
·.<. ヽ
グ

金型仕上用工具

研磨材カタログ

“闘スリーエー産業
姦



" 

｀ 

磨き作業は大きく3つのI程に分類することができます。

STONING• POLISHING• LAPPING 

この作業工程は製造される製品によって多少異なるが、機械加工された素材をあら

ゆる状態、条件を考感して選択された研磨材で、研磨機械・研磨工具、あるいは人

の手によって仕tげる方法はすべてに共通することです。そして、その工程t砥石

(J)占める役割はとても重要です。

機械加工後の表面の偏、機械・エ具の痕跡を、素材の種類・硬度・サイズ・表面

の状態などからそれに合った種類の砥石を選択し、また粒度によって砥石を使い分

け鏡面仕上げなど最終仕上げ工程へと進めていきます。この段階での仕上がり状

態が最終仕上げ工程の作業に大きく影轡し、製品にも反映されます。

そのために、良い砥石、優れた砥石の選択が必要不可欠となります。従来の砥石

の特徴である切刃の自主作用（磨き面を傷つけず安定した磨き面を保つために、砥

石が摩耗することによって古い砥粒が脱落し、常に新しい砥粒、切刃が生じ同じ状

態で研磨作業が行われること。）を充分に生かし、常に変わり続ける新鋼材に合わせ

ての砥粒の選択、様々な樹脂の含浸、必要に応じての熱処理など二次加工のさら

なる開発。作業工程の短縮、より綺麗に安定した磨き面を提供するべく、あらゆる方

法を駆使し日夜研究・開発され地味ながらも時代とともに変わり続けています。

Polishing Process is consisted of three parts; Stoning Polishing and Lapping. 

Although this process differs dependent upon processed products, the method of 

polishing is mostly in common; using polishing machines, tool or human hands with 

selected polishing stones under consideration of the situations and conditions of 

materials to be processed. In this process, the role of abrasive stones is most important. 

We have to select suitable abrasive stones after careful consideration of the material 

to be polished, its hardness, its size and its surface conditions, including scratches and 

traces of tools. Proper selection of stones dependant of the grains of stones in the 

whole polishing process is also important to proceed to the final finishing process, 

including mirror finishing. This intermediate process has a large influence on the final 

polis囚ng process and decisive to the quality of the last product. 

For this all process, the selection of excellent and suitable abrasive stones is essential. 

The abrasive stones on this catalog keep our conventional feature of their autonomy 

of the stones. The stones always bear new edge with new grains and keep constant 

working conditions by falling away of old grains during the abrasion of the stones, 

in order not to damage the surf ace of the processed material and to keep the stable 

surface. In addition to this feature, we introduced innovative technologies for secondary 

processing of stones, new combination of grains, introduction of new resins and heat 

processing of the stones on necessity in response to the introduction of new materials 

to be processed. Our business is not very loud but essential for machinery industry and 

changing with the technological progress aiming at shortening of working time and 

providing smoother and more stable surface. 
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極硬表示：極硬一硬一中硬一中一中軟一軟

Hardness: SH(Sぼer Hard) H(Hard) MH(Medium Hard) M(Medium) MS(Medium Soft) S(Soft) 
極硬表示：極硬一硬一中硬一中一中軟一軟

Hardness: SH(Super Hard) H(Hard) MH(Medium Hard) M(Medium) MS(Medium Soft) S(Soft) 
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砥Ii(})住質を
決定する

饉粒·Grain (J)品種
切刃として、被切削物を削る

t要な働きをする。

絹織
粒度·Grits 砥石中の砥粒の

結合度
砥粒の保持強さ。

砥“を構成する

砥粒の大きさ。 容積割合。

結合剤·Bondの種類
砥粒を保持している

材料の種類。

砥粒、結合削、気孔の

砥粒—――:―ーー砥粒の種類 —-------—ー］―-―-溶融アルミナ質砥粒

�--―-砥粒の大きさ（粒度） ＇—-―-―-炭化珪素質砥粒

：―-―-砥粒の最（組織）

結合
剤 —ー：―-―-結合削の種類——----―一＿―-ビトリファイド・レジノイド他

�-ー―-結合剤の量（結合度）ー一＿―-軟・中・硬、他

氣孔—ーー：―-―-気孔の種類——--―：ー―-―-通気性気孔
：—-―-非通気性気孔

し—ー一気孔の量——----T ―一＿―-多孔性砥石
：＿―-―-無気孔性砥石

※充てん絹 —---;
c 

滋訓
剤—----—ー

+-翌�=、芯はり翌
•他）及び結合剤の他に、

処理剤—----—ーー：

砥“選択のポイント
研磨加工する鋼材の種類にあった砥粒(A.WA.C.GC. 等）の砥石選び。

研磨加Iする鋼材の種類にあった襲辺及び二次繍Iされた砥石選び。

機械加I面にあった砥石の粒度・メッシュ選び。

研府加I箇所に合った砥石のサイズ選び。

゜

The kinds Grains 
As a cutter, grains play the 

main role of for polishing 
the material to be processed. elements to deciding 

quality of abrasive stones 
Grits 

The size of the grains 

Organization 
The rate of the grains 
in the abrasive stones. 

Bondage Strength 
the strength of 

the bondage to hold grains 

The kinds of Bonds 
the difference of 

the bonding material 
to hold grains 

elements, grains, bondage and holes, 
consisting abrasive stones and 

Grains kinds of grains ----- melted alummum grams 

,. --- - size of grains (grits)'------ carbonized silicon 

' ---- quantity of grains(organization) 

Bondage- ―’―--- kinds of bondage -----------·vitrified, resinoid and etc.

: quantity of bondage --- soft medium strong etc.(bonding strength) 

Holes-------, ――-- kinds of holes ---------, ―----·ventilated holes

'----- non-ventilated holes 
し-- - quantity of holes - -----「―---- porous holes abrasive stones

'----- no holes abrasive stones 

Secondary processing - - -, Filling materials and additives are 

F·11· . : mixed in Processing materials 
1 1ng materials -----------, ―-- abrasive stones other than

Additives-----------------------� I。？符扁�
n

:h:�↓？：虚
,
;o:!ぷ _

sul
fu

r

Points for selection of abrasive stones 
1. Selection of abrasive stones with grains (A, WA, C, GC, etc) suitable for

the material to be polished 2. Selection of abrasive stones manufactured and
secondary processed suitable for the material to be polished 3. Selection of 
abrasive stones with proper grits and mesh for the surface to be polished. 
4. Selection of abrasive stones with proper size for the place to be polished

0 



碩石 Polishing Stones 

Typical stone for EDM. Start from Lap mate for EDM moulds and dies 

中仕上げ用砥石
Stones for medium finishing 

独自の製法により、 切れ味を深く追求した砥石．
Sharpness is the priority of this stone with unique design 

（蛉

ル
・

WAスト ー ン
WA STONE ► P.26 

念～一斉ヽ� -1 
，，

ーヽ 、鈴―― -..、
ソフトな感触。 606―' 

硬軟様々な鋼材に適しています。

DIEスト ーン
DIE STONE ► P.23 

Good for quenched mould HRC47 to HRC63 

アルミ金型用砥石
Stones for alminum mould 

'l2Q 
一

様々なアルミニウム金型に適しています。
Good for various aluminum mould 

気泡を無くした製法により、
均 ーな磨き面が得られます。
A uniform surface can be got due to its non-bubble structure 

四金型の形状に迅速に馴染むよう設計された砥石。
Designed for having features to fit the form of moulds quickly 

荒仕上げ用砥石
Stones for rough finishing 

⑱ SC賣
SEW 

► P.21 

とても柔らかい砥石。 大きな金型、
プレス金型にも適しています。

Very soft stone. Good for large size mould and pressed mould 

ポ ー レススト ーン
POROES STONEげ122

ワ ー クヘの食い付きが良く目詰まりしにくい砥石。
A poroes polishing stone is easy to work with, 

which holds work piece well and causes less clogging. 

放電加工用砥石
Stones for EDM 

EDM加工後の硬化
層除去に最適な砥石。
Best stone for removing hardened layerafter EDM processing 

細部磨登用砥石
Stones for detail polishing 

高強度、 高弾性のセラミック砥石。
レジプロ、 超音波研磨機向き。

Ceramic Stone with high strength and elasticity. 
Good for reciprocating and Ultra Sonics 

ダイヤモンドを練り込みました。
超硬、 焼き入れ鋼にも適しています。

Having diamonds within Good for super hard quenched steel 

Others stones 

インディア INDIA

砥石には、 エ メリ ー 、ガ ー ネット等のような
天然砥粒と人造砥粒に分けられます。
天然砥粒は主に研磨布川に、人造砥粒は砥石に川いられます。
人造砥粒は “ アルミナ質"と ‘‘炭化珪索質"に分けられます。

［砥粒]_Jm
,,. 

ー ー
、

/ 
9 溶融 ‘ ＼ 
｛アルミナ系1
'(Al20a) 1 

I
‘ヽ ，，
-- ”゜
--

,,. .... 

9 炭化 ‘ 
I ＼ 

， 珪素系 1 
I 

ヽ

'(SiC) 1 

ヽ
__ .,,. 

褐色
アルミナ

白色
アルミナ

淡紅色
アルミナ

ル
ミ
ナ 解砕型
質 ァルミナ

人造
エメリ ー

アルミナ
ジルコニア

---------------------------------------

茶 褐 色……油砥石の主原料、用途広い
---------------------------------------
---------------------------------------

白又は赤色……主に焼入鋼、特殊鋼等の研磨 I 

---------------------------------------

黒 色……主に鋳鉄、非鉄金属等の研磨
---------------------------------------
---------------------------------------

緑 色……特に硬い加工物や超硬合金等の研磨 I
---------------------------------------

A #8-#3000研削砥石用
他

► P.33 

WA #8-#8000研削砥石用
他

PA #8-#220精密研削
砥石用

HA #8--#220精密研削
砥石用

.aw, �-

研磨液
FLASH-600 

白色油砥石（人白）
WHITE OIL STONE ► P.32 -

オイルスト ーン
より高度な仕上
げ面を要求する
作業に適してい
ます。

Good for finer finishing required lo Oil Slone 

アルカンサススト ーン
ARKANSAS STONE い32

天然石で、組織
密度がとても細

かく高硬度。超仕
上げとして使用。

A Natural stone with high density and 
high hardness. Good for finest finishing 

黒色
炭化珪素

緑色
炭化珪素

AE #8-#3000研
さ塵

布
フフスト他

AZ #8-#220重切削
砥石用

C #8-#3000研削砥石
他

GC #8-#8000研削砥石
他

主にポーキサイトからなるアルミナ質原料
を溶融還元し粉砕整粒したもの。酸化チタ
ニウムを含むコランダム結晶からなり、全
体として褐色をおびている。

.................................................................................................. 

バイヤ ー 法で精製されたアルミナを溶融
還元し粉砕整粒したもの。コランダム結
晶からなり、全体として白色をおびてい
る。
.................................................................................................. 

バイヤー法で精製されたアルミナ質原料に
酸化クロム、あるいは酸化チタニウムを加え
溶融還元し粉砕整粒したもの。コランダム結
晶からなり全体として淡紅色をおびている。
．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

ボー キサイト又はバイヤ ー法で精製された
アルミナ質原料で溶融還元し粉砕整粒し
たもの。コランダムの主として単一の結晶
からなる。
．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

主としてボー キサイトからなるアルミナ質
原料を溶融還元し粉砕整粒したもの。コ
ランダム結晶とムライト結晶からなり全
体として灰黒色をおびている。

.................................................................................................. 

主にバイヤー法で精製されたアルミナにジルコ
ニア質原料を加え溶融還元し粉砕整粒したもの。
コランダム結晶とアルミナジルコニアの共結晶
部分からなり全体としてねずみ色をおびている。

主に酸化珪素質原料とコ ー クスを反応生
成し粉砕整粒したもの。全体として黒色を

おびている。

主に酸化珪素質原料とコ ー クスを反応生
成し粉砕整粒したもの。Cより高純度で全
体として緑色をおびている。

“ ゜ ® “ 



結合剤は砥粒をそれぞれの研削、
研磨加工に適するよう
結合保持させるものであり、
適度に砥粒の自t作用を
促すようなものを選ぶ必要があります。

竺竺竺竺J� 竺
ビトリファイド法I V 長石等の 流込法

可溶性粘土プレス法
1200- 耐水性、耐薬品性にとみ、又良い

1350℃ 保管条件のもと長期保存も可能。
人造研削砥石として最も歴史も古
く、広く 一般に使用されている。

レジノイド法

ゴム法

マグネシア法

シリケ ー ト法

シェラック法

Mgマグネシア流込法
オキシ プレス法
クロライド

S けい酸 プレス法
ソ ー ダ

特製

B 合成樹脂 コ ールドプレス法 230℃程度 禅性、靱性にとみ安全度が高く、より高速で使
セミホットプレス法 用が可能。粗研削、重、超重研削に又反面弾
ホットプレス法 性特性を生かし超仕上、ロ ール研磨に使用。

蕩物が製作可能なため切断砥石などにも使用。
........ ........................ ............................. ............................. ................................................................................. 

R 天然ゴムロー ル法 180℃程度主に湿式切断砥石、センタ ーレス
人造ゴムプレス法 研削作業の調整砥石に使用。

常温 常温で製造するため研削熱の悪影
響が少ない特性を生かし薄刃物類
の研削、石材、ガラス加工、作業工

具の一貫加工に使用。
.................. ................................................................................. 

600- 研削の当たりが

軟

らかく切削発熱
1000℃ も少ないので、主に木工用刃物の

研削、研磨に使用。

S 天然樹脂プレス法 170℃程度エンドレス状、又は円盤状刃物の
連続研磨に使用。

砥粒自体の硬度ではなく、
砥粒を保持している結合の度合（保持力）を
結合度といいます。一般的には硬度と呼ばれています。
強度の等しい結合剤を用いた砥石では、結合剤の量が多いほど
砥粒と砥粒の間の結合剤のつなぎが太く、結合度は大きく、
結合剤の量が少ないほど結合度が小さいと言えます。

極

軟 軟

中位

A.B. C.D .E.F. G H.I.J.K L.M.N.O

硬

P.Q.R.S 

極 硬

T.U.V.W.X.Y.Z 

（

誓

り）

普通炭素鋼

鋼
，合金鋼

工具用鋼

ステンレス鋼

被 削 材

一般構造用圧延鋼材
機械構造用炭素鋼鋼材 ”

』
,

-
-

j 

(S-C, S-CK) 
．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

一般構造用炭素鋼鋼管 、

r、9

-" (STK) 

炭素鋼鍛鋼品

1 竺
(SS) 

···············································································································································WA 
機械構造用炭素鋼鋼管 、, :. ;；'(STKM)

--··--·-·---·--·-·---·--·-·---·--••·---·--··•---·--···---•--·-·---·--•-·---·--·-••--·----··--·----··--·----·· 

(SF) 
--··--·-•---·--·-·---•--· ーら―--·--••·---·--··•--;··-···---•--·-·---·--•::'-'.................................... . 

• (SC)炭素鋼鋳鋼品
ニッケルクロム鋼鋼材 (SNC)
ニッケルクロムモリプデン鋼鋼材
．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

クロム鋼鋼材
(SNCM) 

(SCr) 
············································•···········'•·'··········•··········••··························· 

クロムモリプデン鋼鋼材 ―

r "I __..,, . 

(SCM) 
アルミニウムクロムモリプデン鋼鋼材 (SACM) WA 
．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

高炭素クロム軸受鋼鋼材 (SUJ) 
．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

構造用高張力炭素鋼及び SCC, SCMn, SCSiMn, SCMnM, 
低合金鋼鋳鋼品 (SCCrM, SCMnCrM, SCNCrM) 

炭素工具鋼鋼材 (SK) 
高速度工具鋼鋼材 (SKH) WA 
-----------------------------------------------------·-----------··---------·------------·---------------------------------------------------- ---------------------

合金工具鋼鋼材 (SKS, SKD, SKT) GC, C 
ステンレス鋼棒 (SUS 410, 403, 420J, 430) 

(SUS 303, 304L, 316, 316L, 316JI, 316JIL, 321) GC 

耐熱鋼棒

永久磁石材料

(SUH1, SUH3) WA 
(SUH31, SUH310) 

(MC) WA

普通鋳鉄 I ねずみ鋳鉄品1-6種 (FC) C
球状黒鉛鋳鉄品0-6種 (FCD) C

パ ーライト可鍛鋳鉄品1-5種 (FCM) ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- WA 
黒心可鍛鋳鉄品 (FCMB) 
．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

白心可鍛鋳鉄品 (FCMW) 
特殊鋳鉄 GC 

予鋳物畠 アルミニウム合金
超硬合金

(C-) GC, C 
(BC) WA,A 
(A-) C 

(S-, G-, D-) GC 

“ ◎ ＠ 

*JISハンドプックセラミックスより参照

“ 
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＊鋼材メ ー カ ー のプランドは規格の類似·改良点で厳密な同一 品ではありません。

プ
リ
ハ
ー
ド
ン
鋼

30 

25-35

31-35

36-45

S55C系

SCM440系

SNCM系
SKT4系

SKD61系

折出硬化系

焼
き
入
れ・
焼
き
戻
し
鋼

45-60

SK3 
SKS93 
SKS3 

SKS31 
SKD1 

SKD11 
SKD12 
SKD61 
SKD51 

46-55 その他

1055 

4140H 

4142H 

P20 
6F3 

H13 

P21 

FDAC 
(HRC40) 

HPM1 
(HRC40) 

HPM50 
(HRC40) 

W1 
W5 
01 

D3 
D2 
A2 

H13 
M2 

D2 

CK55 

42CrMo4 

55NiCrMov6 

X40CrMov51 

C105W1 

C105WCr6 

X210Cr12 
X165CrMoV12 
X100CrMoV51 
X40CrMoV51 

S6-5-2 

X165CrMoV12 

HIT81 
HIT82 
HPM2 

(HRC33) 
HPM2T 
HPM17 

YC3 
YCS3 
SGT 

CRD 
SLD 
SCD 
DAC 

YXM1 
HPM31 

(HRC58) 

PDS1 
PDS3 
PDS5 

(HRC33) 
G040F 

DH2F 
(HRC40) 

NAK55 
(HRC40) 

NAK80 
(HRC40) 

YK3 
YK30 
GOA 
G031 
DC1 

DC11 
DC12 
DHA1 
NH51 

PD613 
(HRC58) 

己竺_J_J_JYAG

J 
(HRC54) 

30-45 

耐食鋼
30-33

由�__J__J__J 竺竺 ___J
*JISハンドプックセラミックスより参照

SUS系
46-60

PSL 
ASL30F 

HPM38 
(HRC53) 

NAK101 

PD555 
(HRC57) 

HOLDAX 
(HRC31) 

IMPAX 
(HRC37) 

RIGOR 
(HRC57) 
ORVARM 

SUPREME 

_J 
STAVAX 
(HRC55) 

噸『
(
5

記

恥
咽
用
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）

-
7
 
プ

熱
化
塑
性
樹
脂

一般樹脂

難燃料
添加樹脂

ガラス繊維等
入り強化樹脂

プラスチック
磁石

ポリプロピレン
ABS 

用途
樹脂の種類例I 製

バンパ ー

ラジエータ ーグリル
コンソ ールポックス
OA機器
キャビネット類

．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． ．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

ポリエチレン VTR、シャ ーシ ー

ポリスチレン トップカバー

ポリプロピレン VTRカメラ本体
アクリル 掃除機、照明灯
ABS テ

ールレンズ
..................................... ................................................... 

ナイロン ギヤ ー 等
ポリアセタ ール各種エンプラ
..................................... ................................................... 

アクリル

塩化ビニール

“ 

熱
硬
化
性
樹
脂

一般樹脂

難燃材
添加樹脂

ガラス繊維等
入り強化樹脂

レンズ

品 例

ポリスチレン
ABS 
AS 

テレビキャビネット
ヘア ー ドライヤ ー

AS 
ナイロン
ポリガー ボネイト

カメラポディ
電卓キ ーボ ー ド
タッシュボ ー ド
釣用リー ルケ ー ス
モ ータ一部品
各種部品
灰皿、ボタン
各種食器
化粧品キャップ等
日用品雑貨

PD1,3,5 
HIT81,82 

シボ加工性HPM2,
KPM1,2,25 
HOLDAX 

-------------·-------------- ------------------------------------------·-----

シボ加工性
鏡面性

耐摩耗性

鏡面性

耐食性

耐摩耗性

一般的適応鋼種

NAK80, 
HPM50, 
KAP 

............................ ................................................. 

NAK80, PD613, 
DH2F, HPM50,31, 
FDAC, KAP 

............................ ................................................. 

PD555, HPM38, 
YAG, STAVAX, 
MASIC 

····································• ................................................... ............................. ..................... . 

アクリル コンパクトディスク 鏡面性 PD555, HPM38, 

ポリカ ー ボネイト光ディスク 耐食性 STAVAX, 
KROMAX 

..................................... ................................................... ............................. ................................................. 

ポリスチレン NAK80, HPM50, 
アクリル ステレオダストカバ ー 鏡面性 IMPAX 
..................................... ................................................... ............................. ................................................. 

電話機、各種容器 耐食性 NAK 101, PSL, 
パイプ U630 

PD555, NAK 101, 
HPM38, PSL, 
ST AVAX, U630, 
KROMAX 

NAK80, PD613, 
KPE, HPMS0,31, 
KAP, RIGOR 

ナイロン

フェノ ール
メラニン
ユリア
ポリエステル

フェノ ール
ポリエステル

エポキシ
ポリエステル

非磁性 NAK301, 
耐摩耗性 YHDSO 

NAK80, PD613, 
KPE, HPMS0,3 1, 
KAP STAVAX, 
KROMAX 

PD613, PD555, 
NAK80, KPE, 
HPM38,3 1 ,50, 
STAVAX, 
KROMAX 

IC、トランジスタ ー

耐摩耗性
PD613 HPM31 

ダイオー ド、ギヤ ー類 KPE 
＊日立金属（株）、大同特殊鋼（株）、ウッデホルム（株）、日本高周波鋼業（株）より参照“

マイクロスイッチ
プレー カ ー

コネクター

チュ ー ナ ー部品

耐摩耗性

耐摩耗性
耐食性

®
 

⑫
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スティック砥石を用いた研磨作業では 、

研磨液の役割が非常に頂要です 。

The role of the stoning oil is significantly
important for the stick type Abrasive stone. 

当社で独自開発したオリジナル研磨液
“ 

FLASH•600 
"

●砥粒の研磨作用を助け、 砥粒の靡耗を減らし、靡
擦熱を冷却し砥石の寿命を長くする。

●研磨屑、脱落砥粒を洗い流してスクラッチを防ぎ、
常に新しい切刃を析出し気孔への目詰まり、目つ
ぶれを防ぐ。

●その砥石のもつ切れ味を生かし、 持続させる。

●手、 足など肌にやさしい。

（弾性砥石）

‘ 

ノ

ヽ

500cc 

※研磨液を必要としない砥石·場合もあり、 詳細は当社営業担当にお尋ねください。

“ ”  

FLASH• 600 is originally developed by 3A-Sangyo.
● FLASH 600 strengthen the polishing power of the grains, reduce the abrasion of
grains, cool down the friction heat and give the stones long life.
● FLASH 600 protect work pieces from scratches by washing away polished
wastes and felled down grains, keep new edge constantly and prevent the holes from
clogging and crushing.
● FLASH 600 maximize the sharpness and give the longest life for whetstones.
● FLASH 600 is gentle for human skin of the hands and legs.
※There are some stones and some cases which don't need stoning oil. Ask our salespersons on details. 

細
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SSH-4 

1 セラミックスト ー ンホルダ― | 
CERAMIC STONE HOLDERS 

ヽ

STONE 

HOLDERS 

スーパ ー スト ー ンPRO用
ウルトラダイヤ用

セラミック砥石用

※その他のホルダーも取り扱っております。
お問い合せください。
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