
深穴加工用ガンドリル



DONGSAN TOOLは深穴加工用工具の設計、製造、販売会社で、1987年の創立以来、35年

以上ガンドリルの開発に注力してきました。製造品目は、刃径φ２～45の一枚刃ロー付けガン

ドリル、2枚刃ロー付けガンドリル、段付きガンドリル、インサート交換式ガンドリル、BTAドリル、

BTAドリルチューブおよび研磨治具等の周辺機器など多岐にわたり、深穴加工について総合

的に研究開発、製造を行っています。

会社情報
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ガンドリルは、銃の砲身加工のために生み出された深

穴加工用ドリルです。その加工能率、精度、直進性、

面粗度の良さから、現在では自動車、金型、造船など

様々な業界で使用されています。

L/D＝１００～２００の加工も可能です。

直進性は1000㎜で。1㎜程です。

穴径精度はおおよそH７～H９です。

ステップは必要ありません。

ガンドリルは先端の超硬部、シャンク部、ドライバーから構成されています。

スルー構造になっており、クーラントはドライバー後部から、シャンク内部を通って先端から吐出され、切り屑

はその圧力によってⅤ溝を伝って後方に排出されます。

ガンドリルの特徴

ガンドリルをサポートして、振動を抑制します。

ガンドリルをサポートし、チップボックスの手前で切屑とクーラントをシールします。

ドリル先端がワークに食い込む際に、振れないように保持します。

*仕上げ精度は、機械、ドリル径と長さ、加工条件、被悪材など
諸条件に影響されます。

＊ドリルは芯が出ていないため、ガイドブッシュ等によって保持する必要があります。
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ガンドリルの種類

標準的な一枚刃ロー付けタイプの

ガンドリルです。ほとんどの被削材に

対応。刃径φ2.0～40.0、全長は最

長4000㎜まで製造可能です。

＊ TiN、TiCN、TiAlNコートも可能です。

・二枚刃ガンドリルは、一枚刃と比べて2倍速い送りが可能。

・鋳鉄、アルミ合金及び短い切り屑の非鉄合金用。
・刃径はφ5.0～φ26.0

段付きガンドリル。

特殊な刃先形状についても
製作可能です。

チップブレーカ付き
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ガイドパッド

標準のガイドパットです。鋼、ステンレス、インコネル、アルミ合金
向けの第一推奨。

非鉄金属、鋳物の高精度加工向き。

精密加工、もしくは追加のバニッシングが必要な場合に、加工径
を制御。

高いバニッシング性により、アルミ合金や真鍮の加工で、高い面粗
度が得られます、クロス穴や断続加工にも向いています。耐熱合金
などの難削材では使用できません。

精密加工用。

2枚刃ガンドリル用

特殊製作も可能です。
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切削条件表

保持なしの場合の最大長さ

ク
�
ラ
ン
ト
圧

径

回転数 周速 回転数 周速回転数 周速 回転数 周速 回転数 周速 回転数 周速 回転数 周速 回転数 周速
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Y＝ドリル回転のみの場合。
Z＝ドリル・ワーク両回転の場合

面粗度

通常の場合。
良好な条件の場合。

通常の場合。
良好な条件の場合。
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ドライバーの形状をご指定ください。
下記に記載のない場合は、別途お問い合わせください。
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ドライバー形状

再研磨資料
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ガイド穴を必ずあけてください。

マシニングセンタで加工してください。

ガイドブッシュが取り付け可能であれば、ガイド穴は必要ありません。
深さは最大L/D＝40までです。

・ガイド穴をあけてください。
・深さはドリル径の1.5～2倍程度が推奨です。
・ガイド穴精度はガンドリル径の＋0.01～＋0.05㎜としてください。

・回転を止めた状態で、ガイド穴に入れてください。
・ガイド穴の底から3～５㎜手前で止めてください。

・クーラントの供給を開始し、切削を開始してください。
・入り口から10㎜程は安定しないため、回転数を少し落と
すと寿命の向上につながります。

・加工が終わったら、回転とクーラントを止めて、ド
リルを引き抜いてください。
・面粗度が問題になるときは、少し回転させながら
引き抜くと、抜け際の傷が少なくなります。

ガイド穴が必要です

マシニングセンタでのご使用方法

マシニングセンタ用ガンドリル
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加工要素

K10：難削材及びステンレス鋼。耐摩耗性大
K20：最も汎用的な素材です。
K30：クロス穴加工など断続に強い。耐衝撃性大。

超硬素材

出来るだけ短い溝長を選んでください。長さ

バックテーパ―

角度 被削材に合わせた先端角を選んでください。

被削材に合わせてバックテーパを作ることも可能です。

硬い素材は低送り、粘い被削材は、高い送りで切屑を切断してください。

スピンドルのぐらつきは、精度、工具寿命の悪化につながります。

クーラント圧が低いと切り屑が排出させず、工具破損の原因になります。

クーラントのスラッジを除去して下さい。

クーラントの温度が高すぎると、冷却効果や潤滑性能が低下します。40°以下に維持
するようにしてください。。

送り

精度

クーラント圧

スラッジ

温度

工具

機械

クーラント

スピンドルの精度

ガイドブッシュ使用時の同心度

精度

精度

精度

精度

ガイドブッシュとドリルの径精度

ガイドブッシュとスピンドルの平行度

穴加工精度向上のためのポイント

ガンドリルマシンの精度
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一枚刃インサート交換式ガンドリル。

・インサートは2コーナ使い。

・4分割されたブレーカにより、切り屑を細かく分割し、切り屑排出性を向上します。

・ガイドパッド部が長いため、真直度、穴径精度、仕上げ面粗さが向上します。

・真直度は―0.03～＋0.02程です。

チップブレーカ付きＰＶＤコーティングインサートの効果

・切削速度の上昇

・仕上げ面の向上

・工具寿命の向上

・再研磨が不要になり、コストダウンにつながります。

・研磨級のインサートとガイドパットにより、精度が向上します。

IDH インサート式ガンドリル
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・ガイドパッドを、2か所に配置。
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IDH インサート式ガンドリル

クロス穴対応として、ガイドパッドを通常の2倍の長さ（45㎜）に設定し、ビビり低減、直進性を向上しました。
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インサートガンドリルヘッドの仕様

クロス穴加工用インサートガンドリル

12



IDH インサート式ガンドリル

・刃径サイズ：φ14～φ33

・最大長（全長）:3000㎜

・使用機械：ガンドリルマシン、マシニングセンタ
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IDH インサート式ガンドリル

・インサートは５面研磨により、高精度な穴あけを実現。

・母材はマイクログレイン＋多層PVDコーティング。

・被削材は、炭素鋼、鋳鉄、難削材など様々なワークに対応。

・ガイドパッドは6面研磨。

・摩擦係数が低く、耐摩耗性に優れています。
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インサート形状

ガイドパッド
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IDH インサート式ガンドリル

・ヘッド部のみの注文も可能です。

・直径、全長、ドライバータイプをお知らせください。 特殊ドライバーも可能です。

・ドリルヘッドのご注文方法

・インサートタイプガンドリルのご注文方法
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ご注文方法
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