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øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

A07G-STUPR/L07-D080 8 7 4 90 12 6.75 0.4 +5˚ -10˚ 0.4 TP 0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9

øDm rε (N·m)R L øDs f L1 L2 h f2 θ α

E07H-STUPR/L07-D080 8 7 4 100 14 6.75 0.3 +5˚ -10˚ 0.4 TP 0701 CSTB-2.2L038 T-7F 0.9
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TAC工具部品
（14-1～）

内径用切削条件
（8-41）関連事項

Ｊ
シ
リ
ー
ズ
・
内
径
切
削

  在庫 最小 寸　法（mm） 基準   部品  推奨 
 形　番  加工径  コーナ 使用インサート 締付けねじ スパナ トルク  

切刃形状記号 U

■ 超硬シャンク

■ 鋼シャンク

  在庫 最小 寸　法（mm） 基準   部品  推奨 
 形　番  加工径  コーナ 使用インサート 

締付けねじ スパナ
 トルク 

 

（注）勝手付きインサートの場合、右勝手のホルダ（STUPR□□ -）には左勝手
のインサート（L）を、左勝手のホルダ（STUPL □□ -）には右勝手のインサート（R）
を使用します。

本図は右勝手（R）を示す
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ポジ
スクリューオン式

S形 / 内径切削

内径切削

製品在庫　●：在庫形番

 使用インサート
   ブレーカ記号      　　　　　　　　　材　種     　　　　　　寸　法（mm)   

形　番 用　途 外　観  
  （ブレーカ断面図）    

内接円
 厚 さ 穴径 コーナ

      直径 半径

コーティング 超  硬


