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ハイスバイト

使用価値の高い製品を

ユーザーに供給する誇りを持っています。

超硬バイト
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③三和パ什
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ロウ付バイトについて

卿
Ｉ
‐パｲﾄ(BIT雲）

バイトとは､主として金属等の材料を工作機械にて加工する時､このバイトを機械に取りつけて種々の形や寸法に削

る工具のことですt，

⑧

ー

句

／一－－ ｈ

唖

翻-‐

色々な材料(金属･樹脂･木材)等を刃物によって､能率的に切削(切ったり､削ったりすること)する場合､絶対的な条

件の一つに､硬さがありますbこの硬さは､相手の材料によりこれに打ち勝つ硬さのものでなければなりません｡俗にいう

｢歯が立たない｣とは､このことでしょう。

１例として､遠い昔には石器時代の石オノや､石矢尻に始まって､大工さんの鋸やノミ､或いは硝子を切るダイヤモン

ド･カッターといった具合です6刃物にも古い歴史があります６

パｲﾄ(BIT雲）
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ロウ付バイトについて
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』
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閏竃ゥ'１１１０。

旋削用･レース用とも呼ばれますが､材料を旋盤によって削り

加工する時､刃物を回転する材料に押し当てると､刃物(バイ

ト)により相手の材料の方が硬度的に負けるので､切り粉(ダラ

イ粉)となって削りとられますbこれは丁度ナイフでリンゴの皮

をムキ取る格好になりますbこのようにして操者の意のままに、

所定の寸法､形に切削されます｡工作機械は､この旋盤以外に

も色々の用途に応じて専門的なものもありますが､原理的には

皆同じものです６

工作機械で切削加工する場合､様々な条件が付きものですｂ

それらがうまく合致した時には､切り粉を見ても分かる程能率

は変ります｡そのためにはバイトの選定を間違えずに行って下

さい｡バイトにも適所に応じた色々な形状と寸法がありますｂ

当社では｣lSに表示された標準型のほか､ユーザー様の作業

ノーズ，|忌徹

効率アップにつながる幅広い種類を取り揃えています６

又､ユーザーからの別注要求にも迅速にお応え致しますも

※別注バイトのご注文方法はP24～27をご覧下さい。
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ロウ付バイトについて

〆〆

プレーナー南バイト

■平削用バイト

霊倭

平削用バイトというのは､丁度カンナで木を削るように左右に刃物が

移動して材料を削り取りますｂ

使用される機械に型削盤(シェーパー)等がありますが､同じ働きを

するもので機械が大型化して材料の方が動いて削る門型プレーナー

(シカル盤)等もあります６

カン ナ

'三1－〆

／
材料

■ブレーナー(ソカル)盤用 ■ブエーバー用

バイトの大きさは｣|Sで決められた番号呼びと､一般にシヤンクの寸法で呼ばれる場合がありますb単位はミリメート
インチ インチ

ルですが､吋のサイズをミリメートルに直したものが多いようですbミリメートルと吋の対比は別表の通りです6(図－１）

ユーザー様からの要求では色々な呼び方で照会がありますが､最終的には販売店において､型番･サイズを番号に直

してご注文下さい｡これが－番間違いの少ない方法です６

Ｉ’バイトが伽く

Ｌ
ＩＩ ｌ１ｊ． ８
Ｅ－

ｉ吋＝25.4“m、

Ｉ

竺〆三
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Ｉ

３

〆

１９×1９

３

〆

ｌ

ｌｊｉ

移動P＝と

Ｉ

標準バイト②大塞ぎ標準パイト②大き≦

Ｉ

=～再三

吋蔀ﾝ子.三Ｕ換算表
(凶－１） 分・雌・毛

（ｌｉＩ１ｃｈ＝25.‘iOOmmJIS）

’

Ｉ
１９×２５

４

Ｉ 、
38×3８

１１

22×2２

５

25×2５

７

32×3２

９
50×５０(太字数字はＪＩＳ
１３呼び稀号）

10×１０１３×１３１６×1６

０ １２

3.175 6-350 9.525 １２‘70()Ｌ １５．８７５ 1９－０５０ 22.225



形状・基本ワーク

施鑑用作業具

施盤鰹基本的蓉要素作業

■

EiF i唇志Lや|’
(1)外丸削り (2)テーパー削り(3)端面削り(4)側面削り(5)直削り(6)突切みぞ切(入れ）(7)穴あけ

慨＝
(8)中ぐり (9)おねじ切り（10)めねじ切り (11)曲面削り（12)総形削り（13)面取り（14)ローレット切り

参考 付 図参考付 図 超硬鰯場舎韓型番(名称)と彩状

ｌＳＯ記号PMK種で､各種サイズと型番を常時在庫しています。

32形３１形

斜剣バイト

ＩｆＬ
34形３３形

片刃バイト
３５形

真剣バイト

３６形３８形３７形
先丸剣バイトすみバイト

ハイス鍾場含切型番(名称)と形状

／アペ、

仮
~兄 ■

倖

仮 Ｉ

40形３９形

先丸すみバイト

42形４１形

向いバイト

－r）

４３形

突切りバイト

Ｊ１。，

Ｉ
(詩,l
jlS22

ぐﾕｩ

｣lS2Ｉ
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jlS32 Ｉ
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(’07）
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ン
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セ
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前
に
置
く

形状・基本ワーク
三和バイト②表示とJIS表示超硬とハイスの比較

芯(心)とは､バイトの刃先の高さ‘

佑隅為いいま魂

表示と比較

施盤加工用(上基準）

プレーナー謬工一パー

(平削)加工用(下基準）

右勝手
左片刃

Ｒ

手
刃

勝
片
Ｌ

左
右

銅をバイトで切削すると長く連がつた

切り粉となって発生しますｂ

これが工作物や施盤のハンドル等に

まきついたりして非常に危険なため

バイトに例図のようなチップブレー

カーをつけて切り粉の排出や処理を

助けますも

(516)－
｣|S52-重．

51羽－
１５４０－全

－７－

i需ｉ

超硬型番

5３２

518

5-19

520

荒
削
り

片
削
り

仕
上

ミ
ヘ

ゾ

三和

５１７

６１７

517Ｍ

617Ｍ

532

632

535

536

５１８

５１９

520

522

524

521

621

700

呼称

平削真剣

平削鋭角真剣

平削ムテキ型

平

平

平削横右剣

平削ヘール仕上

平削
平削突切

平削溝入

スロッター(キー･ミゾ用）

ｉ１丸剣(15｡）
鋭角28.丸剣

旦削左片刃

z削右片刃

JＩＳ

6０

6１

（61Ｓ）
６２Ｒ

６２Ｌ

63Ｒ

63Ｌ

6４

(65S）
6５

6６

6７

呼称

平削真剣

平削丸剣

平削右勝手片刃

平削左勝手片刃
平削右勝手剣

平削左勝手剣

平削仕上

平削ヘール仕上

平削突切

蒜鍾寓さ

超硬型番

3５

3６

3１

3７

3８

3３

3４

4１

4２

510

50913.49

5１４１１

515

516

3２

3９

4０

21.43

外
形
加
工
用

外
形
仕
上

突
切
加
工

ネ ５０９ネジ切５１

ジ ５１２ヘールネジ切５３

内
径
加
工

端

三和

501

502

１２ＲＬ

503

504

505

506

507

5０８

２１

511

611

平型ヘール仕上

623平型半ヘール仕上

523

510突切

513

613Ａ

514

４１

515

516

711ＲＬ

呼称ＪＩＳ

真剣

丸剣

斜剣

左剣

右剣

左片刃

右片刃

左荒剣

右荒剣

平剣

へ一ル仕上

巾広ヘール仕上

ヘール突切

長刃へ－ル突切

先丸孔荒削４０

孔荒削４１孔繰

孔

孔ネジ切５２ 孔ネジ切

左右横向きへ－ル仕上（22RL）

士上４２ 孔 繰 仕 上

1０

1１

１２ＲＬ

１５Ｒ

１５Ｌ

１３Ｒ

１３Ｌ

１４Ｒ

１４Ｌ

2１

2２

(22Ｗ）

(22Ｈ）

3１

3２

呼 称

真剣

丸剣

横真剣

右勝手剣

左勝手剣

右勝手片刃

左

右勝手荒剣

平剣

ヘール仕上

突切

ヘール仕上

外ネジ切

ヘール外ネジ切

先丸孔繰

手片刃

チ琴プ言'一壷一



ハイスバイト

三和ハイスバイト

i劃標準切削用には

口特に硬さを必要とする切削には

■特に靭Ｉ性を必要とする切削には

三和オリジナル型番

金色塗装バイト(ゴールド）

黒色塗装バイト(ブラック）

銀角塗装バイト(シルバー）

ブラック･シルバーは受注生産品

且６１１形巾広ヘール仕上バイト

クランク軸の仕上げや､色々な形(フォーム)に成

型して最終仕上げを一度に総形削りとして､ご使

用頂けます｡同型品がスピーディーに出来上が

ります為 、 ■

ｄ６２３形半へ－ルバイト

特に内面加工時の切削に

と弱さを兼ねそなえた独

設計は､金型メーカーや、

ンク軸切削に好評です６

且６１３Ａ形長刃ヘール突切バイト

従来のヘール突切の働き部分

を長くして､大径の突

能率アップも

９６１７形平削

平面切削時に於いて､すくい角

をきつくする(ハイレーキ)こと

によって削るというより､むしろ

切り取るとも言うべき切れ刃を

働かせて､より能率を上げます６

刃先の丸くなった(632-丸鋤も

ありますも

－８

ｑ７１１形ＲＬ横向へ一ル仕上バイト

内面や､側面の仕上げに､フト

コロのせまい個所で性能を発

揮｡右･左の両方があります６

ｑ６２１形平削溝入バイト

■７００形スロッターバイト

シヤフトの空転を防ぐキー溝加

工用や､角孔加工用に。

シヤンクは角型と丸型とがあり

ますも
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○印の製品は受注生産品
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ｕＪｌＳ１０形③501形真剣
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ｇＪｌＳ１１形③502形丸剣
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ロ
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Ｒ=本図Ｌ=図反
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圃6０

１

■ＪｌＳ１３Ｒ形③505形左片刃(下図に示すもの）
■ＪｌＳ１３Ｌ形③506形右片刃(図と反対向き）

○

6．

十
Ｗ
↓

ハイスバイト

■ＪｌＳ１４Ｒ形③507形左横荒剣(下図に示すもの）
ｕＪｌＳ１４Ｌ形③508形右横荒剣(図と反対向き）

Ｔ
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Ｔ
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１５０。

R=本図Ｌ=図反

■ＪｌＳ１５Ｒ形③503形左横剣(下図に示すもの）
■ＪｌＳ１５Ｌ形③504形右横剣(図と反対向き）

R=本図Ｌ=図反
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呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

5０

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

５０

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

2９

3２

3８

4５

6０

Ｃ

４

4.5

5.5

７

７

７

８

1０

１１

1３

シャンク部の基準寸法

Ｆ

０

０

０

０

０

０

０

３

４

５

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

5０

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

300

380

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

-11

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

5０

ﾁｯブ部の基準寸法

Ａ

８

1０

1２

1４

1４

1６

1８

2４

2８

4０

Ｂ

1３

1６

２０

2４

２９

２９

3２

３８

4５

６０

Ｃ

４

4.5

5.5

７

７

７

８

1０

１－１

1３

シャンク部の基準寸法

，

３

３

４

５

５

６

６

８

８

1２

Ｆ

２

２

２

３

３

４

４

５

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

5０

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

300

３８０

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

5０

チップ部の基準寸法

Ａ

３．５

４．５

5.5

６

６

７．５

８

1１

1３

1６

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

2９

3２

3８

4５

6０

Ｃ

４

4.5

5.5

７

７

７

８

1０

1１

1３

シャンク部の基準寸法

Ｆ

０

０

０

０

０

０

０

３

４

５

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

5０

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

300

380

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

-11

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

チップ部の基準寸法

Ａ

６

７

８

1０

-１０

1１

1２．５

1７

2２

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

2９

3２

3８

4５

Ｃ

４

４．５

5.5

７

７

７

８

1０

1１

シャンク部の基準寸法

Ｆ

０

０

０

０

０

０

０

３

４

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

３８

Ｈ

1０

1３

1６

1９

２５

2２

2５

3２

３８

Ｌ

1００

ＴＩ５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

３００

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

-10

1３

1６

1９

１９×2５

２２

２５

3２

3８

５０

チップ部の基準寸法
Ａ

７

９

1２

1４

1２

1６

1８

2４

２９

３８

Ｂ

-13

1６

2０

2４

2９

２９

3２

3８

4５

6０

Ｃ

４

4.5

５．５

７

７

７

８

1０

1１

1３

ｼｬﾝｸ部の基準寸法
Ｆ

０

０

０

０

０

０

０

３

４

５

Ｗ

1０

1３

1６

1９

~1９

２２

2５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

5０

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

300

380
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１
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Ｇ
目
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-1,,1k－畠今三号

d丙

三両
Ｔ
Ｈ
１

〒
Ｈ
↓

Ｉ
〒
Ｗ
↓

'１

画ＪｌＳ４１形孔荒削

ハロ

1１

5･

呼び番号

０

２

３

５

７

９

1０

1３

1６

1９

２２

２５

３２

チップ部の基準寸法

Ａ

６

８

1０

1１

1５

1７

２１

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

3２

3８

Ｃ

3.5

５

5.5

７

７

８

1０

シャンク部の基準寸法

，

７

７

９

1１

３

1４

1５

Ｆ

２

３

４

６

８

８

９

Ｇ

４５

５０

6５

7５

1００

1００

1３０

Ｗ

1０

1３

1６

1９

２２

2５

3２

Ｈ

1０

1３

1６

1９

２２

2５

3２

Ｌ

1２０

1５０

1８０

2００

2３０

2６０

3２０

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

３

４

５

６

６

７

８

９

1１

Ｂ

1６

1６

1９

２４

2９

2９

3２

3８

4５

Ｃ

４

4.5

5.5

７

７

７

８

1０

1１

シャンク部の基準寸法

Ｆ

２

３

５

５

６

８

８

８

Ｇ

2５

2９

3３

4０

4０

4７

5７

7７

8０

Ｗ

1０

-13

1６

1９

1９

２２

２５

３２

3８

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

1８０

2００

2５０

3００

呼び番号

０

２

３

５

７

９

1０

1３

1６

1９

２２

2５

３２

チップ部の基準寸法

Ａ

６

８

1０

1１

1５

1７

2１

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

3２

3８

Ｃ

3.5

５

5.5

７

７

８

1０

シャンク部の基準寸法

，

６

８

９

1１

1２

1４

1５

Ｆ

２

３

４

６

８

８

９

Ｇ

4５

５０

6５

7５

1００

1００

1３０

Ｗ

1０

1３

1６

1９

2２

２５

3２

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3２

Ｌ

1２０

1５０

1８０

200

230

260

320

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

5０

チップ部の基準寸法

Ａ

1１

1５

2０

2３

2３

2８

３０

３６

4３

６０

Ｂ

７

1２

1６

1９

1９

2０

2２

2８

3４

5５

Ｃ

４

４．５

５

７

７

７

８

１０

1１

1３

シャンク部の基準寸法

Ｅ

８

1１

1４

1７

2０

2０

2２

2７

3０

4０

Ｆ

３

４

５

６

７

８

９

1０

1２

1５

Ｇ

3-5

5-7

６'､'８

7-9

７－９

8-10

9-11

1１

1２

1８

1.5

２

２

２

３

４

４

４

５

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

５０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

２５

２２

２５

３２

３８

5０

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

300

380

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

チップ部の基準寸法

Ａ

３

４

５

６

６

７

８

９

Ｂ

1６

1６

2０

2４

2９

２９

３２

３８

Ｃ

４

4.5

5.5

７

７

７

８

1０

シャンク部の基準寸法

Ｅ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

Ｆ

３

４

５

６

７

８

９

1０

Ｇ

６

７

8.5

1０

1１

1１

1３

２０

1.5

1.5

３

３

３

３

Ｋ

７

９

1１

1３

1３

1５

1７

2１

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

２２

2５

3２

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

Ｌ

1００

1－１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

2５０
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呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

チップ部の基準寸法
Ａ

６

７

９

1０

１１

1２

1４

1８

2１

Ｂ

1３

1６

2０

2４

２９

２９

３２

3８

4５

Ｃ

４

4.5

5.5

７

７

７

８

1０

１１

ｼｬﾝｸ部の基準寸法

，

２

３

４

４

５

５

５

６

８

Ｆ

２

２

２

４

４

４

５

６

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

２２

２５

３２

３８

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

300

呼び番号

０

２

３

５

７

９

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3２

チップ部の基準寸法
Ａ

６

９

1１

1３

1５

1８

2４

Ｂ

1３

-１６

2０

2４

2９

3２

3８

Ｃ

3.5

５

5.5

７

７

８

1０

ｼｬﾝｸ部の基準寸法

，

６

８

９

1１

1２

1４

1５

Ｆ

２

３

４

６

８

８

９

Ｇ

４５

５０

６５

7５

1００

1００

1３０

Ｗ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3２

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3２

Ｌ

1２０

1５０

1８０

200

230

260

320

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

チップ部の基準寸法

Ａ

５

６

７

９

９

1１

1３

1６

1８

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

2９

3２

3８

4５

Ｃ

４

4.5

５．５

７

７

７

８

1０

1１

シャンク部の基準寸法

Ｅ

1０

1３

1６

1９

2２

2２

2５

3２

3８

Ｆ

３

４

５

６

７

８

９

1０

1２

Ｇ

６

７

8.5

1０

１１

1１

1３

2０

2１

1.5

1.5

３

３

３

３

４

Ｋ

７

９

１１

1３

1３

-15

1７

２１

2３

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

Ｌ

1００

1．１５

1４０

1６５

1８０

1８０

200

250

300

呼び番号

０

２

３

５

７

９

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3２

チップ部の基準寸法

Ａ

６

８

９

1０

1１

1２

1４

Ｂ

1３

-１６

2０

2４

2９

3２

3８

Ｃ

３．５

５

5.5

７

７

８

1０

シャンク部の基準寸法

，

６

８

９

1.1

1２

1４

1５

Ｆ

２

３

４

６

８

８

９

Ｇ

4５

5０

6５

7５

-１００

1００

1３０

Ｗ

1０

-13

1６

1９

2２

2５

3２

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3２

Ｌ

1２０

-１５０

1８０

200

230

260

320

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

２５

3２

３８

５０

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

３８

5０

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

2９

3２

3８

4５

6０

Ｃ

４

4.5

5.5

７

７

７

８

1０

1１

1３

シャンク部の基準寸法

Ｆ

２

３

３

４

５

５

５

８

８

1２

ｅ

25。

２５。

25。

２０。

２０。

２０。

２０。

20。

２０。

２０。

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

２２

2５

3２

3８

5０

Ｌ

1２５

1６０

1９０

220

240

240

270

330

３８０
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呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

２５

３２

３８

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

1２

1５

1８

2２

2３

2８

3０

3６

4３

Ｂ

1０

1２

1３

1９

1９

２０

２２

２８

３４

Ｃ

４

５

５．５

７

７

７

８

-10

１１

シャンク部の基準寸法

Ｆ

２

３

３

４

４

５

５

８

８

Ｇ

５

７

８

1０

1０

1２

1３

1６

2０

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

Ｌ

1２５

1６０

1９０

２２０

２４０

240

２７０

３３０

３８０

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

5０

チップ部の基準寸法

Ａ

1２

1５

1８

2２

2３

2８

3０

3６

4３

5８

Ｂ

1０

1２

1３

1９

1９

2０

2２

2８

3４

5０

Ｃ

４

５

５．５

７

７

７

８

1０

1１

1３

シャンク部の基準寸法

Ｆ

２

３

３

４

５

５

５

８

８

1２

８

２５。

２５。

２５。

２０。

２０。

２０。

２０。

20。

20。

２０。

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

２５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

２５

２２

２５

３２

3８

5０

Ｌ

1２５

1６０

1９０

2２０

240

240

270

330

380

5００

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1０

1３

1６

1９

１９×２５

2２

2５

3２

3８

チップ部の基準寸法

Ａ

９

1２

1４

1７

1８

2０

2２

2８

3２

Ｂ

1３

1６

2０

2４

2９

2９

3２

3８

4５

Ｃ

４

５

５．５

７

７

７

８

1０

1１

シャンク部の基準寸法

，

２

３

３

４

５

５

６

８

-10

Ｆ

２

３

３

４

５

５

５

８

８

８

２５。

25。

２５。

20。

20。

200

20。

20。

20。

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

Ｌ

1２５

1６０

1９０

220

240

240

270

3３０

3８０

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

5０

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

5０

Ｂ

1３

1６

２０

2４

２９

２９

３２

３８

4５

6０

Ｃ

４

４．５

５．５

７

７

７

８

1０

１１

1３

シャンク部の基準寸法

Ｆ

２

３

３

４

５

５

５

８

８

1２

ｅ

２５。

２５。

２５。

２００

２００

200

２０。

２０。

２０。

２００

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

２５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

２５

2２

2５

3２

3８

5０

Ｌ

1２５

1６０

1９０

2２０

2４０

240

270

3３０

3８０

５００

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×２５

2２

2５

3２

3８

5０

チップ部の基準寸法

Ａ

８

９

1２

1４

1２

1６

1８

2４

2９

4０

Ｂ

1３

1６

２０

2４

２９

２９

３２

３８

４５

6０

Ｃ

４

４．５

５．５

７

７

７

８

1０

1１

1３

シャンク部の基準寸法

Ｆ

２

３

３

４

５

５

５

８

８

1２

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

3２

3８

5０

Ｌ

1２５

1６０

1９０

220

2４０

240

270

330

380

5００
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ロ

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

1１

1０

1３

-16

1９

１９×2５

2２

2５

3２

３８

チップ部の基準寸法

Ａ

1２

1５

1８

2２

2３

2８

3０

3６

4３

Ｂ

1０

1２

1３

1９

1９

2０

2２

2８

3４

Ｃ

４

５

5.5

７

７

７

８

1０

1１

シャンク部の基準寸法

Ｅ

５

６

８

９

９

９

1３

1８

2２

Ｆ

２

３

３

４

５

５

５

８

８

Ｇ

５

７

８

1０

1０

1２

-13

1６

-１８

Ｗ

1０

1３

1６

-19

1９

2２

2５

3２

3８

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

2２

2５

３２

３８

Ｌ

1２５

1６０

1９０

220

240

240

270

330

３８０

呼び番号

２

３

５

７

1６

1９

2２

2５

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

2５

3０

4０

5０

Ｂ

1５

1９

2３

２８

Ｃ

５

６

７

７

シャンク部の基準寸法

Ｅ

1４

1６

1６

1８

Ｆ

５

６

７

８

Ｇ

６

７

８

９

２

２

』

８

９

1０

1１

Ｗ

1６

1９

2２

2５

Ｈ

1６

1９

2２

2５

Ｌ

1４０

1６５

1８０

２００

呼び番号

２

３

1６

1９

ﾁｯ部の基準寸法

Ａ

５

６

Ｂ

5０

5０

Ｃ

５．５

６

シャンク部の基準寸法

Ｅ

2３

2５

Ｆ

４

６

Ｇ

1３

1４

２

２

』

1４

1５

Ｋ

1３

-１４

Ｗ

1６

1９

Ｈ

-１６

1９

Ｌ

1８０

1８０

呼び番号

０

２

３

５

７

1０

1３

1６

1９

2２

2５

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

1２

1５

1８

2３

2８

3０

Ｂ

1０

1２

1３

1９

2０

2２

Ｃ

４

５

5.5

７

７

８

シャンク部の基準寸法

Ｆ

5.5

6.5

８

９．５

1１

1２．５

Ｗ

１０

1３

1６

1９

２２

２５

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

Ｌ

1００

1１５

1４０

1６５

1８０

200

呼び番号

０

２

３

４

５

７

９

１１

1３

1０

1３

1６

1９

１９×2５

2２

2５

3２

3８

５０

チップ部の基準寸法
Ａ

３

４

５

６５

６．５

７

８

1０

1２

1６

Ｂ

1６

1６

2０

2４

2９

2９

3２

3８

4５

6０

Ｃ

４

５

5.5

７

７

７

８

1０

1１

1３

ｼｬﾝｸ部の基準寸法

Ｆ

２

５

５

５

６

６

６

1０

1０

1２

ｅ

２５。

25。

25。

２５。

２５。

２５。

25。

25。

25｡

２５｡

Ｇ

2５

2８

3１

3４

4５

4５

4７

5７

6０

8０

Ｋ

3５

4２

4６

5２

6７

6６

7０

8７

9４

1２４

Ｗ

1０

1３

1６

1９

1９

2２

2５

3２

3８

5０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

２５

2２

２５

3２

３８

５０

Ｌ

1２５

1６０

1９０

220

240

240

270

330

380

500
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一－

Ｗ
ー

｛
［

呼び番号

２

３

７

1３

1６

1９

2５

チップ部の基準寸法

Ａ

1５

2０

2３

3０

Ｂ

1２

1６

1９

2２

Ｃ

4.5

５

６

８

シャンク部の基準寸法

Ｆ

４

５

６

９

Ｅ

1１

1４

1７

2２

Ｇ

５

６

７

９

１．５

２

２

４

』

７

８

９

1１

Ｗ

1３

1６

1９

2５

Ｈ

1３

1６

1９

２５

Ｌ

1１５

1４０

1６５

２００

呼び番号

３

４

７

９

1１

1９

１９×2５

2５

3２

3８

チップ部の基準寸法

Ａ

８

８

1０

1７

2０

Ｂ

2９

3２

3８

4５

5４

Ｃ

７

８

1０

1１

1.1

シャンク部の基準寸法

，

２１

２８

2８

3５

4３

Ｆ

３

５

５

８

８

Ｗ

1９

1９

2５

３２

３８

Ｈ

1９

2５

2５

3２

３８

Ｌ

220

240

270

3３０

380

↑
Ａ
↓

呼び番号

３

３

３

３

３

３

７

７

７

７

７

７

７

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

2５

2５

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

６

８

1０

1２

1４

1６

８

1０

1２

1４

1６

1８

2０

Ｂ

2４

2４

2４

2４

2４

2４

3２

3２

３２

３２

３２

3２

3２

Ｃ

７

７

７

７

７

７

８

８

８

８

８

８

８

シャンク部の基準寸法

Ｆ

５

５

５

５

５

５

６

６

６

６

６

６

６

Ｇ

５

７

８．５

-10.5

1２

1４

７

8.5

1０．５

1２

1４

1６

1８

Ｋ

5５

5５

５５

５５

5５

5５

7５

7５

7５

７５

7５

7５

7５

Ｗ

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

2５

2５

Ｈ

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

2５

2５

Ｌ

2２０

2２０

2２０

2２０

2２０

220

270

270

270

2７０

２７０

２７０

２７０

呼び番号

３

４

５

７

９

1１

1９

１９×2５

2２

2５

3２

３８

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

1７

1７

2０

2２

3０

3５

Ｂ

3４

3４

3８

4５

5０

6０

Ｃ

６

６

７

７

８

1０

シャンク部の基準寸法

，

1８

２２

２１

2３

３０

3５

Ｗ

1９

1９

2２

2５

3２

３８

Ｈ

1９

2５

２２

2５

3２

３８

Ｌ

210

240

240

270

３３０

３８０

呼び番号

２

３

1３

1６

1９

チップ部の基準寸法

Ａ

1３

1６

1９

Ｂ

1５

1５

1９

Ｃ

５

５

６

シャンク部の基準寸法

Ｅ

５

５

５

Ｇ

７

８

９

Ｗ

1３

1６

1９

Ｈ

1３

1６

1９

Ｌ

1４０

1６０

1８０
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■③524Ｖ形巾広平肖Ｉ平型ヘール

4。
〒
Ｗ
↓

~Ｔ
Ｈ

、苗

呼び番号

２

２

２

２

２

２

３

３

３

３

３

３

３

３

３

７

７

７

７

７

1６

1６

1６

1６

1６

1６

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

ﾁｯブ部の基準寸法
Ａ

４

５

６

７

８

1０

４

５

６

７

８

1０

1２

1４

-16

８

1０

1２

1４

1６

Ｂ

２３

２３

2３

2３

2３

2３

３１

3１

3１

３１

３１

３１

3１

3１

３１

3５

3５

3５

3５

3５

Ｃ

７

７

７

７

７

７

８

８

８

８

８

８

８

1０

1０

1０

1０

1０

1０

1０

シャンク部の基準寸法

，

2２

2２

2２

2２

2２

2２

2６

2６

2６

2６

2６

2６

2６

2６

2６

3３

3３

3３

3３

3３

Ｇ

４０

４０

４０

４０

４０

４０

5０

5０

５０

5０

5０

５０

5０

5０

5０

6０

6０

6０

6０

6０

Ｗの

1６

1６

1６

1６

1６

1６

-１９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

Ｌ

2００

200

200

200

200

2００

250

250

250

250

250

250

250

250

250

３００

３００

300

３００

300

呼び番号

３

７

９

1９

2５

3２

チップ部の基準寸法

Ａ

2６

3５

４５

Ｂ

2２

2５

3７

Ｃ

７

1０

1０

シャンク部の基準寸法

，

1８

2５

3８

Ｆ

３

４

４

Ｗ

1９

2５

3２

Ｈ

1９

2５

3２

Ｌ

220

280

320

呼び番号

３

７

1９

２５

チップ部の基準寸法

Ａ

2６

3５

Ｂ

２２

２５

Ｃ

７

~１０

シャンク部の基準寸法

，

1８

２５

Ｇ

1０

1５

Ｋ

2４

2８

Ｗ

1９

2５

Ｈ

1９

2５

Ｌ

220

290

呼び番号

２

２

２

２

２

２

３

３

３

３

３

３

３

３

３

７

７

７

７

７

1６

1６

1６

1６

1６

1６

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

ﾁｯブ部の基準寸法

Ａ

４

５

６

７

８

1０

４

５

６

７

８

1０

1２

1４

1６

８

1０

1２

1４

1６

Ｂ

2４

2４

2４

2４

2４

2４

２９

２９

2９

2９

２９

2９

2９

2９

2９

3２

3２

3２

3２

3２

Ｃ

７

７

７

７

７

７

７

７

７

７

７

７

７

７

７

８

８

８

８

８

シャンク部の基準寸法

，

2２

2２

2２

2２

2２

2２

2６

2６

2６

2６

2６

2６

2６

2６

２６

3３

3３

3３

3３

3３

Ｇ

4０

4０

4０

4０

4０

4０

5０

5０

5０

5０

5０

5０

5０

5０

5０

6０

６０

6０

6０

6０

Ｗ

-16

1６

1６

1６

1６

1６

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

Ｈ

-16

1６

1６

1６

1６

-１６

1９

1９

１９

1９

1９

1９

1９

1９

1９

2５

2５

2５

2５

2５

Ｌ

200

200

2００

200

200

200

250

250

250

250

250

250

250

250

250

3００

300

300

300

300



三和超硬バイト

創業以来80有余年､当社の歴史と技術で自信を持っておすすめする超硬バイトですｂ

品揃え､在庫数は豊富で即納体制でお客様からのご注文をお待ちしておりますｂ

「生産の合理化､コスト低減｣に是非｢三和超硬バイト｣をお役立て下さい。

－１６－

超硬バイト

ＩＳＯ使用

分類記号

Ｐ1０

Ｐ2０

Ｍ２０

Ｍ4０

ＫＯ１

Ｋ1０

Ｋ2０

性能
傾向

ｌ
靭
性
増
大
‐
Ｉ
上
ｖ

令
１
１
耐
摩
耗
性
増
大
Ｉ

ｉｌ
耐靭

隻性
墓増
大大

'！

靭
性
増
大
↓

’
耐
摩
耗
性
美
Ｉ

被削材

炭素鋼､合金鋼

鋳鋼､耐熱鋼、

ステンレス鋼

炭素鋼､合金鋼

鋳鋼､耐熱鋼、

可鍛鋳鉄、

ステンレス鋼

炭素鋼､合金鋼

耐熱鋼､可鍛鋳

鉄､特殊鋳鉄、

ステンレス鋼

炭素鋼､合金鋼

鋳鋼、

ステンレス鋼

高硬度鋳鉄、

チルド鋳鉄、

焼入れ鋼、

鋳鉄､石材

普通鋳鉄､チノレド

鋳鉄､焼入れ鋼、

アルミニウム合金、

鋼の微小断続

湿式

普通鋳鉄、

アルミニウム合

金､非鉄金属、

木材

切削方式

－般施削

仕上げ施削

倣い施削

ねじ切り

荒･一般施削

平削り､形削り

倣い施削

フライス加工

荒｡一般施削

依い施削

ねじ切り

突切り

フライス加工

荒施削

突切り

プレーナー加工

シェーパー加工

精密施削

中ぐり加工

一般施削

穴加工

フライス加工

プレーナー加工

シェーパー加工

一般施削

穴加工

フライス加工

材種の特長及び作業条件

鋼､鋳鉄の仕上げ施削､一般倣い施削には最適な

材種ですbSTilOTはSTilOと比較して､耐クレータ性

が高く､チッピングに強いので安定しています６

またSTilOTはねじ切り作業にも適しています６

鋼､鋳鉄の一般切削加工の標準材種で､また仕上げ

平削り作業にも適します６

鋼､鋳鉄とも切削でき､汎用性のある材種です６

ステンレス鋼､耐熱鋼などの難削材の加工やねじ切

り､突切りなどの不安定要素の多い加工にすぐれた

性能を発揮します６

被削材の性質上､すくい角を大きく付けて悪条件で

切削する場合､また､砂カミやバリのある鋼､鋳鋼

を低速で高送り深切込みで重切削する場合､また、

オーステナイト鋼の不安定な切削に適しています６

チルドロールのようなかたい鋳鉄切削で刃先強度

を強く要求されるような場合に最適です６

鋳鉄の一般施削､フライス加工として最適な材種で

す6また､鋼の湿式断続切削や低送り低切り込みの

切削には鋼切削用材種より寿命が長くなります６

|<10より靭性の点ですぐれていますので刃先のクサ

ピ角を小さくしなければならないような非鉄金属

の切削に最適です。



Ｗ
Ｌ

超硬バイト

○印の製品は受洋牛産品

ｇＪｌＳ３１形右勝手(下図に示すもの）
ｕＪｌＳ３２形左勝手(図と反対向き）

１

１

6．

１
6Ｑ

Ｔ
Ｗ
１
－

１

○
○

-１

１

材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は受浄生産品）

■ＪｌＳ３３形右勝手(下図に示すもの）

■ＪＩＳ３４形左勝手(図と反対向き）

○
○

－１７－

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は晋洋牛産品）

１

L－ｌ
７
Ｗ
↓

6.

１

１○
○

ｌ

§Ｉ
１

材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は爵浄生産品）

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受注牛産品）

ｑＪｌＳ３５形

､80.Ｉ

１

Ｌ

Ｉ １

ＩｃＫｌ

１

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）

且ＪｌＳ３７形右勝手(下図に示すもの）

■ＪｌＳ３８形左勝手(図と反対向き）

ｉ

○
○

１■
正
Ｉ
寺

１
１

ｑＪｌＳ３６形

Ｉ

Ｔ
Ｗ
Ｌ

Ｉ

’

○
○6.、。

〒
Ｗ
上

6･

１

十
一
一

〈
し 一Ｔ

Ｈ
上

呼び番号

０

２

３

４

５

６

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3０

Ｂ

６

９

-11

1３

1５

1７

2０

Ｃ

３

３

４

５

６

７

８

r(参考）

０．３

０．５

０．５

0.5

シャンク部の基準寸法

Ｅ

０

４

４

５

５

６

６

Ｗ

1０

１３

1６

1９

2５

2５

3０

Ｈ

1０

1３

1６

-19

2５

3０

3５

Ｌ

8０

1００

1２０

1４０

1６０

1８０

200

呼び番号

０

２

３

４

５

６

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1３

1６

1９

2５

2５

3０

Ｂ

1０

1３

1６

1９

2０

2２

2５

Ｃ

３

３

４

５

６

７

８

r(参考）

0.3

0.5

0.5

0.5

シャンク部の基準寸法

Ｗ

1０

1３

1６

1９

2５

２５

３０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

3０

3５

Ｌ

8０

1００

1２０

1４０

1６０

1８０

200

呼び番号

２

３

４

５

６

チップ部の基準寸法

Ａ

1２

1５

1８

2４

2４

2８

Ｃ

３

４

５

６

７

８

r(参考）

0.5

0.5

0.5

ｼｬﾝｸ部の基準寸法

Ｗ

1３

1６

1９

2５

2５

3０

Ｈ

1３

1６

1９

２５

３０

3５

Ｌ

1００

-１２０

1４０

６０

1８０

２００

呼び番号

０

２

３

４

５

６

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3０

Ｂ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3０

Ｃ

３

３

４

５

６

７

８

r(琴普）

２

２

３

４

４

５

５

シャンク部の基準寸法

Ｗ

１０

1３

1６

1９

2５

2５

３０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

3０

3５

Ｌ

8０

1００

1２０

1４０

1６０

1８０

200

呼び番号

２

３

４

５

６

チップ部の基準寸法

Ａ

1３

1６

1９

２２

２５

3０

Ｂ

９

1１

1３

1５

1７

2０

Ｃ

３

４

５

６

７

８

r(参考）

０．５

0.5

0.5

シャンク部の基準寸法

Ｗ

1３

1６

1９

2５

2５

3０

Ｈ

1３

1６

1９

2５

3０

3５

Ｌ

1００

1２０

1４０

1６０

1８０

200



○印の製品は受洋牛産品

c生

■ＪｌＳ３９形右勝手(下図に示すもの）

■ＪｌＳ４０形左勝手(図と反対向き）

１

6.

！

Ｉ糸P

寺
Ｗ
生

○
○

6．

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）

ｎＪｌＳ４１形右勝手(下図に示すもの）

口ＪｌＳ４２形左勝手(図と反対向き）
'１

ｍＪｌＳ４９形右勝手(下図に示すもの）

画ＪｌＳ５０形左勝手(図と反対向き)(受注生産品）

Ｉ
Ｔ
Ｗ
坐

１

○
○

１

１

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）

ｐＪｌＳ４３形

ｐ

■

Ⅱ

Ⅱ

Ⅱ

Ⅱ

Ⅱ

Ⅱ

Ⅱ

Ⅱ

Ⅱ

■

１

１Ｌ
’

1。
‘戸ｆ 十

Ｗ
坐

／

○

｜
↑
Ｗ
↓
一
一
↑
Ｈ
生

■同

－１８－

１

○
○6､

9・

↑
Ｈ
生

6。

○

材種：Ｐ10､Ｐ20(左記以外の材質は夢洋牛産品）

ロ

ｍＪｌＳ９５形エリコン(下図に示すもの）

ｐＨＬ３００形高速倣い

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）

舌

Ａ

8・

'’

1面

ロ

○印の製品は非在庫品(10本単位）

６０

呼び番号

JIS95形

HL300

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

2０

1５

Ｂ

1０

８

Ｃ

７

５

1.0

0‘５

シャンク部の基準寸法

Ｅ

５

５

Ｗ

2５

1９

Ｈ

2５

1９

Ｌ

1７０

1６０

呼び番号

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

５

６

７

９

Ｂ

８

1０

1２

1６

Ｃ

３

４

５

６

シャンク部の基準寸法

Ｗ

1３

1６

1９

2５

Ｈ

1３

1６

1９

2５

Ｌ

1００

1２０

1４０

1６０

呼び番号

２

３

４

５

６

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

1３

1６

1９

2２

2５

3０

Ｂ

９

1１

1３

1５

1７

2０

Ｃ

３

４

５

６

７

８

r(参考）

0.5

０．５

0.5

シャンク部の基準寸法

Ｗ

1３

1６

1９

2５

2５

3０

Ｈ

1３

1６

1９

2５

3０

3５

Ｌ

1００

1２０

1４０

1６０

1８０

200

呼び番号

０

２

３

４

５

６

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

３０

Ｂ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

3０

Ｃ

３

３

４

５

６

７

８

r(参考）

２

２

３

４

４

５

５

シャンク部の基準寸法

Ｗ

1０

1３

1６

1９

2５

2５

3０

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

3０

3５

Ｌ

8０

1００

1２０

1４０

1６０

1８０

200

超硬バイト

呼び番号

２

３

４

５

６

チップ部の基準寸法

Ａ

３

３

４

５

６

８

Ｂ

８

８

1３

-'５

1７

２０

Ｃ

３

３

４

５

６

８

シャンク部の基準寸法

Ｆ

1６

1７

2２

2７

3２

4３

Ｗ

1０

1３

1６

1９

2２

2５

Ｈ

1６

1９

2２

2５

3２

3８

Ｌ

1００

1２０

1４０

1６０

1８０

2００



、

材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は受注生産品）

－－１９－

l■

ｇ三和規格Ｗ５０９形(Jls13形類似品）

１

DIC〒

１
１

Ｗ
↓

＞和
一
ｐ
申
二

↓
一
テ

Ｃ 〒
Ｈ
上■

6．
－

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）

之

日三和規格Ｗ５１０形(JlS21形類似品）

１

l阻隔

Ｉ
ロ

LにE二L≦雨 １１－
Ｔ
Ｗ

Ａ

Ｔ２、．１

』

■三和規格Ｗ５１６形(JIS１５形類似品）

材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は遷洋牛産品）

〒
Ｈ
↓

１

6.-
材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受浄牛産品）

超硬バイト

ｑ三和規格Ｗ５１４形(JlS11形類似品）

１

〒
ｗl■ １

l■ Ｈ
↓

材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は受注生産品）

園
一
画

ｑ三和規格Ｗ５１５形

一一

Ｗ
↓

｜
今
‐
Ｂ
↓
’
Ｃ
↓
一
仁
脈
寺

，

〒
Ｗ
↓
，
Ｈ
↓

１

ノ

ノ

、

ロ

5.~ﾙﾙー5‘

呼び番号

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

３

４

４

５

Ｂ

1３

1３

1３

1５

Ｃ

４

３

４

５

シャンク部の基準寸法

Ｅ

1８

2３

2８

3５

Ｆ

７

９

1１

1５

Ｗ

1３

1６

1９

2５

Ｈ

1３

1６

1９

2５

Ｌ

1００

1２０

1４０

1６０

呼び番号

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

５

６

７

９

Ｂ

８

1０

1２

1６

Ｃ

３

４

５

６

ｼｬﾝｸ部の基準寸法
Ｅ

1９

2０

2５

2７

Ｆ

４

５

５

５

Ｗ

1３

1６

1９

2５

Ｈ

1３

1６

1９

2５

Ｌ

1２０

1４０

1６０

1９０

呼び番号

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

５

６

７

９

Ｂ

８

1０

-12

1６

Ｃ

３

４

５

６

シャンク部の基準寸法

，

１０

1２．５

1５

1８

Ｅ

４８

5６

6４

8９

Ｗ

-１３

1６

1９

2５

Ｈ

-13

1６

1９

２５

Ｌ

1４５

1７５

1９５

255

呼び番号

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

９

1．１

1３

1５

Ｂ

1３

1６

1９

2２

Ｃ

３

４

５

６

ｼｬﾝｸ部の基準寸法

，

1０

-12.5

1５

1８

Ｅ

5２

6１

7０

9５

Ｆ

６

７

８

1２

Ｗ

1３

1６

1９

2５

Ｈ

1３

1６

1９

2５

Ｌ

1４５

1７５

1９５

255

呼び番号

０

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

1０

1０

1３

1６

1９

Ｂ

1０

1０

1３

1６

1９

Ｃ

３

３

３

４

５

シャンク部の基準寸法

，

７．５

1０

-１２．５

1５

1８

Ｅ

4５

5０

6５

7５

1００

Ｆ

６

６

７

８

1２

Ｗ

1０

1３

1６

1９

2５

Ｈ

1０

1３

1６

1９

2５

Ｌ

-１１５

1４５

1７５

-１９５

255



材種：Ｋ20,Ｍ40(左記以外の材質は受注牛産品）

超硬バイト

・ツ

ａ三和規格Ｗ５１８形(下図に示すもの）

■三和規格Ｗ５１９形(図面と反対向き)(プレーナー用）

ＦＦ

Ｉ
Ｌ－

．M国
〒
Ｗ
Ｌ

40．
Ｌ

イ Ｎ165.
シ ■

●

材種：Ｋ20,Ｍ40(左記以外の材質は受洋生産品）

l園
－
１
Ｈ
↓

Ｃ
一J←B→ノ

↓

Ｉ

ａ三和規格Ｗ５２０形(プレーナー用）

１画

－Ｌ－

卜’

I|■Ｉ 1画
～一 －＝

Ｗ
』一一一

材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は受舜牛産品）

１個
〒
Ｈ
↓

画
■

↓

↑

6へ』

－２０－

』
■

■三和規格Ｗ５３２形(プレーナー用）

ｑＪｌＳ１５形

旧■

Ｉ

〒
Ｗ
↓

？
’
官
■

〒
Ｈ
↓

蚕
材種：Ｋ20,Ｍ40(左記以外の材質は受洋牛産品）

〒
Ｈ
↓

l園

〒
Ｗ
↓

{■ＪｌＳ１３形

１

１

〒
Ｗ
Ｊ

5‘

材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）

１面

呼び番号

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

５

６

７

９

Ｂ

８

1０

1２

１６

Ｃ

３

４

５

６

シャンク部の基準寸法

Ｗ

1３

1６

1９

２５

Ｈ

1３

1６

1９

2５

Ｌ

１２０

1４０

1６０

１８０

呼び番号

３

４

３２×3２

チップ部の基準寸法

Ａ

1９

2２

3０

Ｂ

1９

2２

3０

Ｃ

５

６

８

シャンク部の基準寸法

Ｆ

３

５

８

ｈ

1９

2５

3２

Ｗ

-'９

2５

３２

Ｈ

1９

2５

3２

Ｌ

220

270

330

呼び番号

３

４

32×3２

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

1９

2２

3０

Ｂ

1９

２２

3０

Ｃ

５

６

８

シャンク部の基準寸法

Ｅ

2４

3０

4０

Ｆ

４

５

1２

ｈ

２２

2７

3３

Ｗ

1９

2５

3２

Ｈ

1９

２５

3２

Ｌ

2２０

2７０

330

呼び番号

２

３

４

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

５

６

７

９

Ｂ

1３

1６

1９

2２

Ｃ

４

５

６

８

シャンク部の基準寸法

Ｗ

1３

1６

1９

２５

Ｈ

1３

1６

1９

２５

Ｌ

1２０

1４０

1６０

1８０

呼び番号

３

４

３２×３２

チップ部の基準寸法

Ａ

1９

2２

3０

Ｂ

1３

1５

2０

Ｃ

５

６

８

シャンク部の基準寸法

Ｅ

２０

２７

３５

Ｆ

４

７

1２

Ｗ

1９

2５

3２

Ｈ

1９

２５

3２

Ｌ

220

270

330



ロ

超硬バイト

－

Ｈ
↓

ａＪｌＳ２０形

５・

Ｉ

主ゴゴ「 ．に
~Ｆ
Ｗ
上

１
ｌー＝

ＩＡ
↓ ﾛ－

５。

l‐

C廷

■画亨 材種：Ｐ10､P20､M20､Ｋ１０(左記以外の材質は受注生産品）

１
蝋5･－

○

ｑＪｌＳ２１形

仁
志
伽

１
Ｊ
、
｜
可

④
○

-１一一

Ｗ
』

,1,

‘１．

Ｌ

c＝

■厘
一
ｌ
Ｈ
ｌ

材種：Ｐ10､Ｐ20,Ｍ20,Ｋ１０(左記以外の材質は受洋牛産品）
5４

／

超硬自動盤バイト

③印の製品は非在庫品(10本単位）

－ず

ｑＴＲ突切形

○

材種：P20､M20､K10､超微粒子ZO1(左記以外の材質は受注牛産品）

~ｒ
Ｗ

E三
-１。

下
Ｗ
↓

ノ

④
⑦ー

－２－’

材種：P20､M20､Ｋ10,超微粒子ZO1(左記以外の材質は受詳牛潅品）Ｉ

ノ
⑧

、 、 材種：P20､M20､Ｋ１０､超微粒子ZO1(左記以外の材質は受洋牛産品）

ーｃ一

ｑＧＲ外周形

ﾛ

~ｒ
Ｈ

ｌ

国全
一|sI-i

－

~Ｔ
Ｗ

Ｉ

ＩＩ

⑧Ｉ

⑧

ロ

、

Ｉ
一Ｃ一

~Ｔ－
Ｈ
↓

山上
一|Al一

○

○
○

、

ｇＢ平形
呼び番号

ＳＰＢＯ８Ｂ

ＳＰＢ１０Ｂ

ＳＰＢ１２Ｂ

チップ部の基準寸法

Ａ

２

３

３

Ｂ

８

1０

1２

Ｃ

1５

1５

1５

シャンク部の基準寸法

Ｗ

８

1０

1２

Ｈ

８

1０

1２

Ｌ

1５０

1５０

1５０

呼び番号

２

３

４

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

３

４

５

６

Ｂ

1３

1５

1７

2０

Ｃ

４

５

６

８

シャンク部の基準寸法

，

５

６

７

８

Ｅ

1５

２０

2５

3０

Ｗ

1３

1６

1９

2５

Ｈ

1３

1６

1９

2５

Ｌ

1２０

1４０

1６０

1８０

呼び番号

ＳＰＢＯ８ＧＲ

SＰＢ１０ＧＲ

ＳＰＢ１２ＧＲ

チップ部の基準寸法

Ａ

３

３

３

Ｂ

３

３

３

Ｃ

2０

2０

2０

シャンク部の基準寸法

Ｗ

８

１０

1２

Ｈ

８

1０

1２

Ｌ

1５０

1５０

1５０

呼び番号

２

３

４

チップ部の基準寸法

Ａ

1３

1６

1９

2２

Ｂ

９

1．１

1３

1５

Ｃ

３

４

５

６

シャンク部の基準寸法

Ｗ

-13

1６

1９

2５

Ｈ

-１３

1６

1９

2５

Ｌ

lＯＯ

1２０

1４０

1６０

呼び番号

ＳＰＢＯ８ＴＲ

ＳＰＢ１０ＴＲ

ＳＰＢ１２ＴＲ

チップ部の基準寸法

Ａ

２

２

２

Ｂ

３

３

３

Ｃ

2０

2０

2０

，

３

４

４

シャンク部の基準寸法

Ｗ

８

1０

1２

Ｈ

８

1０

1２

Ｌ

1５０

1５０

1５０



lｌｌｗｌ

日立精機タレット旋盤用バイト超硬バイト

口ＨＴ１３Ｓ形外径ネジ切

Ｉ

侭

へＩ｡。
1Ｃ

Ｗ

Ｉ

材種：Ｋ10,Ｐ10､Ｐ20(左記以外の材質は琴洋牛産品）

■
■

。ＨＴ１５Ｓ形内径ネジ切

－２２－

ロ

[仁

ｌｌｗｌ

材種：Ｋ10,Ｐ１０､Ｐ20(左記以外の材質は受洋生産品）

日ＨＴ２１Ｓ形面取り

材種：K10､Ｐ10､Ｐ20(左記以外の材質は受津牛産品）

材種：Ｋ10,Ｐ10､Ｐ20(左記以外の材質は受洋牛産品）

一

8．

Ａ

l喝

通

廻ＨＴ２３Ｓ形右勝手溝入れ外径削り(下図に示すもの）

■ＨＴ２４Ｓ形左勝手溝入れ外径削り(図と反対向き）

■
■

6皇
１０二

Ｚ
ｒ

Ｗ過訓儲ｌ Ｉ Ｑ ｒ ｑ

一旦」ＩＤ
Ｌ

45。

呼び番号

HT21S-3

HT21S-4

HT21S-5

チップ部の基準寸法

Ａ

1５

1７

1７

Ｂ

-10

1２

1２

Ｃ

７

８

８

シャンク部の基準寸法

，

６

８

８

Ｗ

1９

2２

2５

Ｈ

1９

2５

3０

Ｌ

1００

1３０

１７０

呼び番号

HＴ１５Ｓ－３

HＴ－１５Ｓ－４

HＴ１５Ｓ－５

チップ部の基準寸法

Ａ

1２

1２

1２

Ｂ

７

７

７

Ｃ

５

５

５

シャンク部の基準寸法

，

２．５

２．５

２．５

Ｅ

1５

2０

2０

Ｗ

1９

2２

2５

Ｈ

1９

2５

３０

Ｌ

1５０

200

2００

呼び番号

HT23S-3-8

HT23S-3-12

HT23S-3-16

HT23S-4-8

HT23S-4-12

HT23S-4-16

チップ部の基準寸法

Ａ

８

１２

1６

８

１２

1６

Ｂ

1０

1０

1０

1０

1０

1０

Ｃ

６

６

６

６

６

６

シャンク部の基準寸法

，

３

３

３

３

３

３

Ｅ

２０

2０

２０

2５

2５

2５

Ｆ

3０

3０

3０

3５

3５

3５

Ｗ

1６

1６

1６

2２

2２

2２

Ｈ

1９

1９

1９

2５

２５

２５

Ｌ

9０

9０

9０

1２０

1２０

1２０

呼び番号

HＴ１３Ｓ－４

HＴ１３Ｓ－５

ﾁｯﾌﾟ部の基準寸法

Ａ

1２

1６

Ｂ

７

９

Ｃ

５

６

シャンク部の基準寸法

，

２．５

３

Ｅ

2０

2０

Ｗ

２２

2５

Ｈ

2５

3０

Ｌ

1３０

1７０



ｑＨＴ４５Ｓ形突切り

超硬バイト

ｇＨＴ４４Ｓ形突切り面取り

材種：Ｋ10,Ｐ10､Ｐ20(左記以外の材質は受注生産品）

師

－２３－

ロ

,｡；’一
も Ｉ ｆ Ｊ １

'｡‘｜戸陽ヨ Ｉ
ＥＡ
Ｂｆ

姓,．
Ｗ

tＷ

＞
６０〈

■
■

5幅

材種：Ｋ10,Ｐ10､Ｐ20(左記以外の材質は受注牛産品）

１３０

号。

Ｗ

ロ

呼び番号

HT44S-3

HT44S-4

チップ部の基準寸法

Ａ

1５

1５

Ｂ

4.5

４．５

Ｃ

６

６

シャンク部の基準寸法

，

５

５

Ｅ

５

８

Ｗ

1９

2２

Ｈ

1９

２５

Ｌ

1２０

1４０

呼び番号

HT45S-0

チップ部の基準寸法

Ａ

４

Ｂ

1５

Ｃ

５

シャンク部の基準寸法

Ｗ

３

Ｈ

4０

Ｌ

1３０



シヤンクの全長や角などの加工も承りますt,(三和製品のみ）

標準品の追加工について

１ハイスバイト､超硬バイトの標準品を対象

２加工方法

グラインダー研磨仕上(公差､±0.3～）

サーフェイス､工具盤研磨仕上(公差､±0.1～）

ワイヤーカット(公差､±0.05～）

プロファイル研磨仕上(公差､±0.03～）

１
２
３
４

－
一
一
一

①
①
①
①

一
一
一
－

２
２
２
２

刃巾変更､R加工等

ブレーカー加工等

フォーム加工等(総型バイト）

フォーム加工等(総型バイト）

昨
榊
作

工

ー

昌一

2-①－１刃巾変更

一部追加工例

－２４－

510形刃先部追加工

式５
Ｆ

〆

銀Ｉ

標準品の追加工を承ります

、「

ｊ塗
『

FＴ
「

”
■

、
繭
晒
Ｐ
旧
咽
ｐ
ｐ
ｍ
咳
・
画
■
Ｌ
巳
』

２－①－２ブレーカー加工

※スクイ角～10.位

※ブレーカー巾～15ミリ位

2-①－３ワイヤーカット

２－①－４プロファイル

追 加工

33形内R追加工

任意の形状に仕上げ､お届けします｡成形･研磨の手間も省け､そのまま使用可能ですも

加工条件に合わせて､刃先形状を作成致しますｂ

特注品よりも短納期での対応も可能!!また､特注品よりも低価格!！

刃先追加工

＜’

／

ｒ
Ｌ

>〈

追加工部分

502形刃先部追加工



別注品の製作事例の一部をご紹介致します６

特注品

特殊型別注品について

図|面 スケッチ

鍵バイトR付バイト

IlT豆と
１

図以外の形状や寸法のものをご要望の時は、

別注品として早急に見積もりの上、

製作致しますｂ

この場合､図面又は見本をご提示下さい。

ｌ
Ｔ
Ｗ
Ｉ
》

Ｔ
Ｈ
０
Ｊ

5‘

丸シャンクヘールバイト

１丁＝-可Ｐ

色灰
唇

｣"

－２５－

園Ｐ

､』

特殊型別注品製作例

夢P〆

御見積りは次頁以降の｢依頼書｣にて御依頼下さい。

ブレーナー用バイト

一
■
星
■
一

幅広ヘールバイト

突切バイト(特殊型） 横向ヘールバイト

参考図面



ロット数：

ロ
叩

三和バイト見積依頼害(新規･継続→前回注番 ）

平 成年 月日

本見積依頼元：

特注

孔

ｎ画 Ｗ’

－２６－

バイト種類

バイト用途

切 削材 種

バイト寸法

バイト形状

標準近似バイト

※型番は参考

詳細はカタログ参照

指定 公差

特記 事項

超硬バイト・ハイスバイト・完成バイト・その他

施盤用：外形加工突切加工ネジ切内径加工

プレーナー､シェーパー用：荒削り仕上げ溝入れスロッター用その他

ステンレス・アルミ・ＳＳ材・樹脂・木工・その他

角（ｍｍ角× ｍｍ角）・丸（ の）

くチップ部詳細＞略図

Ｌ
Ｉ，

一Ｆ－“

'’
－０，－－口

i-4-i

日出

Ａ：刃長ｍｍ

Ｂ：刃巾ｍｍ

Ｃ：スクイ角度

Ｄ：前逃げ度

Ｅ：横逃げ度

チップ硬さ（鋼）（SUS）（鋳物）

金銀黒

ＰＭＫ

叩

外形加工用(施盤用）

匂
3１３２３３３４３５３６３７３８

。

く~ＩＦ

ひ
ｄｒ－

①

3９４０４１４２４３W510Jls21

S冒二

ｅ<≦／
4９５０W509JIsl3W514Jlsll､4７

＝ ＝ 産三二

内径加工用(施盤用）

Ｗ515W516J I s l 5

一一〆

一－、

F戸＝ご－ ク

一
Ｖ
一

平削用(プレーナー･シェーパー用）

Ｗ５１８Ｗ５１９Ｗ520Ｗ532

匡 二一

指定公差あり・なし指定なき場合は三和社内一般公差による

※標準品一部追加工（形状・表面粗さ・その他）

※完全別注



ロット数：

篭

三和バイト見積依頼害(新規｡継続→前回注番

平成年月日

本見積依頼元：

特注

）

Ｆ

■

－２７－

バイト種類

バイト用途

切 削材 種

バイト寸法

バイト形状

標準近似バイト

※型番は参考

詳細はカタログ参照

指定公差

特 記事項

超硬バイト・ハイスバイト・完成バイト・その他

施盤用：外形加工突切加工ネジ切内径加工

プレーナー､シェーパー用：荒削り仕上げ溝入れスロッター用その他

ステンレス・アルミ・ＳＳ材・樹脂・木工・その他

角（ｍｍ角× ｍｍ角）・丸（ の）

略図

Ｌ：ｉ

＜チップ部詳細＞

厩

l÷ｉ Ａ：刃長ｍｍ

Ｂ：刃巾ｍｍ

Ｃ：スクイ角度

Ｄ：前逃げ度

Ｅ：横逃げ度

ﾁｯﾌ゚ 硬さ（鋼）（SUS）（鋳物）

金銀黒

ＰＭＫ

Ｗ
Ｉ

外形加工用(施盤用）

501Ｊ,s1０５０２JIsll ５０５Ｊｌｓｌ３ ５０７Ｊｌｓｌ４ ５０３Jlsl5５１１Jls22５２３

ＥＦＥCET
623５１０Jls31５１３Jls32５０９Jls51５１２JIs53７１１

内径加工用(施盤

JlS41

用）

515JIs42

一
一
一

516Ｊｌｓ５２

用三三三

平削用(プレーナー･シェーパー用）

617５３２JIs61６２１JIs67５２１JIs66５２４JIs65５２２

'二 に

スロッター用700タイプ

丸

今＝＝仁

Ｅ工

角

ロー=仁
ー

]二

目
平

戸

一

亡

指定公差あり・なし指定なき場合は三和社内一般公差による

説
餅
鷺標準品一部追加工（形状・表面粗さ・その他）
I<完全別注
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名神自動車道

新大阪新幹線
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雷画国
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株式会社三和製作所
SANWASElSAKUSHOCO.,LTD．

株式会社三和製作所のＨＰはこちら

※2017年１１月１３日より、住所表示が変更となりました。

〒597-0033大阪府貝塚市半田四丁目９番１号

ＴＥＬＯ７２－４２６－０５６４

ＦＡＸＯ７２－４２６－２６５８

http://www,sanwa-bits・com／

②
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