

３ ． 研 削 用 テ ー ブ ル は 全 て ナ イ ロ ン ボ ー ル 使 用 の ス ラ
イ デ ィ ン グ 方 式 と な っ て お り 、 極 め て 円 滑 な 操 作
を 行 う こ と が で き ま す。

４ ． 刃 先 分 度 器 は 縦 枇 自 由 に スラ イ デ ｀ ィ ン グ を 行 う こ
と が で き ま す の で 刃 先 を ホ イ ー ル 而 に 当 て る こ と
が 極 め て 容 易 で あ り ま す。

５ 。 チ ッ プ ブ レ ー カ ー 研 削 装 置 は 本 機 独 得 の 構 造 で あ
ります。（実用新案登録第５（５９６４８号、第５（５９６５０号、
第Ｅ５７５５５２号）
副 テ ー ブ ル は 上 下 移 動 、 前 後 微 動 、 掬 い 角 の 変 角 が
で き 、 水 平 変 角 に よ っ て Ｒ 寸 法 を 設 定 し て チ ッ プ
ブ レ ー カ ー Ｒ の 成 形 研 削 を 行 い ま す 、 マ グ ネ ッ ト
式 バ イ ト 保 持 具 と 刃 先 基 準 ゲ ー ジ を 併 用 し て 刃 先
の 方 向 決 め 、 研 削 位 置 の 決 定 が 容 易 に で き ま す。

６ ． 特 性 Ｄ Ｗ オ イ ル は 鉱 物 性 油 に 動 物 性 油 脂 と 塩 素 硫

化 物 、 あ れ 止 め 等 を 配 合 し ダ イ ヤ モ ン ド ホ イ ー ル
の 研 削 性 、 耐 久 性 を 高 め る と 共 に 研 削 面 を 良 く し
て お り ま す。

７ ． 特 別 附 属 品 の 使 用 に よ り 刃 先 Ｒ 、 タ ー ナ ー バ イ ト
の 研 削 超 硬 ス ク レ ー バ ー の 刃 先 Ｒ の 研 削 も で き ま
す。

-こ£馮乙６二轍リ狸１２乙乙薦ｊ
●副テーブル及びマグネット式保持具

・Ｘ４

ｊ`ゝ

１



２。

「

● 特 別 附 属 品

Ｏ Ｗ Ｒ - １ コ ン ベ ッ ク ス 刃 先 Ｒ 研 削 装 置

Ｏ ～ ８ ％ の 凸 Ｒ の 成 形 が で き ま す 。 同 一 取 付 の

ま ま 直 線 部 の 研 削 が で き ま す か ら 、 曲 線 部 と の

継 ぎ 目 も き れ い に 仕 上 り ま す 。

＠ 特 別 分 度 器 取 付 盤

刃 先 の 刃 裏 、 雌 ネ ジ 切 、 孔 ク リ バ イ ト 等 特 殊 形

状 の 研 削 用 に 便 利 で す 。

＠ タ ー ナ ー バ イ ト 研 削 保 持 具

マ グ ネ ッ ト 吸 着 式 で あ り ま す 。

０ タ ー ナ ー バ イ ト 研 削 用 刃 先 基 準 ゲ ー ジ

タ ー ナ ー バ イ ト 研 削 用 セ ッ テ ィ ン グ に 使 用 し ま

す。

＠ タ ー ナ ー バ イ ト 研 削 用 ダ イ ヤ モ ン ド ホ イ ー ル

１ ０ ５ ° 成 形 ホ イ ー ル で タ ー ナ ー バ イ ト 研 削 専 用 ホ

イ ー ル で あ り ま す 。

Ｏ Ｓ Ｒ - １ 超 硬 ス ク レ ー パ ー 研 削 装 置

Ｒ 刃 先 を も つ 超 硬 ス ク レ ーパ ー の １ １ ｊ ｌ 研 削 を 正 確

迅 速 に 行 う こ と が で き ま す 。 本 装 祓 の 使 川 に よ

リ キ サ ゲ 作 業 能 率 を 倍 加 し ま す 。

０ 細 メ ッ シ ュ ダ イ ヤ モ ン ド ホ イ ー ル

ご希望によって＃６００＃８００＃１０００の細メッシュ

のものも製作致します。＃８００まではキＩＳＭ準品＃２８０

と 同 価 格 で す 。

ｏ 特 製 ダ イ ヤ モ ン ド ホ イ ー ル

附 属 の カ ップ ホ イー ル は ダイ ヤ モ ン ド 含 ン Γ Υ 祁 ： は

１ ８ カ ラ ッ ト で あ り ま す が 特 に 川 址 の ご 希 望 か あ

れ ば ダ イ ヤ モ ン ド 層 の 厚 い も の も 製 作 致 し ま す 。

● 標 準 附 属 品

１。ダイヤモンドカップホイール（１５０％）

２．ダイヤモンドストレートホイール（１２０％）

３．バイト刃先分度器

４ ． バイ ト 取 付 補 助 具

５．チップブレーカー用バイト保持具（マグネット吸着式）

６．刃先基準ゲージ

７．飛沫防止シェード

ａ バ イ ト ラ ッ パ ー

９ ． 照 明 灯

１ ０ ． レ ン チ 類

１ １ ． 機 械 カ バ ー

１ ２ ． 格 納 箱

１ ３ ． Ｄ Ｗ オ イ ル

１ケ

１ケ

１組

１ケ

１組

１組

４枚

１本

１式

１式

１枚

１ケ

１缶
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バイトジャンク最大

大 き さ

変 角 範 囲

前 後 移 動

ダ イ ヤ ル 目 盛

大 き さ

上 下 移 動

前 後 微 動

左 右 移 動

水 平 変 角

上 下 変 角

上下移動ダイヤル目盛

前後微動ダイヤル目盛

主 電 動 機

冷 却 油 ポ ン プ

本社工場岐阜県高山市昭和町１の１００電話高山（０５７７）３２-０３９０（代）
岐阜工場岐阜県各務原市那加三井町金属工業団地電話那加（０５８３）８２-３２１８（代）
東京支店東京都港区西新橋２の１１の９電話東京（０３）５９卜２４４７（代）
中部営業所岐阜県各務原市那加三井町金属工業団地電話那加（０５８３）８２-３２１８（代）
大阪営業所大阪市淀ｊｉｌ区十三東５丁目４希３４号電話大阪（０６）３０１-５４８０

三相

三相

４０％×４０％

２１３％×４２５％

（正）２５°（負）２０゚

７０％

１目読ミ０．０５％

２２６％×２６０％

５０％

４０％

４０％

右１５°左１５°

（正）２０°（負）３０°

１目読ミ０．０１％

１目読ミ０．０１％

５０％

７５０ｍ／ｍｉｎ

２００Ｗ（超精密型）

４０Ｗ（リ／ｍｉｎ）

正逆転可能

６１０％×８７０％

１７０ｋｇ

・へ，

り


