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● ： 標準在庫
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・チップの取付け、取外し方法は、H33 下をご参照ください。
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◆ ツッキールの使用例
　 1.  面取り後の突切り加工

(1) 溝入れ　　 (2)(3) 面取り   (4) 突切り

　 2.   幅の広い溝加工
(1) ~ (5) 溝を広げる加工 

(6) 横引き仕上げ 

( 切込み ap は最大でチップのコーナR 分 )

● ホルダ寸法

● 適合チップ
参照ページ H33

　形　状

ホルダ型番

KTKH&	...-2... TKN2
TKN2.4 TKN2-P TK&2

TK&2.4 TK&2-P

KTKH&	...-3... TKN3 TKN3-P TK&3 TK&3-P

KTKH&	...-4... TKN4 - TK&4 -

KTKH&	...-5... TKN4.8
TKN5 - TK&5 -

低送り用・リード角付きリード角付き低送り用

一般用（自己拘束方式）
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● 本図は右勝手（R）を示す

(両端の偏摩耗を防ぐ)
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