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3×D用

730 タイプN 0.5 16 A-002 A-137 ○ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ○

2463 タイプN 1 16 A-004 A-137 ○ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ○

5510 RT100U ○ 3 20 A-005 A-137 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎

5514 RT100U 3 20 A-007 A-139 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎

1946 タイプＨ 2.6 14.1 A-036 A-139 ○ ◎ ◎ ○ ○

5×D用

732 タイプN 1 12 A-009 A-141 ○ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ○

2464 タイプN 1 12 A-011 A-141 ○ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ○

5511 RT100U ○ 3 20 A-012 A-139 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎

5515 RT100U 3 20 A-014 A-141 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ◎

7×D用 5512 RT100U ○ 3 20 A-016 A-143 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ ◎

12×D用 5525 RT100 ○ 3 20 A-018 A-143 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ ◎

ステン
レス用

8510 RT100VA ○ 3 20 A-025 A-137 ◎ ○

8511 RT100VA ○ 3 20 A-027 A-139 ◎ ○

難削材用

8524 RT100HF 　 3 20 A-029 A-139 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ◎

8520 RT100HF ○ 3 20 A-031 A-137 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ◎

8521 RT100HF ○ 3 20 A-033 A-141 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ◎

8522 RT100HF ○ 3 16 A-035 A-143 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ◎

MQL
ロング

6509 RT100T ○ 3 14 A-020 A-145 ◎ ◎ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎

6511 RT100T ○ 3 14 A-021 A-145 ◎ ◎ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎

6512 RT100T ○ 3 12 A-022 A-145 ◎ ◎ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎

6513 RT100T ○ 3 10 A-023 A-147 ◎ ◎ ○ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎

6514 RT100T ○ 3 8 A-024 A-147 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○

マイクロ
シリーズ

701 タイプN 0.2 1.4 A-037 A-147 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ○ ○

706 タイプN 0.5 1.5 A-037 A-147 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ○ ○

3899 タイプN 0.1 3 A-038 A-149 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○ ◎ ◎ ◎ ○ ○

6400 タイプN（4D） 0.5 3 A-041 A-149 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○

6405 タイプN（5D） ○ 1.4 3 A-042 A-149 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○

6401 タイプN（7D） 0.5 3 A-043 A-149 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○

6408 タイプＮ（8Ｄ） ○ 1.4 3 A-044 A-149 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○

6412 タイプＮ（15Ｄ） ○ 1.4 3 A-045 A-149 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○

ロ
ン
グ
シ
リ
ー
ズ

全長
100
mm

J711 GT100 2 6 A-046 A-162 ◎ ● ◎

J731 GT100 2 13 A-049 A-162 ◎ ● ◎

J761 GT100 ○ 3 6 A-063 A-162 ◎ ◎

J681 GT100 2 13 A-068 A-162 ◎ ● ◎

J691 GT100 ○ 3 13 A-075 A-162 ◎ ◎

全長
150
mm

J712 GT100 2 10 A-047 A-162 ◎ ● ◎

J732 GT100 2 13 A-051 A-162 ◎ ● ◎
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ロ
ン
グ
シ
リ
ー
ズ

全長
150
mm

J762 GT100 ○ 3 10 A-064 A-162 ◎ ◎

J682 GT100 2 13 A-070 A-162 ◎ ● ◎

J692 GT100 ○ 3 13 A-076 A-162 ◎ ◎

全長
200
mm

J713 GT100 3 13 A-048 A-162 ◎ ● ◎

J733 GT100 2 13 A-053 A-162 ◎ ● ◎

J763 GT100 ○ 3 10 A-065 A-162 ◎ ◎

J683 GT100 3 13 A-072 A-162 ◎ ● ◎

J693 GT100 ○ 3 13 A-077 A-162 ◎ ◎

全長
250
mm

J734 GT100 3 13 A-055 A-162 ◎ ● ◎

J764 GT100 ○ 3 13 A-066 A-162 ◎ ◎

J684 GT100 6 13 A-073 A-162 ◎ ● ◎

J694 GT100 ○ 6 13 A-078 A-162 ◎ ◎

全長
300
mm

J735 GT100 3 13 A-056 A-162 ◎ ● ◎

J765 GT100 ○ 3 13 A-067 A-162 ◎ ◎

J685 GT100 6 13 A-074 A-162 ◎ ● ◎

J695 GT100 ○ 6 13 A-079 A-162 ◎ ◎

コ
ー
テ
ィ
ン
グ

J741 GT100 2 13 A-057 A-162 ○ ○ ◎ ○ ◎

J742 GT100 2 13 A-059 A-162 ○ ○ ◎ ○ ◎

J743 GT100 2 13 A-061 A-162 ○ ○ ◎ ○ ◎

アルミ・
鋳鉄用

J790 RT100R 4 14 A-080 ─ ◎ ◎

6501 RT100R ○ 3 20 A-081 A-141 ◎ ◎

6502 RT100R ○ 4 20 A-084 A-143 ◎ ◎

1025 GS200G（5D） 3 20 A-086 A-141 ◎ ○ ◎

5513 RT150GG（10D） ○ 3 16 A-087 A-143 ◎ ◎ ◎ ○

5518 FT200G（5D） 3 20 A-088 A-143 ◎ ◎ ◎ ○

刃先
交換式

4105 HT800WP ○ 11 40 A-089 A-157 ◎ ◎ ○ ◎* ○ ◎* ◎* ◎* ○ ○

4106 HT800WP ○ 11 40 A-090 A-153 ◎ ◎ ○ ◎* ○ ◎* ◎* ◎* ○ ○

4107 HT800WP ○ 11 40 A-092 A-153 ◎ ◎ ○ ◎* ○ ◎* ◎* ◎* ○ ○

4108 HT800WP ○ 11 40 A-094 A-153 ◎ ◎ ○ ◎* ○ ◎* ◎* ◎* ○ ○

4109 HT800WP ○ 11 31.99 A-096 A-155 ◎ ◎ ○ ◎* ○ ◎* ◎* ◎* ○ ○

4110 HT800WP ○ 11 31.99 A-098 A-157 ◎ ◎ ○ ◎* ○ ◎* ◎* ◎* ○ ○

5242 RT800WP ○ 16 40.5 A-121 A-157 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ ○ ○

5243 RT800WP ○ 16 40.5 A-121 A-159 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ ○ ○

5248 RT800WP ○ 16 40.5 A-122 A-159 ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ ○ ○

マークの見方　◎：特に推奨　○：推奨　●：刃先ホーニング要

* 被削材に適したチップをご使用の場合


