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BIT INSERT

ビットインサート
−スタンダードタイプ−

Price
価格

E表示数量超えはWOSにてご確認ください。

数量区分 標準対応 個別対応
小口 大口

数　量 1～9 10～50 51～500 501～
値引率 基準単価 33% 40% お見積り出荷日 通常

Q数量スライド価格 （E1円未満切り捨て） P.133

圧力方向⇒

L（長さ）

D 1 D 2

MBIS

型式
MBIS2－3－3

Order
注文例

Delivery
出荷日

Eご希望によりPM6：00迄、当日出荷受付致します。

翌日出荷DP.133

型式 M（ねじ径）
×
ピッチ

D1 D2
L

（長さ）
￥基準単価￥スライド単価

Type No. 1～9コ 10～50 51～500

MBIS 
ビットインサート

2－3－2

M2×0.4

3.0 3.3 2.0 60 40 36
2－3－3 3.0 3.3 3.0

50 33 302－3－4 3.0 3.3 4.0
2－3－6 3.0 3.3 6.0
2－3－8 3.0 3.3 8.0 120 80 72

2－3.5－3 3.5 3.8 3.0 50 33 30
2－4－6 4.0 4.3 6.0 120 80 72
2－4－7 4.0 4.3 7.0

50 33 30
3－4.5－2

M3×0.5

4.5 4.8 2.0
3－4.5－3 4.5 4.8 3.0 37 25 22
3－4.5－4 4.5 4.8 4.0

50 33 303－4.5－4.8 4.5 4.8 4.8
3－4.5－5 4.5 4.8 5.0
3－4.5－6 4.5 4.8 6.0 37 25 22
3－4.5－7 4.5 4.8 7.0

60 40 36
3－4.5－8 4.5 4.8 8.0
3－5－4 5.0 5.3 4.0 120 80 72
3－5－5 5.0 5.3 5.0

60 40 36
3－5－6 5.0 5.3 6.0

3－5.5－4 5.5 5.8 4.0 120 80 72

型式 M（ねじ径）
×
ピッチ

D1 D2
L

（長さ）
￥基準単価￥スライド単価

Type No. 1～9コ 10～50 51～500

MBIS 
ビットインサート

4－5.5－3

M4×0.7

5.5 5.8 3.0

60 40 36

4－5.5－4 5.5 5.8 4.0
4－5.5－5 5.5 5.8 5.0

4－5.5－5.8 5.5 5.8 5.8
4－5.5－6 5.5 5.8 6.0
4－5.5－7 5.5 5.8 7.0
4－5.5－8 5.5 5.8 8.0
4－5.5－9 5.5 5.8 9.0

67 44 40
4－6－6 6.0 6.3 6.0
4－6－8 6.0 6.3 8.0 75 50 45

4－6.5－6 6.5 6.8 6.0
120 80 72

4－6.5－7 6.5 6.8 7.0
5－6.5－8

M5×0.8
6.5 6.8 8.0 75 50 45

5－8－5 8.0 8.3 5.0 120 80 72
5－8－9 8.0 8.3 9.0

100 67 606－8－6
M6×1.0

8.0 8.3 6.0
6－8－9 8.0 8.3 9.0
6－8－13 8.0 8.3 13.0 120 80 72

8－11－13 M8×1.25 11.0 11.3 13.0 200 133 120

Type ビットタイプ M材質
MBIS スタンダード（片面タイプ） 黄銅（C3604相当）

Q参考強度
相手樹脂 強度 M3 

MBIS3－4.5－7
M4 

MBIS4－5.5－9
M5 

MBIS5－6.5－8
M6 

MBIS6－8－9

ABS
トルク（N・m） 1.8 2.5 4.2 5.1
引張り（N） 559 765 1177 1765

ノリル トルク（N・m） 1.9 3.0 5.0 6.8
引張り（N） 618 981 1471 1765

ポリカ―ボネート トルク（N・m） 2.0 3.0 5.2 6.4
引張り（N） 883 1177 1520 1814

Q相手材選定方法

A
B

C

A→インサートD1径の2倍以上できる限り太く
B→インサートD1径＋0.05mm位
C→ インサートL寸＋0.2mm以上 

 熱圧入時は0.5mm以上

パッキン等柔らかい物を
締め付ける時インサート
が抜けてきます。

締め付けられる物がイン
サートの外径より大きい
時インサートが抜けてきま
す。

相手材の下穴が大きす
ぎる場合。

Q使用上の注意

1

相手材にセット

2

圧入または熱圧入

3

完了

Q使用例

①インサート圧入時には相手ボス一番上から力が掛かるため、外径を太くし割れないようにしてください。
②太くできない場合、熱圧入で割れを防ぐことができます。
③インサートに傷が付かないようポンチや板などあてがい、上からハンマーなどで叩いて挿入してください。
※参考加熱温度：200～250℃を推奨しております。

Q圧入時の注意点
相手材
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