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成型平面研削盤Ｎ１１Ｓｉｉ；Ｇ-４５５０Ｂ型の〔特長

■ＮＳＧ-５５０Ｂ型成型平面研削盤は精

密な部品並に成型加工（Ｒ．角度）
の 研 削 に 最 も 使 い や す く し か も 安

定した精度が得られるよう設計、

製 作 さ れ た 研 削 盤 で 需 要 層 は 広 く

ゲ ー ジ、 プ レス 等 各 種 金 型 治 工 具

等の加工に使われています。

昭和３１年Ｖベルト無段変速式とし
て生産開始以来約４０００台を部品加

工業界に納入し信頼をえています。

■ 各 部 の 機 構 を 簡 単 に し 重 要 部 の 材

料 を 精 選 して 仕 上 げ 精 度 に 重 点 を
お いて 製 作 して あ り ま す の で 故 障
が 少 な く 、 し か も 機 械 精 度 は 非 常
に優秀にできています。

■ 送 り は す べ て 手 動 と し 、 テ ー ブ ル

の 前 後 左 右 の 擢 動 は 極 め て 軽 快 に

作 動 で き 長 時 間 の 連 続 作 業 に も 疲

労 を き た し ま せ ん 。

■ 砥 石 の 上 下 送 り は 機 械 の 上 部 左 側

に 取 り 付 け ら れ て い る 目 盛 付 き 丸

型 ハ ン ド ル を 通 し て 、 砥 石 の 送 り

量 の 加 減 や 加 工 物 に 対 す る 砥 石 の

最 初 の 接 触 を 容 易 に す る ニ と が で

き 、 又 テ ー ブ ル 摺 動 中 で も 簡 単 に

砥 石 を 送 る こ と が で き ま す 。

■ ド レ ッ サ ー 装 置 は 砥 石 カ バ ー 上 部

に 取 り 付 け て あ り ま す の で 手 軽 に

ド レ ッ シ ン グ す る こ と が 出 来 ま す。

■ 成 形 研
を 豊 富 に 取 り 揃 えて あ り ま す か ら
作 業 能 率 を 一 段 と 高 め る と と も に
複雑な形状研削などが出来ます。

１

０ 砥 石 軸 頭 切 込 装 置

中 央 の エ ボ ナ イ ト 握 り を 押 し こ ん
だ状態で使用すると１目盛０．００５ｍｍ

引き抜くと｜目盛０．００２ｍｍの微細

切 込 を し 、 尚 中 間 に セ ッ ト し ま

す と ニ ュ ー ト ラ ル に な り ま す。

Ｕ］
言］
千之

／ ’ ’ お ’ Ｎ

ヅつ
ぺ

ヽ

［

フ ； Ｑ ｊ

ヽ ● ● ・

ヽ ー ● -

一 ー 毎 ，

ｎ 「

／

-

-

Ｖ ／

＠ 砥 石 軸

砥 石 軸 は モ ー タ ー 直 結 駆 動 方 式

を 採 用 し 砥 石 に 対 す る 振 動 を 防

ぎ 特 に 軸 受 は 当 社 独 特 の マ ッ ケ
ン ゼ ン 型 ク サ ビ 状 ３ 点 支 持 剌 ■

と し ス ラ ス ト ペ ア リ ン グ は ア ン

ギ ュ ラ コ ン タ ク ト 軸 受 を 採 用 し

て あ り ま す か ら 強 力 、 安 定 し た

回 転 が 得 ら れ 高 精 度 と 長 寿 命 が

保 証 さ れ ま す。

＠ 前 後 読 取 装 置
前後送りはダイヤルゲージのイ
用により極めて微細の送りをち
減できます。

○ ス イ ッ チ ボ ッ ク ス
Ａメーター、マグネットチャック、

照 明 、 隙 見 台 、 防 塵 板 な ど の ス

イ ッ チ を ー ケ 所 に ま と め 絵 図 に

よ り わ か り や す く して あ り ま す。



⑤

⑦

⑨

⑩

名称及び仕様〕

ＩＩＩ`

「

糞

本機は （ 平 た ん 度 が １ ０ ０ ミ リメ ー トル に つ き ４ ミ ク ロ ン 以 内 ）

の 精 度 を 有 し 合 理 化 機 械 等 の 初 年 度 ３ 分 の ｜ 特 別 償 却 の 適 用

を 受 け る 該 当 機 械 で す。

① 砥 石 軸 頭 上 下 ハ ン ド ル

② 同 上 微 細 送 り ノ ブ

③ 上 部 ド レ ッ サ ー 装 置

④ 可 傾 式 マ グ ネ ッ ト チ ャ ッ ク

⑤ テ ー ブ ル 前 後 送 り ハ ン ド ル

⑥ テ ー ブ ル 前 後 送 り 精 密 読 取 装 置

⑦ 押 ボ タ ン ス イ ッ チ 砥 石 軸 用

⑧
⑨

テ ー ブ ル 左 右 送 り ハ ン ド ル

照 明 及 び セ レ ン 整 流 器 ス イ ッ チ ボ ッ ク ス

⑩ 電 波 端 う ー

２



■ Ｎ Ｓ Ｇ - ５ ５ ０ Ｂ 型
成 型 平 面 研 削 盤 仕 様

項 目 寸 法

能 力
容 量

テ ーブル 作 業 面 積 の 大 き さ （ 長 か × 巾 ）

テーブル移動量（左右）

テーブル移動量（前後）

テ ーブル 上 面 か ら 標 準 砥 石 面 ま で の 距 離

加 工 物 最 大 重 量

５００×１４０ｍｍ

５３０ｍｍ

ｌ４０ｍｍ

３１０ｍｍ

８０ｋｇ

テーフリレ

作 業 面 の 大 き さ

丁溝（呼び寸法 × 列数）

ハンドル１回転に付（前後送り）

マイクロカラー１目盛に付（前後送り）

６５５×１５０ｍｍ

ｌ２ｍｍｘ３Ｎ

５ｍｍ

０．０５ｍｍ

砥石車
砥石の大きさ（外径×巾×内径）

回 転 数 昌 １

ｉ８０×６～３２×３１．７５ｍｍ

２９８０ｒｐｍ
Ｓ３５３０ｒｐｍ

砥 石 頭 移動量（上下） ２４０ｍｍ

切 込
送り量

ハ ン ド ル １ 回 転 に 付

マ イ ク ロ カ ラ 一 １ 目 盛

精０．６ｍｍ
粗｜．５ｍｍ

精〔〕．００２ｍｍ
粗〔〕．００５ｍｍ

電動機
砥石軸駆効用

上下送り駆動用

真空吸塵装置

０．７５ｋｗ-２Ｐ

０．１ｋｗ-４Ｐ

０．４ｋｗ-２Ｐ

機械の
大きさ

機械の高さ

所要床面積
正味重量

｜，７３０ｍｍ

ｌ，８７５×¶、目Ｏｍｍ

８５０ｋｇ

標 準 附 属 品

① 可 傾 式 電 磁 チ ャ ッ ク
３００×１００（長さ×巾）

（本体に附属）１台

②砥石…………（本体に附属）１枚
砥石フランジ‥（本体に附属）１組

①

ｊ ． １ … … ・ ’ 問 絲 ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ ‥ 、 ． ‘ ゛ ｉ ｌ

幹 ｊ ： … … こ 藻 ‘ ｊ ” ’

②

③ ダ イ ヤ ル イ ン ヂ ゲ ー タ ー … ‥ ２ 個

④ ダ イ ヤ モ ン ド ツ 一 ル … … … … ２ イ 固

⑤ ド レ ッ サ ー ス タ ン ド … … … … ｌ ｆ 固

⑥ 砥 石 平 衝 マ ン ド レ ル … … … １ 佃

⑦ 作 業 用 工 具 … … … … … … １ 組

配 電 盤 付 整 流 器 （ セ レ ン ５ ０ Ｗ ）

（ 本 体 に 組 込 ） … … … １ 組 ’ “ １ ５

作 業 灯 … ‥ （ 本 体 に 組 込 ） １ 組

⑥

≠
肖

３



〔特別附属品〕
成形 研 削 仁 お け る 必 要 治 具 を は じ め 、 測 定 作 業 等 を 能 率 的 に な お カ ヽ つ 容 易 に 行 う た め の 附 属 品 で す 。

⑩ … … … … …

⑩ … … … … …

………４寺殊顕微鏡（１組）１組

・ 防 塵 板 （ 蛍 光 灯 付 ） １ 個

○ … … … … 隙 見 台 （ 立 型 ， 横 型 蛍 光 灯 付 ） ２ 個

⑩ … …
一 夕 ラ ン プ ２ 組

⑧
⑨
⑩
⑨

⑨

⑩

‥ ‥ 直 角 ブ ロ ッ ク ２ 個

… ・ 平 行 ブ ロ ッ ク ２ 個

… 平 行 定 規 ３ 個

鋼 製 ラ ッ ピ ン グ 仕 上 定 盤 １ 個

丿̶・丿
ミー--

」鯵レ匠倍卜七」一４０
　０
　

⑩
⑩

⑩
⑩

⑩

冷 却 用 定 盤 １ ０ ０ × ２ ３ ０ × ３ ０ ０ １ 個
… … … … ス ト レ ー ト エ ッ デ ３ 個

８×３７×３００，５×３０×１７０，６×２３×８０
… … … … 筰 ｉ 密 ス ク エ ア ー 大 小 各 １ 個

薬 研 台 １ 個

（゙ ）ｌｉｌニ爽１ニ］…………｜

………１゙ ……ＪＳ゙ ぞヽｉｌｌｌレ｜

Ｅフ］。デプＥＩＷルレ’２Ｑ・．ジＩ’、Ｉ，ぐ

匹゙Ｉｌｊ゙ ｌ`’………ｊｌ’‘ＪＩ’ｊｌ、Ｊ，．

砥石及び被加工物の形９゙ ｉ`ｌ定゙

日 兄 子 茫 茫

４ ぬ 、１ ｙＧ - ， 夕 ヽ
１

、メｔ多ゲ

。………庖………ぶぐ声

ｊ ． ？ ム ダ ‥ ダ

⑩

⑩ ⑩

４



〔特別附属品〕

⑩
○
⑩

⑩

５

⑥

… サ イ ン バ ー １ 個

ダ イ ヤ ル ゲ ー ジ ス タ ン ド １ 個

角 度 ド レ ッ サ ー １ 台

サ イ ン バ ー 式 角 度 ド レ ッ サ ー ｉ 台

小径Ｒドレッサー（Ｏ～２０ｍｍ）１台

●

●｛

φ

図

酋
⑩

⑥

⑩

⑩

凸Ｒド レ ッ サ ー （ ２ ０ ～ ５ ０ ｍ ｍ ） １ 台

… … … 凹 Ｒ ド レ ッ サ ー １ 台

平 行 ド レ ッ サ ー １ 台

１１
　ｊｌｌ１３

し
〈
皿
一
。

」
】
‥

％

㈹

⑩
⑩
⑩
⑥
⑩
⑩

⑩

⑩

サ イ ド ド レ ッ サ ー １ 台
砥 石 フ ラ ン ヂ １ 台

砥 石 バ ラ ン シ ン グ 装 置 １ 台
… … … 真 空 吸 塵 装 置 （ ホ ー ス ロ 金 付 １ １ 台

脱 磁 器 １ 台
… ハ イ ト ロ ッ ク １ 台

⑥ … … … … … 凸 Ｒ ド レ ッ サ ー

（５０～１００ｍｍ，１００～１５０ｍｍ）１台



〔特別附属品〕

⑩
⑩

⑥
⑩

サ イ ン バ ー 付 電 磁 チ ャ ッ ク １ 台
Ｂ チ ャ ッ ク １ 台

⑩

・・光学読取装置１式

‥ 高 速 研 削 装 置 １ 式

⑩
⑩

⑩
肪

… … … … … … フ リ ー ホ ー マ ー １ 台

… … … … フ ・ Ｊ - イ ン デ ッ ク ス １ 台

バ イ ス １ 個

… ・ ・ マ グ ネ ッ ト ド レ ッ サ ー ス タ ン ド １ イ 固

⑩

少
ぺ

……・，賛鰍？ｔ４` 袈

卜

）ｌｇ

高速研削加工例

● 光 学 読 取 装 置

加 工 品 の 精 密 位 置 決 め 前 後 方 向 の 割 出 し に サ ド ル の 移 動

量を精密に読取ることが出来ます。（８倍｜目盛〔〕。００５ｍｍ）

● 高 速 石 升 削 装 置

成 型 平 面 研 削 盤 に 高 速 研 削 装 置 を 取 り つ け パ ン チ 等 の 超

精 密 研 削 も で き ま す。

スピンドル回転数……９、０００ｒｐｍ砥石（径×巾）・・・ｅ５５〉くｊ５ｍｍ

● フ リ ー ホ ー マ
● フ リ ー イ ン デ ッ ク ス

フ リ ー ホ ー ム は パ ン チ 研 削 の 形 状 加 工 、 円 形 、 他 角 形 異

形 形 状 軽 切 削 割 出 し 作 業 Ｒ ド レ ッ シ ン グ 等 に 使 用 し ま す。

又 フ リ ー イ ン デ ッ ク ス は フ リ ー ホ ー マ に 角 度 に 平 行 ド レ

ッ シ ン グ を 加 え た も の で す。

⑩ ⑩

加 工 し 得 る 最 大 径 … … … φ ３ ２ ‰

加 工 し 得 る 最 大 長 … … … Ｌ ２ ０ ‰ 以 上

Ｖ ブ ロ ッ ク 左 右 移 重 力 量 … ３ ０ ‰

回 転 中 心 軸 高 さ … … … … ７ ５ ‰

引 出 し … … … … … … … … ２ ４ 等 分 （ １ ５ 丿

割 出 し 精 度 … … … … … … ３ ０ ”

‘ニ…………ｊｊ許ごｉ゛ｊ

・回こ・７°ｊｙ・’
， ． ’ ● ，

会 斗 ． ， ， ｊ Ｉ Ｉ

・ に ’

日



〔特別附属品〕ドレッサー装置の使用例

複 雑 な 形 状 を も つ 部 品 の 精 密 加 工 に は 砥

石 の 成 形 加 工 を 正 確 に な お か つ 容 易 に 行

な わ な け れ ば な り ま せ ん 。 こ の ド レ ッ サ
ー装置は小径Ｒ、凸Ｒ、凹Ｒ、角度、平行、サ

イ ド な ど 砥 石 面 を ド レ ッ シ ン グ す る の に

最 も 適 し た ド レ ッ サ ー 装 置 で す 。

■ 角 度 ド レ ッ サ ー

砥 石 の 両 側 に 正 確 な 任 意 の

角 度 を つ け る と き は 、 バ ニ

ヤ目盛を併用して０．１度まで

読 む 二 と が で き ま す。

■ サ イ ン バ ー 式

角 度 ド レ ッ サ ー

（サインバー式）

二のドレッサーは４５ °以内の

角 度 を 正 確 に ド レ ッ サ ー す
る こ と が で き ま す。

所 要 時 度 の サ イ ン を 表 に よ
り 求 め 、 バ ー の 必 間 距 離 が

１００ですからその数値に１００

をタフヽけただけのブロックゲ
ー ジ を ベ ー ス 上 に 積 み 重 ね

る と 角 度 が 正 確 に で ま す。

■ 小 径 Ｒ ド レ ッ サ ー

（Ｏ～２０ｍｍ）

平 行 定 ま 見 と フ ゛ ロ ッ ク ゲ ー ジ

を 併 用 し て 、 ダ イ ヤ モ ン ド

の 位 置 を 正 確 に 決 め 、 任 意

の 凸 Ｒ 並 に 凹 Ｒ の ド レ ッ シ

ン グ が で き ま す 。

フ

回
ト
ｈ

‘ ｉ

回
ｎ
Ｕ



■ 凸 Ｒ ド レ ッ サ ー

（２０～！５０ｍｍ）

（５０丿５０ｍｍ）

ブ ロ ッ ク ゲ ー ジ に よ っ て 、

ド レ ッ サ ー 装 置 の 芯 と 、 ダ

イ ヤ モ ン ド の 先 端 の 距 離 を

正 確 に セ ッ ト し 、 任 意 の 凸

Ｒ ド レ ッ シ ン グ ｀ を を 行 い ま

す。

■ 凹 Ｒ ド レ ッ サ ー
゛ イ ヤ モ ン ド シ ー ル の 先 端

声 ブ ロ ッ ク ゲ ー ジ に 合 せ る

こ と に よ っ て 、 任 意 の 半 径

が 得 ら れ ま す。

■ 平 行 ド レ ッ サ ー

可 傾 式 電 磁 チ ャ ッ ク を 併 用

し て 、 砥 石 の 片 面 に 任 意 の

角 度 を つ け る 装 置 で 図 の よ

うにｊ汗削作業が自由にでき

ます
１-`

■ サ イ ド ド レ ッ サ ー

砥 石 前 後 面 の 振 れ を 取 り 、

緻 密 な 角 （ す み ） を 正 確 に

研 削 す る に は 、 図 の よ う に

行います。

騨１１１０１

日



〔特別仕様機〕

本 機 に そ な え つ け の 吸 塵 冷 却 装 置
は セ パ レ ー タ ー 付 で す 。

ｆ

吸塵冷却装置は特別附属品です冷却装置は特別附属品です

ｏ 超 硬 、 合 金 等 の 研 削 に は 冷 却 水 が 必 要 と さ れ る た め Ｎ Ｓ Ｇ - ５ ５ ０ Ｂ 型 を 湿 式 型 に し た も の で す 。

ｒ ］ 湿 式 成 型 平 面 研 削 盤

日



- 高 速 回 転 特 別 仕 様 機

主軸回転 数 を 高 速 回 転 さ せ 超 精 密 研 削 を 主 目 的 に 作 ら れ た 、 特 別 仕 様 機 で す。

♂

ゝ
-
-
-

，て¬＝ｔｌ・ヽ

●

●○・ｊ

〃 ●

〃 〃

Ｓ゛〃

●

ｇ 之 ・ -

・９０ｍｍ

砥 石 軸 モ ー タ ー … … … … … ０ ． ７ ５ ｋ ｗ ２ Ｐ
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０．０１ｍｍ

砥 石 軸 ス ピ ン ド ル … … … … … … … … ３ ｍ ｍ

… … … ６ ０ φ × １ ５ × １ ２ ． ７ φ ｍ ｍ テ ー ブ ル 前 後 送 り ハ ン ド ル ｜ 回 転 の 移 動 量

テ ー ブ ル 前 後 送 り の 全 移 動 量 … … …
… … … … １ ４ ０ ｍ ｍ 但 し Ａ の 最 大 距 離 ９ ０ ｍ ｍ

砥石回転数…………｜〔〕，０００ｒｐｍ
砥 石 最 大 寸 法 （ 外 径 × 厚 さ × 穴 径 ）
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ＮＳＫスピンドル（９０φ×２６０）テーブル前後送りハンドル｜目盛の移動量

テ ー ブ ル 左 右 送 り ハ ン ド ル １ 回 転 の 移 動 量 テ ー ブ ル 上 面 よ り 砥 石 軸 心 ま で の 距 離



［ｉ強制給油装置

摺動 面 の 潤 滑 を 自 動 的 に 行 な う 装 置 で す

ＷＩ
ブヅ

、．５０Ｈｚ３００ｒｎｍ／ｍｉｎ
¶ 分間当り６０Ｈｚ３６０ｍｍ／ｍｉｎ

砥 石 軸 頭 の 上 下 移 動 を モ ー タ ー に よ っ て 行 な う 装 置 で す

○０

圃 上 下 早 送 り 装 置

１１



ｌデｊｌ興機械では〔技術講習会〕を
おこなっています
成型研削盤技術講習会はＮＳＧ-５５０Ｂ型成
型 平 面 研 削 盤 を よ り 高 精 度 、 高 能 率 に 使
用 して い た だ く た め 或 は 金 型 製 作 等 の 知
識 を よ り 多 く 吸 収 して い た だ く た め に 毎
月 行 な う 講 習 会 で す。 貴 社 に 於 て 成 型 平
面 研 削 盤 を 初 めて お 使 い な る 方 は 勿 論 の
こと、更に高度な研削技術を習得希望さ
れる方がありましたら、完備した会場と
優 秀 な 講 師 に よ る 日 興 機 械 の 技 術 講 習 会
を 是 非 お 受 け 下 さ い ま すよ う お 進 め い た
します。

よ
い

１２



成贅ｉ：Ｆ面研削盤Ｎ１１１１１；Ｇ-５５０Ｂ型の
〔製品例〕
- モ ー タ ー ・ コ ア の 抜 型 -

抜 型 を 構 成 す る パ ン チ と ダ イ は 全 て ダ イ ス

鋼 ・ 超 硬 質 合 金 を 使 用 し 、 研 削 か 放 電 工 に

よ っ て 成 形 さ れ ま す。

被 加 工 材 に よ っ て 適 当 な ク リ ヤ ラ ン ス を 均

二 に 保 持 し な け れ ば な ら な い 故 、 パ ン チ 、

ダイ と も 高 度 の 精 度 を 必 要 と し ま す。

又破損による互モ１剣｜生をもたなくてはなりま

せん。

● 例 え ば 製 品 図 １ に 基 づ き ク リ ヤ ラ ン ス を

計 算 し た 、 オ 型 メ 型 の エ 作 図 を 作 成 致 し

ま す。 （ 図 ２ ． ３ ）

● エ 作 図 に 基 づ き 各 部 の ゲ ー ジ を ブ ロ ッ ク

ゲ ー ジ 、 サ イ ン バ ー 、 ロ ー ラ ー ゲ ー ジ を

使 用 し て 製 作 致 し ま す 。

●研ｌ削は、日興機械ＮＳＧ-５５０Ｂ型成型平面

研

し、ゲージを使用して石汗削を行います。

１３

全Ｇ±０．００ら

▽ ▽ ▽

第２図

第３図



一 研 削 完 了 刃 物 -

ｒ`

一 割 型 組 立 要 領 -

モ ー タ ーコ アー の 型 。

刃面以外も高精度にイ士上げを
しないと組合せ時に、正確な形

状 を 得 る こ と が 出 来 ま せ ん 。

ｒ 物 の 組 合 せ に キ ー を 使 用 し

ます。

一 放 電 加 工 型 -

パ ン チ の 先 端 に Ａ ｇ ． Ｗ ． 合 金

を ロ ウ 付 け し 、 成 形 研 削 に て

仕 上 げ 、 ダ イ は 裏 面 よ り 放 電

加 工 し ま す。

Ａｇ．Ｗ．

（ 銀 ・ タ ン グ ス テ ン 合 金 ）

１４



関 連 機 種

仕 様 は 改 良 の た め

成 型 研 削 盤 の 関 連 機 種 と し て 左 右 自 動 ５ Ｓ 型 成 型 研 削 盤
及 び ダイ ヤ フ ォ ー ム 砥 石 成 形 装 置 付 の 機 械 も あ り ま す 。

余 儀 な く 変 更 す る ニ と が 御 塵 い ｊ す の で 御 了 承 下 さ い

６ Ａ 型 ダ イ ヤ フ ォ ー ム 附 精 密 平 面 研 削 盤

’ ７

５ Ｓ 型 成型平面研削盤

『
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日 興 機 械 株 式
東 京 都 大 田 区 多 摩 川 ２ 丁 目 ８ 番 ５ 号
大阪市南区谷町８丁目８番地（久寿野木ビル）
名古屋市中区古沢町９丁目１番地（長谷川ビル）
高崎市高松町３４番地（群馬県共済会館ビル）
福岡県福岡市博多駅前２丁目６番１５号（渡部ビル）
富山県富山市北新町２丁目１番１７号（富山ビル）
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