
イノヴァツール
FBカッター

超微粒子

在
庫
区
分

900-  2.0

900-  3.0

900-  4.0

900-  6.0

900-  8.0

900-10.0

900-12.0

900-16.0
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  3

  4 

  6

  8
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0.4

0.4

1

1

0.6
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2.4

2.4

100

100

100

100

100

100

100

100

6

6

6

6

6

6

6

10

3

4

4

4

4

4

4

4

1.3

2

2

4

 －

 －

 －

 －

1

1.4

1.9

2.9

2.1

2.3

2.3

4.9

1.4

1.8

2.9

3.9

2.7

4.1

4.7

7.3

ー

ー

ー

ー

  8

  8

10

15

（単位 : mm）

型  番

●1本でワ－クの表側と裏側のバリ取り、面取り加工が可能です。

900  超硬FBバーレスカッター（FORWARD & BACKWARD)

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎標準在庫品

加工事例

◇ 穴の表/裏へのバリ取り、面取り加工

◇ 側面の表/裏へのバリ取り、Ｃ面取り加工

90°

刃径：φ2～φ6

刃径：φ8～φ16

TiA  N
コ－ト

刃数
3・4

(φd1)

被削材種

900

 150～
200HB

FC FCD

～200HB

SS

～200HB

S55C
 180～
220HB

SCM
 200～
250HB

SKD
HRC
～35

SUS ADC

硬度
型番

◎ ◎ ◎◎◎

SKD
HRC
～35

NAK
  HRC
35～45

インコネル

鋳鉄 ダクタイル鋳鉄 軟鋼 中炭素鋼 合金鋼 工具鋼 ステンレス鋼 アルミ合金材調質鋼 耐熱合金焼入鋼

SKD系
  HRC
45～50

  HRC
50～65

◎ ○○

首長 全長刃長A シャンク径

(Ｌ) (φd)

首径

(　 )2 (　 )3(　 )1

刃長B 刃数

(Ｎ)

刃径

(φD)

刃厚

(　)

L

1±0.1

1±0.1

2±0.1

2±0.1

3±0.1

90°

L

±0.1

φD h10

φD h10

φd1±0.1

G E R M A N T O O L S G R O U P
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φd h6

φd h6



イノヴァツール
FBカッター

超微粒子

在
庫
区
分

901-  8-0.2R

901-  8-0.3R

901-  8-0.4R

901-  8-0.5R

901-10-0.8R

901-10-1.0R

901-10-1.2R

901-10-1.5R

0.2

0.3

0.4

0.5

0.8

1

1.2

1.5

0.2

0.3

0.4

0.5

0.8

1

1.2

1.5

100

100

100

100

100

100

100

100

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

10

7.6

7.4

7.2

7

8.4

8

7.6

7

0.2

0.3

0.4

0.5

0.8

1

1.2

1.5

3

3

3

3

4

4

4

4

（単位 : mm）

型  番

●ワ－クの表側と裏側の精密R加工が可能です。

901  超硬FBラジアスカッター（FORWARD & BACKWARD)

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎標準在庫品

TiA  N
コ－ト

被削材種

901

 150～
200HB

FC FCD

～200HB

SS

～200HB

S55C
 180～
220HB

SCM
 200～
250HB

SKD
HRC
～35

SUS ADC

硬度
型番

◎ ◎ ◎◎◎

SKD
HRC
～35

NAK
  HRC
35～45

インコネル

鋳鉄 ダクタイル鋳鉄 軟鋼 中炭素鋼 合金鋼 工具鋼 ステンレス鋼 アルミ合金材調質鋼 耐熱合金焼入鋼

SKD系
  HRC
45～50

  HRC
50～65

◎ ○○

加工事例
◇ 穴の表/裏、R面取り加工
◇ 側面の表/裏、R面取り加工

(先端拡大図） (刃形状拡大図）

刃数4

全長刃長A シャンク径

(Ｌ)

コーナー

(Ｒ) (φd)(　 )2(　 )1

刃長B 刃厚

(　)

大径 小径

(φD  )2(φD  )1

1±0.02 2±0.02

1±0.02 2±0.02

2
±

0
.0

2

±0.07

±0.07

L

φ
D

1
±

0
.0

2

φ
D

2
 h

1
0

R±0.02 R±0.02

R±0.02
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φd h6



イノヴァツール
FBカッター

超微粒子

在
庫
区
分

904-0.36

904-0.46

904-0.65

904-0.90

904-1.40

904-1.90

904-2.90

904-3.70

904-4.70

904-5.70

0.36

0.46

0.65

0.9

1.4

1.9

2.9

3.7

4.7

5.7

0.07

0.08

0.12

0.15

0.22

0.25

0.4

0.5

0.7

0.85

50

50

50

60

60

60

70

70

80

80

3

3

3

4

4

4

4

4

6

6

3

3

3

4

4

5

5

5

6

6

0.22

0.3

0.4

0.6

0.95

1.4

2.1

2.7

3.3

4

0.35

0.4

0.5

0.7

1.1

1.2

1.5

2

2

2

0.42

0.48

0.62

0.85

1.32

1.45

1.9

2.5

2.7

2.85

  2.2

  3.2

  4.2

  6.2

  9.2

12

18

24

30

36

型  番

●ワークの裏側のバリ取り、面取り加工が可能です。

904  超硬FBバックカッター（BACKWARD)

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎標準在庫品

加工事例

◇ 小径穴の裏のC面取り加工

TiA  N
コ－ト

刃数
3～6

(φd1)

被削材種

904

 150～
200HB

FC FCD

～200HB

SS

～200HB

S55C
 180～
220HB

SCM
 200～
250HB

SKD
HRC
～35

SUS ADC

硬度
型番

◎ ◎ ◎◎◎

SKD
HRC
～35

NAK
  HRC
35～45

インコネル

鋳鉄 ダクタイル鋳鉄 軟鋼 中炭素鋼 合金鋼 工具鋼 ステンレス鋼 アルミ合金材調質鋼 耐熱合金焼入鋼

SKD系
  HRC
45～50

  HRC
50～65

○ ○○

首長 全長刃長A シャンク径

(Ｌ) (φd)

首径

(　 )2 (　 )3(　 )1

刃長B 刃数

(Ｎ)

刃径

(φD)

刃厚

(　)

G E R M A N T O O L S G R O U P

立形マシニングセンター　BT40

904-0.65

軟鋼　SS400

φ1.0

16

7840

0.02

0.04

エアブロー

使用機械

使用工具

被削材質

加工穴径

切削速度（m/min）

回転速度（min  ）

送り（mm/rev）

切込み深さ（mm）

給油方式

-1

φ1.0 の裏面取り

45°

(先端拡大図）

刃径：φ0.36～φ0.9

刃径：φ1.4～φ5.7

45°

φ
d

1

φ
D

1 2

3

L

～ 30°17°

3

L

φd h6

（単位 : mm）
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切削条件基準表
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