
S33

チ
ッ
プ
材
種

旋
削
チ
ッ
プ
Ｃ
Ｂ
Ｎ
ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド

外
径

ス
モ
ー
ル
ツ
ー
ル

内
径

溝
入
れ

突
切
り

ね
じ
切
り

ド
リ
ル

ソ
リ
ッ
ド
ツ
ー
ル

ミ
ー
リ
ン
グ
ツ
ー
リ
ン
グ
機
器
イ
ー
ジ
ー
オ
ー
ダ
ー
シ
ス
テ
ム

部
品

技
術
資
料

Ｓ
Ｐ
Ｋ
セ
ラ
ミ
ッ
ク

索
引

A

B

C

D

E

F

G

H

J

K

L

M

N

O

P

R

S

T

■  S-CDQN（内径・倣い加工）
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●  本図は右勝手（R）を示す

最大突出し量 L/D=~3

■ S-CDUN（内径・倣い加工）

93
°

GAMO H

93
°

W
F

LH

LF

DMIN
DCON

●  本図は右勝手（R）を示す

最大突出し量 L/D=~3

● ホルダ寸法

型　番

在庫 最小
加工径 寸　法 (mm)

GAMO

基
準
コ
ー
ナ
R

(RE)

部　品
クランプセット クランプセット シート レンチ

R L DMIN DCON H LF LH WF

LW

LTW

（クランプセット用） （シート用）

 S50U -CDQN& 15 -IK7 N N
70 50 47 350 67 32 12° 1.2

70.91.11.720.6 -
70.91.22.020.0

LW-4
LTW-20

-ID7 N N - 70.91.15.005.0 LTW-25

S50U -CDUN& 15 -IK7 N N
70 50 47 350 50 32 12° 1.2

70.91.11.720.6 -
70.91.22.020.0

LW-4
LTW-20

-ID7 N N - 70.91.15.005.0 LTW-25

・クランプ方式が IK7 の場合、引き・倣い加工が可能です。クランプセット寸法は、S40 に掲載しています。
・クランプ方式が ID7 の場合、引き加工はできません。 

● 適合チップ
用　途 鋳鉄 鋳鉄

参照ページ S16 B107

                                形　状 
ホルダ型番

  

S50U -CDQN& 15 -IK7
DNGX1507…DO -

S50U -CDUN& 15 -IK7
S50U -CDQN& 15 -ID7

- DNGN1507…
S50U -CDUN& 15 -ID7

推奨切削条件 S18

● ： 標準在庫
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