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切りくず処理性と工具寿命を向上
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SEC-外径バイト

内部給油式ホルダ
■ 特長
●クランプスルー方式の内部給油対応ホルダで切りくず処理
　性能と工具寿命を向上
●近距離から刃先近傍に確実にクーラントを供給
●逃げ面からも給油することで逃げ面摩耗を抑制
●ダブルクランプ方式で高い剛性・インデックス精度を実現

■ 耐摩耗性能

■ 切りくず処理性能

被削材：SUS316    ホルダ：DDJN R2525K15-J  インサート：DNMG150408N-FE  切削条件：vc=300m/min＊  f =0.1mm/rev  ap=0.5mm  Wet

すくい面刃先近傍から
確実に給油
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被削材：SCM415    ホルダ：DDJN R2525K15-J  インサート：DNMG150408N-FE  切削条件：vc=300m/min  Wet
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＊加速試験のため高速切削条件で評価しています。
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SEC-外径バイト

内部給油式ホルダ

  93°  
内部
給油  

ホルダ 部品 寸法（mm）

型　番

在庫 高さ幅全長刃先 刃先 
高さ 頭部

適用インサート

Fig

押え金 キャップ
スクリュー スプリング Oリング 敷板 敷板用

皿ねじ
敷板用
レンチ

上面用
レンチ

下面用
レンチ プラグ

R L 型番 N m

（トルクス穴用） （六角穴用） （六角穴用）
H B LF WF HF LH

DDJN R/L2020K15-J ● ● 20 20 125 26 20 38
DN□□1504 1 JD R/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 DNS1504 BFTX0409N TRX15（※）LH040 LH025 XP02DDJN R/L2525K15-J ● ● 25 25 125 32 25 38

DDJN R/L2525K15E-J ● ● 25 25 125 32 25 38 DN□□1506 1 JD R/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 DNS1506 BFTX0409N TRX15（※）LH040 LH025 XP02
※本体に敷板用レンチは付属していません。 

DDJN-J
外径・倣い加工
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Fig 1 

本図は右勝手（R）を示す。

SEC-D 型バイト 一般旋削・倣い用
内部給油式 ダブルクランプ

適用インサートにつきましては、総合カタログ「刃先交換インサート章」をご参照ください。

 ●印：標準在庫品　N m 推奨締付けトルク（N・m）
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内部
給油  

ホルダ 部品 寸法（mm）

型　番

在庫 高さ幅全長刃先 刃先 
高さ 頭部

適用インサート

Fig

押え金 キャップ
スクリュー スプリング Oリング 敷板 敷板用

皿ねじ
敷板用
レンチ

上面用 
レンチ

下面用
レンチ プラグ

R L 型番 N m

（トルクス穴用） （六角穴用） （六角穴用）
H B LF WF HF LH

DCLN R/L2020K12-J ● ● 20 20 125 27 20 32
CN□□1204 1 JC R/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 CNS1204 BFTX0409N TRX15（※）LH040 LH025 XP02DCLN R/L2525K12-J ● ● 25 25 125 32 25 32

※本体に敷板用レンチは付属していません。 

DCLN-J
外径・端面加工
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Fig 1 

本図は右勝手（R）を示す。

SEC-D 型バイト 一般旋削・端面・倣い用
内部給油式 ダブルクランプ



SEC-外径バイト

内部給油式ホルダ    

  93°  
内部
給油  

ホルダ 部品 寸法（mm）

型　番

在庫 高さ幅全長刃先 刃先 
高さ 頭部

適用インサート

Fig

押え金 キャップ
スクリュー スプリング Oリング 敷板 敷板用

皿ねじ
敷板用
レンチ

上面用
レンチ

下面用
レンチ プラグ

R L 型番 N m

（トルクス穴用） （六角穴用） （六角穴用）
H B LF WF HF LH

DVJN R/L2020K16-J ● ● 20 20 125 27 20 43
VN□□1604 1 JV R/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 VNS1604 BFTX0307N TRX10（※）LH040 LH025 XP02DVJN R/L2525K16-J ● ● 25 25 125 32 25 43

※本体に敷板用レンチは付属していません。 

外径・倣い加工
DVJN-J
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Fig 1 

本図は右勝手（R）を示す。
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内部
給油  

ホルダ 部品 寸法（mm）

型　番

在庫 高さ幅全長刃先 刃先 
高さ 頭部

適用インサート

Fig

押え金 キャップ
スクリュー スプリング Oリング 敷板 敷板用

皿ねじ
敷板用
レンチ

上面用
レンチ

下面用
レンチ プラグ

R L 型番 N m

（トルクス穴用） （六角穴用） （六角穴用）
H B LF WF HF LH

DWLN R/L2020K08-J ● ● 20 20 125 26 20 32
WN□□0804 1 JC R/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 WNS0804 BFTX0409N TRX15（※）LH040 LH025 XP02DWLN R/L2525K08-J ● ● 25 25 125 32 25 32

※本体に敷板用レンチは付属していません。 

DWLN-J
外径・端面加工 B
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Fig 1 

本図は右勝手（R）を示す。

SEC-D 型バイト 一般旋削・倣い用
内部給油式 ダブルクランプ

SEC-D 型バイト 一般旋削・端面用
内部給油式 ダブルクランプ

適用インサートにつきましては、総合カタログ「刃先交換インサート章」をご参照ください。

●印：標準在庫品　N m 推奨締付けトルク（N・m）
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SEC-外径バイト

内部給油式ホルダ    

■ 内部給油式ホルダ配管用部品

Fig 1

L

二面幅：14 二面幅：12

部品（ホース） 寸法（mm）

型　番 在庫 L ねじ規格 ねじ規格 Fig
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 ● 200 G1/8 G1/8 1
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 ● 300 G1/8 G1/8 1
ホースは別売りです。

Fig 1 Fig 2

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

部品（コネクタ） 寸法（mm）

型　番 在庫 ねじ規格 ねじ規格 Fig
J-G1/8-R1/8-00 ● G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 ● G1/8 R1/8 2
コネクタは別売りです。

■ ホースとコネクタの配管方法

・内部給油式ホルダの出荷時は、ホルダ後端にプラグ（XP02）を取り付けております。（図1）
ホルダ後端から配管される際は、ホルダ下面にプラグ（XP02）を取り付けてご使用ください。（図2）

・配管の接続部分には市販のシールテープなどのシール材をご使用ください。

ホース
J-HOSE-G1/8-G1/8-200（全長200mm）
J-HOSE-G1/8-G1/8-300（全長300mm）

200
300

コネクタ（ストレート）
J-G1/8-R1/8-0000

コネクタ（L型）
J-G1/8-R1/8-9090

コネクタ（ストレート）
J-G1/8-R1/8-0000

設備

コネクタ（L型）
J-G1/8-R1/8-9090

内部給油式ホルダ
DCLN-J型/DDJN-J型
DVJN-J型/DWLN-J型

J J
J J R1/8

Rc1/8

G1/8 G1/8Rc1/8

G1/8

G1/8
R1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

図1  下面から配管する場合（出荷時）

下面から配管

プラグ
XP02

図2  後端から配管する場合

後端から
配管

プラグ
XP02

●印：標準在庫品
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SEC-外径バイト

内部給油式ホルダ

■使用実例

通常圧力ながら内部給油方式とすることで
寿命35%改善、切りくず処理性能も改善

内部給油化により逃げ面摩耗を抑制
寸法変化を抑え品質が安定

小切込み条件で伸びやすい切りくずを、内部給油と
高圧クーラントにより分断して安定加工を実現 

本体：DDJNR2525K15E-J  インサート：DNMG150612N-GU
切削条件：vc=163m/min  f=0.35mm/rev  ap=2.10mm
 Wet（1MPa）

本体：DWLNR2525K08-J  インサート：WNMG080408N-SEW
切削条件：vc=300m/min  f=0.35mm/rev  ap=1.00~1.50mm
 Wet（1MPa）

本体：DDJNR2525K15-J  インサート：2NU-DNGA150412
切削条件：vc=198m/min  f=0.15mm/rev  ap=0.20~0.30mm
 Wet（1MPa）

本体：DCLNL2525K12-J  インサート：CNMG120408N-FE
切削条件：vc=300m/min  f=0.1mm/rev  ap=0.3mm
 Wet（7MPa）

SCM435H シャフト SCM415 リング

FCD600 デフケース SCM420 自動車部品

加工点への確実なクーラント供給で、溶着による
損傷拡大を大幅抑制

内部給油 他社品A
0
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25

加
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内部給油 外部給油
0
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33個加工後

内部給油
33個加工後

溶着
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げ
面
摩
耗
量  

（mm）

（82個加工後）
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SEC-外径バイト

内部給油式ホルダ

SEC-外径バイト 内部給油式ホルダ 使用上の注意点

■ インサート取り外し時の注意点
・ レンチを使いクランプ用キャップスクリューを3周程度緩め、インサートを取り外してください。（下図1）
・ 取り外す際に押え金先端がインサートに引っかかる場合は、押え金を下図2のように矢印の方向に押してください。

押す押す
3周程度
緩める
3周程度
緩める

押え金押え金

先端先端

クランプ用
キャップスクリュー
クランプ用
キャップスクリュー

インサートインサート

押え金押え金

スプリングスプリング

OリングOリング

1

■ Oリング及びクランプの取り外しと組み立ての注意点
・ Oリングは消耗品です。損耗、破損した場合は規定の新品のOリングに交換してください。
・ 交換の際はキャップスクリューを取り外し、本体から押え金を取り外します。（スプリングの紛失にご注意ください）
 押え金から古いOリングを取り外し、押え金の溝を清掃の上、新品のOリング全体が溝に入るように確実にセットしてください。
・ 押え金をセットする際は下図1のようにスプリングを置いてから、押え金とキャップスクリューをセットし締付けることで押え金を本体に
 取り付けます。（下図2）その際、Oリングがはみ出ないようにご注意ください。
・ 押え金取り付けの際、インサートをセットしない状態でキャップスクリューを下端まで強く締付けないでください。

1 2

2
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SumiTool Calculator

加工計算アプリ

SumiTool Converter

材種、チップブレーカ対照アプリ

住友電工 切削工具 公式アプリ for iOS/Android


