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ガンドリルの再研磨多様な加工の一例 botekグラインディングアタッチメントを使用すれば、汎用の研磨機でガンドリルを容易に再研磨できます。

※写真は、ZS32/110（φ2～φ32用）

ガンドリル刃先研磨形状

※ガンドリルはダイヤモンド砥石で注意を払って研磨してください。
Polish gun drill with caution by diamond grindstone.

※φ10以上のガンドリルは湿式研磨をしてください。
Polish gun drill having φ10 or more diameter with wet grinding.

※乾式研磨の場合は、超硬の刃先部にクラックの発生を防止するため、
研磨焼けしないよう特に注意してください。
Be careful not to cause burns when dry grinding is used, in order to prevent occurrence
of cracks at the edge of a cutting tooth made by hardmetal. 

※刃先が変色する様な研磨は絶対に避けてください。
Avoid grinding strictly not to cause discoloration of cutting edge.

ガンドリルの刃先形状によって、切屑の形状・穴径精度などが影響されます。
botek社は、長年にわたる顧客との共同研究の結果を基礎として、標準刃先研磨形状を開発しました。
これらの形状を使用することによって、ほとんどの穴開け作業に良好な結果が得られます。
特に、長い切屑の出やすい材料や難削材に対しては、特別な刃先研磨が必要となる場合があります。
個々のケースに応じた適切な研磨インストラクションをご提供いたします。
特別のご指示がなければ、botekガンドリルはこの標準刃先形状に研磨します。

●No.001  ［φ2.00～4.00mm］

●No.001／1  ［φ0.50～1.99mm］

●No.002  ［φ4.01～20mm］ ●No.003  ［φ20.01～40mm］

botek gun drills
Example of various machining Re-grinding of gun drill When using Botek grinding attachment, re-grinding of gun drill can be made easier by the polishing machine for general purpose.

Shape of the edge of a cutting tooth of gun drill after grinding

Type of chip and accuracy of hole diameter depend on the shape of the edge of cutting tooth. 
Botek has developed the standard shape for the edge of a cutting tooth of gun drill after being ground, based on the results of joint research 
work with customers for many years.
To use these shape will bring good result for most of boring work. Particularly, for material and non-easy cutting material apt to generate 
longer chip, special grinding of the edge of a cutting tooth may be needed.
Botek will provide adequate grinding instructions in accordance with every individual case.
Botek will grind a cutting tooth into the standardized shape of the edge, when no special requests are made.

botek standard drivers - Overview
botek標準ドライバー形状
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Oil based Oil capacity=4ℓ/min Oil press. = 7MPa

Depth 60

SKD7～8,  or equiv.  

Oil mist 1MPa

Standard gun drill

Depth340mm blind hole

TiN Coat gun drill

Carbide solid

Depth 90.0

Oil based Oil capacity=1ℓ/min Oil press. = 11MPa

TiAIN Coating

Depth 250.0

Oil based Oil capacity=10ℓ/min Oil press. = 8MPa
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SCM415

φ3.1　深さ60mm

Vc=45m　min　4,650min-1

f=0.006mm　rev　F=28mm　min

Depth 300
φ20.0　深さ300mm

深さ340mm　止まり穴

Vc=75m　min　1,200min-1

f=0.09m　rev　F=110mm　min
3MPa

Oil based Oil capacit= Oil press.=7MPa

Depth 200mm

機械部品

標準ガンドリル　Standard gun drill

φ5.0　深さ200mm

Vc=60.0m/min  S=3,800min-1

f=0.0175mm/rev F=70mm/min
油性       油量＝           油圧＝7MPa

SCM435H

Oil based Oil capacit= Oil press.=3MPa

Depth1000mm

Throw away gun drill Type01

機械部品

スローアウェイガンドリル Type01

φ15.00　深さ1000mm

Vc=70.1m/min  S=1,490min-1

f=0.05mm/rev F=75mm/min スピンドルPW=5.5kw
油性       油量＝           油圧＝3MPa

SCM440H

Oil based Oil capacit= Oil press.=2MPa

Depth 1000mm

Throw away gun drill Type01

シャフト

スローアウェイガンドリル　Type01

φ20.00　深さ1000mm

Vc=69.0m/min  S=1,100min-1

f=0.09mm/rev F=100mm/min スピンドルPW=5.5kw
油性       油量＝           油圧＝2MPa

AISI415(AISI)

深さ75.0mm　通り穴

Throw away gun drill Type01
スローアウェイガンドリル　Type01

船舶用シリンダーカバー

航空機用部品

Oil based Oil capacit= Oil press.=2.2MPa

Depth 550mm

Throw away gun drill Type07

ディーゼルエンジン

スローアウェイガンドリル　Type07

φ42.00　深さ550mm

Vc=80.4m/min  S=610min-1

f=0.3mm/rev  F=183mm/min
油性       油量＝           油圧＝2.2MPa

FCD

Oil based Oil capacit= Oil press.=2.2MPa

Depth 400mm

Throw away gun drill Type07A

ディーゼルエンジン

スローアウェイガンドリル　Type07A

φ51.00　深さ400mm

Vc=80.0m/min  S=510min-1

f=0.3mm/rev  F=183mm/min
油性       油量＝           油圧＝2.2MPa

FCD

For gun drill machine

For machining centre

TiN Coat gun drill

Depth 75.0 thru. 
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Oil based Oil capacity=10ℓ/min Oil press. = 4MPa

Emulsion14% Oil capacity=00ℓ/min Oil press. = 5MPa
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Oil based Oil capacit= Oil press.=7MPa

Depth 1,400mm

機械部品

ダブルガイドパッドXTコートガンドリル

φ9.7　深さ1,400mm

Vc=45.6m/min  S=1,500min-1

f=0.02mm/rev F=30mm/min
油性       油量＝           油圧＝7MPa

SUS304




