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K15K K10

Finishing grade in the K10 range. This carbide grade is for use on cast iron, aluminium and heat-
resistant alloys. This grade works well on cobalt based alloys and synthetic materials and is suitable
for finishing on heat-resistant alloys.

Une nuance de finition dans la gamme K10. Cette nuance de carbure s’utilise pour la fonte,
I"aluminium et les alliages résistants au chaud. Elle travaille bien dans les alliages avec base de
cobalt et les matériaux synthétiques et est appropriée aussi pour la finition en alliages résistants au

chaud.

Automatic
lathes

.
Ceramic
tools
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Parting &

grooving

Threading

P25 K P25 - M20

General purpose uncoated grade in the P30 range. This tough, economical grade is suitable to
work carbon steels, alloyed steels, tool steels and stainless steels. P25K provides toughness and
resistance to deformation in roughing and semi-finishing applications.

Une nuance non revétue d’usage général dans la gaomme P30. Cette nuance dure et économique

est prévue pour usiner I'acier au carbone, I'acier allié, I'acier & outils et I'acier inoxydable. P25K
proportionne dureté et résistance & la déformation dans des opérations d’ébauche et semi-finition.

Brazed
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tools

P40K P40 - M30

Roughing grade in the P35 range. This tough grade is for structural, cast and tool steels. It is recommended
m when toughness in more important than wear resistance.

Une nuance pour I"ébauche dans la gamme P35. Cette nuance dure est pour I"acier de construction,
I"acier coulé et I'acier & outils. Recommandé quand la dureté est plus importante que la résistance &
I"usure.

Solid
.
carbide
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CK30 P15 - M10 - K10

CK30 is a newly developed Cermet applicable for a wide range of cutting conditions as a standard
grade for general machining of steel. It can successfully be used for a range of cutting speeds from
(100 to 200 m/min) with better wear resistance than conventional TiC Cermet. It gives an excellent
performance from semi-finish operation of ductile cast iron at cutting speeds of 200 m/min. or less.

CK30 est un Cermet développé récemment, qui s’applique & une large gamme de conditions de
coupe comme nuance standard pour I'usinage général de 'acier. Il peut étre utilisé avec succes
pour une gamme de vitesses de coupe de 100 m/min & 200 m/min avec une meilleure résistance
que le Cermet TiC conventionnel. Il est aussi performant pour les opérations de semi-finition et
finition pour fonte malléable avec une vitesse de coupe de 200 m/min ou moins.

Ce Cermet peut améliorer I'état de surface, plus spécialement en ce qui concerne |'alésage fin,
parce qu'il a moins d’affinité avec les piéces & usiner, parce qu'il génére moins d’aréte rapportée et
il peut s’appliquer avec une large gamme de vitesses de coupe.

Automatic
lathes

Ceramic
tools

Threading
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CK40 P15 - M10 - K10

CK40 is a newly developed Cermet applicable for a wide range of cutting conditions as a standard
grade for general machining of steel. It can successfully be used for a range of cutting speeds from
(100 to 200 m/min) with better wear resistance than conventional TiC Cermet. It gives an excellent
performance from semi-finish to finish operation of ductile cast iron at cutting speeds of 200
m/min. or less.

Cartridges

CK40 est un Cermet développé récemment, qui s’applique & une large gamme de conditions de
coupe comme nuance standard pour I'usinage général de "acier. Il peut étre utilisé avec succes
pour une gamme de vitesses de coupe de 100 m/min & 200 m/min avec une meilleure résistance

Brazed
que le Cermet TiC conventionnel. Il est aussi performant pour les opérations de semi-finition et tools
finition pour fonte malléable avec une vitesse de coupe de 200 m/min ou moins. .
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TIC‘IS P15 - M15 - K15

Wear resistant finishing to intfermediate grade suitable for many applications on steel, cast iron,
stainless steel and high temperature alloys. It is generally used at higher speeds where deformation
may be a problem. The multi-layer coating includes TICN and aluminium oxide.

C’est une nuance résistante & I'usure pour beaucoup d’opérations de semi-finition et finition en
acier, fonte, acier inoxydable et alliages de haute température. Normalement s’utilise & des vitesses
élevées oU la deformation peut étre un probléme. Le revétement multicouches contient du TiCN et
de I'oxyde d’aluminium.

Automatic
lathes

Ceramic
tools
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Parting &

grooving

Threading
- Une nuance TiAIN pour finition, dans la gamme K20. Cette nuance s'utilise dans la fonte, aluminium

TIC17 -z

Coated TIAIN grade in the K20 range. This carbide grade is for use on cast iron, aluminium and
heat-resistant alloys. This grade works well on cobalt based alloys and synthetic materials and is
suitable for finishing on heat-resistant alloys.

et alliages résistants au chaud. Elle travaille bien dans les alliages avec base de cobalt et les matériaux
synthétiques et est appropriée aussi pour la finition en alliages résistants au chaud.

Brazed
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tools

TIC21 P20 - M20 - K15

Carbide coated grade with Tin-MT TiCN-AlLOs by CVD.
For use on steel, alloyed steel and cast iron. With its aluminium oxide coating, the grade TIC21 is
recommended every fime wear characteristics are more important than toughness.

Nuance en carbure Tin-MT TiCN-AI202 en CVD.
Pour une utilisation sur l'acier, les aciers alliés et la fonte. Avec son revétement d'oxyde d'aluminium,
la nuance TIC21 est recommandée quand la résistance & l'usure est plus importante que la dureté.
Solid
carbide
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TIC20 P20 - M20 - K20

General purpose wear resistant grade. It has enriched substrate which has exceptionally good deformation as
well as fracture resistance. The multi-layer coating includes aluminium oxide to add additional heat and wear
resistance. It is used to machine steel and stainless steel at lower speeds than TIC15.

C’est une nuance générale résistant & I'usure. Elle a un substrat enrichi qui a une déformation
exceptionnellement bonne et aussi une résistance & la fracture. Cette nuance multicouches contient Turning

de I'oxyde d’aluminium pour ajouter de la chaleur additionnelle et résistance a 'usure. Elle s'utilise .

pour usiner |"acier et |'acier inoxydable & des vitesses plus basses que la TIC15.
Automatic

lathes

Ceramic
tools
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Parting &

grooving

— TIC25 P25 - M20

LT RE Y R :
’,; 2 '“51 i e 3 ‘“‘0 v' ¥ Coated with TIN-TiC-TiN. Coating thickness 3-5 microns for use on steel, alloyed steel and stainless .
* ek 8 steel, with or without coolant. With coolant, TIC25 performs well when milling titanium or nickel
R B Rt Ll based alloys, and ductile iron. .
o g 3 ‘/?' b Threading
‘ “ - Nuance avec revétement TiN-TiC-TiN. L'épaisseur de la couche est de 3-5 microns, pour une
utilisation sur acier, acier allié et acier inoxydable avec ou sans arrosage. Avec arrosage, le TIC25
se comporte bien lors du fraisage de titane ou alliages de nickel et de fer ductile. .
gl212|888(8(212(8(8|5|5181818|8(21812(21818(818I8 121212 18181218(212(8]818(8(2 2|8 (8|8 .
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Brazed
tools

— TIC28 P30 - M30 .

e '“371 S e Nt s Micrograin carbide grade enhanced with multilayer PVD coating that offers a lower friction
i v ! g coefficient and a sharper cutting edge. TIC28 is Kimu's first choice for Stainless and alloy steels at
R SRCI “2 . low to medium cutting speeds and for unstable machining conditions. The sharp cutting edge m
o B e ? achieved by the PVD coating gives the workpiece an excellent surface finish.
La nuance TIC28 est un carbure micrograin amélioré par un revétement PVD multicouche: elle
offre un faible coefficient de friction et une aréte de coupe plus affdtée. Cette nuance est le premier
choix de la gamme Kimu pour les aciers inoxydables, pour les aciers alliés & basse et moyenne
vitesse de coupe, et pour les conditions d'usinage instables. Arérete de coupe affGtée obtenue par
le revétement PVD garantit un excellent état de surface de la piece & usiner.

B L K N s H adaptors
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Tlcso P30 - M20

General purpose wear resistnat turning grade. The multi-layer coating includes aluminium oxide to
add additional heat and wear resistance. It is used to machine steel at lower speeds than TIC15.

This turning grade is for demanding metal removal operations, including cutting through scale at low
speeds through heavy interruption, and problem machining of stainless steel at low speed and poor
rigidity.

C’est une nuance générale résistante & |'usure pour fournage. Le revétement multicouches contient
de I"oxyde d’aluminium pour ajouter de la chaleur additionnelle et résistance a |"usure. Elle s’utilise
pour usiner |"acier et I'acier inoxydable & des vitesses plus basses que la TIC15. Cette nuance est
pour opérations exigeantes d’enlévement de copeaux, aussi avec coupe interrompue et I'usinage

Automatic problématique de |"acier inoxydable & une vitesse basse et avec peu de rigidité.

lathes

Ceramic
tools
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Parting &
grooving

TIC35 mas

New coated grade developed to machine stainless steel and heat-resistance alloys. This grade is
only used in combination with the CS chipbreaker. First choice for stainless steel applications.

Threading

Nouvelle nuance revétue pour l'usinage de l'acier inoxydable et des alliages résistants au chaud.
Cette nuance est utilisée seulement en combination avec le brise-copeaux CS. C'est le premier

- choix pour les applications en acier inoxydable.

Brazed
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tools

T K3 o P30 - M30

Tough grade for milling in steel, stainless steel and superalloys. Smooth coating to minimize re-
cutting of chips when milling in sticky materials. Excellent grade for tough demanding applications
with or without coolant. Ti(C, N).

Nuance dure pour le fraisage en acier, acier inoxydable et superalliages. Revétement lisse pour
réduire au minimum la re-découpe des copeaux quand on fraise des matériaux collants. C'est une
nuance excellente pour des applications difficiles avec ou sans arrosage. Ti (C, N)
Solid
carbide

M15
M20
M25
M30
M35
M40
K05
K10
K15
K20
K25
K30
K35
K40
NO5
N10
N15
N20
N25
N30
S05
S10
S15
S20
S25
S30
HO5
H10
H15
H20
H25
H30

Arbors &
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T20L P25 - M20

Carbide coated with TIAIN and lubricity layer PVD coating. It has a lower friction coefficient and a
lower cutting energy during finishing. The sharper cutting edge reduces the built-up edge damage
and gives the workpiece an excellent surface finish. Recommended for alloyed steel.

Nuance revétue PVD en carbure TiAIN et une couche de lubrifiant. Il a un coefficient de frottement
inférieur et une énergie de coupe inférieure pendant la finition. L'aréte de coupe pointue réduit le
probléme de I'aréte rapportée et donne & la piéce usinée une excellente finition de surface.
Recommandé pour l'acier allié.

Turning

Automatic
lathes

Ceramic
tools
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Parting &

grooving

T40L P40 - M30

PVD-coated grade for fine to medium rough milling. First choice for milling with small feeds and/or
low cutting speeds. Excellent for milling when there is a risk of vibrations and when coolant is used.
Recommended for machining superalloys. Multilayer (TiAI)N.

Threading

Nuance revétue PVD pour I'ébauche fin & moyen. Premier choix pour le fraisage avec des petits
avances et / ou une basse vitesse de coupe. Excellent pour le fraisage quand il ya un risque de
vibrations et lorsqu'on utilise de l'arrosage. Recommandé pour l'usinage des superalliages.
Multicouches (TIAIN).

Cartridges
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Z10R K10

Micrograin grade with an extremely hard single zirconium layer for machining aluminium, copper
alloys and plastics.

e i S R e e & (bt Al
5 o o y

Nuance micrograin avec une seule couche de zircone extrémement dure. Appropriée pour l'usinage
d'aluminium, alliages de cuivre et plastiques.

tools

P05
P10
P15
P20
P25
P30
P35
P40
P45
P50
MO05
M10
M15
M20
M25
M30
M35
M40
K05
K10
K15
K20
K25
K30
K35
K40
NO5
N10
N15
N20
N25
N30
S05
S10
S15
S20
S25
S30
HO5
H10
H15
H20
H25
H30
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Grade chart

K15K P25K P40K CK30 CK40 TIC15 TIC17 TIC21 TIC20 TIC25 TIC28 TIC30 TIC35 TK30 T20L T40L Z10R
PO5
P10

P15

P20
Turning p =
P30
P35
P40
P45
P50

Automatic M10
lathes M15
M20!

M M25

M30

M35

M40

. K05
Ceramic K10
tools K15
K20

K K25

K30

K35

K40

Parting & :TO
grooving e

N20
N25
N30
S05

S30
HO5
H10
H15

Threading

Brazed
tools

Solid
carbide

Arbors &
adaptors
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KX1

KX1 is ultimate silicon-nitride material that has been developed to improve the notch wear of the
conventional ceramics wich contain silicon nitride.

To reduce notch wear amount in machining gray cast iron, the binding intergranular phase of silicon-nitride
particles is changed to the higher-melting-point compound. This contributes to high temperature and high
pressure sintering, so that the high density can be created.

This material doesn't cover only the conventional silicon-nitride ceramics application range, but also
appears excellent performance under even higher speed machining conditions.

Le KX1 est un nitrure de silicium qui a été développé pour améliorer la résistance & I'usure des céramiques
conventionnelles qui contiennent du nitrure de silicium. Pour réduire l'usure dans l'usinage de la fonte grise, la
phase reliante intergranulaire des particules du nitrure de silicium est changée jusqu'au composant avec le plus
haut point de fusion. Cela contribue & la syntérisation & haute température et & haute pression, afin de créer
une haute densité.

Ce matériel ne couvre pas seulement la gamme d'application des céramiques conventionnelles de nitrure de
silicium, mais elle donne aussi un excellent rendement sous des conditions d'usinage & une vitesse encore plus
haute.

Thermal
) Bending Young's expanision Heat
Main Den5|§y Hardness strength modulus coefficient  conductivity
components Maijor applications g/cm HRA MPa GPa X10-6/K X10-6/K
Si;Na, - Highly efficient cutting of gray cast iron| 3,2 93,5 1200 320 3,0 29
KC1 is a highly wear-resistant tool that has been formed into microstructure by adding a trace amount of
zirconia (ZrO2) to highly pure alumina (Al2O3), the main component of this ool material.
La KC1 est une nuance extrémement résistante & l'usure qui a été transformée en microstructure en ajoutant
une petite quantité de zircone (ZrO,) & l'oxyde d'aluminium extrémement pur (Al,O3), le composant principal
de ce matériel.
Thermal
) Bending Young's expanision Heat
Main Densu? Hardness strength modulus coefficient  conductivity
components Major applications g/cm HRA MPa GPa X10-6/K X10-6/K
- Semi-finishing and finishing of cast iron
Al,O, - Tube scarfing ,0 94,0 700 400 7,8 17

Automatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Brazed
tools

(]

Arbors &
adaptors
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Turning

Automatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

tools

Solid
carbide

Arbors &
adaptors

KiMu

KC2

This material is well-balanced between wear resistance and fracture resistance, and it works well in wide

range of cutting cast iron and the turning of hard materials.

Ce matériel a un bon équilibre entre la résistance & l'usure et & la fracture et travaille bien en l'usinage de la

fonte et le tournage des matériels durs.

Major applications

Bending Young's

? Hardness strength modulus
HRA

- Semi-finishing and finishing of cast iron

- Machining of hardened materials

Thermal
expanision Heat
coefficient  conductivity
X10-6/K X10-5/K
7,9 21

KC4

Since the finest grain size particle, with high melting point, is composited KC4 improves in both hardness and
strength, and it shows superior performance as a special material for machining high-hardened materials.

Les particules micrograin du KC4 ont un point de fusion assez haut. Cela améliore la dureté et la résistance,

et montre un excellent rendement en l'usinage des matériels trés endurcis.

Maijor applications

Bending Youn
strength mod

- Machining of hardened materials

Thermal
expanision Heat
coefficient  conductivity
X10-6/K X10-5/K
7,8 25

CBN

This CBN are formed with special ceramic binder based on CBN (Cubic Boron Nitride) particles, and CBN

sintered layer is increasing thickness by carbide base.

CBN are high-performance tool materials that have high hardness at room temperature and high temperature

and are almost free from chemical reactions against the material to be cut.

Le CBN est formé avec un agent relieur céramique spécial basé en particles de CBN (Nitrure de Bore Cubique),
et la couche de CBN syntérisée augmente I'épaisseur de la base de carbure. Le CBN est un matériel & haut
rendement, qui a une haute dureté & température ambiance et & haute température, et il est presque libre des

réactions chimiques contre le matériel que l'on doit couper avec.
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Grades
Nuances

Sorten

PKD

PKD consists of a 0,5 mm thick diamond layer, which is inseparably connected to a carbide base.

This polycrystalline diamond layer originates at a pressing operation by bonding of smallest diamond grains,
supported by a metallic bonding agent.

This cutting material also has a very long tool life.

Le PKD se compose d'une couche de diamant d'épaisseur 0,5 millimétres, qui est inséparablement rattachée a
une base de carbure. Cette couche de diamant polycristallin s'origine & une opération de pressage, laquelle
fait attacher de trés petits grains de diamant moyennant un liant métallique.

Cette nuance a une trés longue durabilité.

Polycrystalline boron nitride cutting material

Material Vc = m/min. Infeed f=mm/U Depth of cut ap=mm
- Hardened materials and nitriding steels 60-120 0,03-0,2 1

- High temperature and corrosion resistant alloys

with high nickel or cobalt content 70-150 0,03-0,15 1

- Gray cast iron, especially hard and abrasion

resistant types 300-600 0,10-0,5 3

- High speed steel (HSS) 60-120 0,03-0,1 1

- Metal powder spraying 60-120 2 1

Polycrystalline diamond cutting material

Material Vc = m/min. Infeed f=mm/U Depth of cut ap=mm
- Aluminium alloys under 3% SIC 200-2000 0,05-0,4

- Aluminium alloys up to 12% SIC 150-1000 0,05-0,4

- Aluminium alloys up to approx 21% SIC 100-800 0,05-0,4

- Brass, magnesium, zinc alloys 200-2000 0,05-0,4 up to the whole
- Copper, bronze, lead alloys 200-1000 0,05-0,4 diamond cutting
- Duro and The_rmoplasﬁcs with and without fillers edge up 1o

€. g. epoxy resin 100-1000 0,05-0,2

- Hard papers 200-600 0,10-0,3

- Hard and soft rubber with and without fillers 100-500 0,10-0,3

- Graphite and pre-sintered carbide 100-500 0,10-0,4

- Aluminium oxide, silicon, tungsten 50-180 0,1 700

Comparison of materials by hardness and resistance

A CBN [ [

ideal material
ac")’ ] PKD
e OXId.e [
S ceramics P
. Ll
g » Coated carbide
< Nitrid-
g ;
S ceramics Micrograin
k%) Carbide carbide
8
5
G TiC - coated
- [ |
HSS

Toughness, torsion resistance
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Geometries

KIMU

Geometrien

BASIC GEOMETRIES COMPLEMENTARY GEOMETRIES
CF - Finishing CFC - Finishing Cermet
' CM - Medium CFM - Finishing Medium
Turning . CMC - Medium Cermet
CR - Roughing CMF - Medium Finishing
CS - Stainless steel CMR - Medium Roughing

Automatic
lathes

Ceramic

=CF Geometry

CF chipbreakers are engineered for light finishing operations at high speeds in the 0,08 mm to
0,3 mm feed range at depths of cut between (0,2 to 2,5 mm).

tools

Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 2,5 mm

Par & Feed (f): 0,08 - 0,3 mm
grooving
Les brise-copeaux CF ont été dessinés pour des opérations légéres de finition & haute vitesse
Ap mm avec une avance de 0,08 & 0,3 mm et une profondeur de coupe de 0,2 & 2,5 mm.
9 Domaine d'application principal: Profondeur de coupe (Ap): 0,2 - 2,5 mm
Avance (f): 0,08 - 0,3 mm

Threading ¢

3 A

1

05

— F mm/r

Cartridges

=CM Geometry

CM chipbreakers provide a positive rake angle with land for high edge strength in medium duty
applications on a wide range of materials.
Recommended for general purpose use on all types of steel.

Brazed

Main application area:  Cutting depth (Ap): 1,0 - 3,5 mm
Feed (f): 0,15 - 0,35 mm

Ap mm Les brise-copeaux CM proportionnent un angle de coupe positif, avec une haute résistance de
9 l'aréte de coupe pour des usinages moyens dans une large gamme de matériaux.
Recommandé pour des applications générales sur tout type d'acier.
5 Domaine d'application principal:  Profondeur de coupe (Ap): 1,0 - 3,5 mm
3 lf‘\ ) Avance (f): 0,15 - 0,35 mm
carbide 1 L
0.5
F mm/r

0:0580.1. 0.3 05 07

Boring
heads

adaptors

o [l °
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Géomeétries

Geometrien

Ap mm

F mm/r

0.05 0.1

0.3

05 07

Ap mm

‘ ‘T F mm/r

0.05 0.1

0.3

05 07

Ap mm

F mm/r

0.05 0.1

0.3

05 07

=CR Geometry

The strongest chipbreaker for double-sided inserts. The CR chipbreaker is suitable for high feed
rates and depths of cut that normally require single-sided inserts.
The chipbreaker has a wide negative T land, which gives high edge strength.

Main application area: Cutting depth (Ap): 1,5 - 5 mm
Feed (f): 0,3 - 0,5 mm

Clest le brise-copeaux le plus résistant pour les plaquettes réversibles.

Le brise-copeaux CR est approprié pour des hauts avances et aussi pour des profondeurs de
coupe demandées normalement pour des plaquettes d'une seule face.

Le brise-copeaux a une large aréte négative, laquelle proportionne une haute résistance &
l'aréte de coupe.

Profondeur de coupe (Ap): 1,5 -5 mm
Avance (f): 0,3 - 0,5 mm

Domaine d'application principal:

=CS Geometry

First choice for stainless steel. CS chipbreaker provides excellent chip control with low cutting forces.

Main application area:  Cutting depth (Ap): 0,5 - 4,0 mm
Feed (f): 0,15 - 0,5 mm

Clest le premier choix pour l'acier inoxydable.
Le brise-copeaux CS proportionne un contréle excellent des copeaux avec des basses forces de
coupe.

Profondeur de coupe (Ap): 0,5 - 4,0 mm
Avance (f): 0,15 - 0,5 mm

Domaine d'application principal:

=CFC Geometry

CFC chipbreakers combined with the performance of Cermets provide for efficient chip control in
finishing and light machining operations. Recommended for finishing steels and cast iron.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 1,5 mm

Feed (f): 0,05 - 0,4 mm

Les brise-copeaux CFC, ensemble & la performance du Cermet, proportionnent un contréle
efficient des copeaux en opérations de finition et d'usinage léger. Recommandé pour la finition
en acier et fonfe.

Profondeur de coupe (Ap): 0,2 - 1,5 mm
Avance (f): 0,05 - 0,4 mm

Domaine d'application principal:

Turning
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Geometries

KIMU

Geometrien

=CFM Geometry

Double sided insert for semi-finishing and light roughing. 12° Positive cutting angle which reduces
the cutting forces on the working piece. Chipbreaker with differential profile which reduces the
contact zone and so improves thermal diffusion. Excellent performance in steel and materials which
work harden.

Main application area:  Cutting depth (Ap): 0,5 - 2,5 mm
Feed (f): 0,05 - 0,25 mm
Automatic
lathes Ap mm Plaquette réversible pour semi-finition et ébauche légére. Angle de coupe positif de 12°, lequel
e —— réduit les forces de coupe sur la piéce & usiner. Brise-copeaux avec profil différentiel, lequel
réduit la zone de contact et de cette facon améliore la diffusion thermique.

5 Excellente performance sur les aciers et matériaux qui durcissent quand on les usine.
g Domaine d'application principal:  Profondeur de coupe (Ap): 0,5 - 2,5 mm
Ceramic 5 Avance (f): 0,05 - 0,25 mm
tools
0.5
F mm/r

00501 03 05 07

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

=CMC Geometry

Double sided insert for finishing and light roughing. Positive cutting angle and reinforced edge,
which ensures a smooth chip control. Optimum resting surface, which ensures maximum stability
and effective thermal dissipation. Special geometry for Cermet inserts.
Main application area:  Cutting depth (Ap): 0,3 - 3,0 mm

Feed (f): 0,1 - 0,4 mm

Plaquette réversible pour finition et ébauche légére. Angle de coupe positif et aréte de coupe

-
o
7

Ap mm renforcé, laquelle assure un bon contréle des copeaux. Bonne surface d'appui, ce qui assure la
9 maximale stabilité et une dissipation thermique effective. Clest une géométrie spéciale pour le
Cermet.
5 o .
Domaine d'application principal:  Profondeur de coupe (Ap): 0,3 - 3,0 mm
g | Avance (f): 0,1 - 0,4 mm
1
0.5
W F mm/r

Solid
carbide

00501 03 05 07

Arbors &
adaptors
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Ap mm

F mm/r

0.05 0.1

0.3

05 07

Ap mm

0.05 0.1

0.3

L
‘ W F mm/r
0.7

0.5

=-CMF Geometry

CMEF chipbreaker provide excellent chip control with low cutting forces and very free cutting action
over a broad range of light duty applications.

Recommended for light duty use on carbon, alloy, and stainless steels.

Cutting depth (Ap): 0,5 - 4,0 mm

Feed (f): 0,15 - 0,5 mm

Main application area:

Le brise-copeau CMF proportionne un excellent contréle des copeaux avec des forces de coupe
basses et une action de coupe trés appropriée pour une large gamme d'applications légéres.
Recommandé pour des usinages légers sur le carbone, les alliages et les aciers inoxydables.

Profondeur de coupe (Ap): 0,5 - 4,0 mm
Avance (f): 0,15 -0,5 mm

Domaine d'application principal:

=-CMR Geometry

Double sided insert for semi-finishing and light roughing. 12° Positive cutting angle which reduces
the cutting forces on the working piece. Chipbreaker with differential profile which reduces the
contact zone and so improves thermal diffusion.

Excellent performance in steel and materials which work harden.

Cutting depth (Ap): 0,5 - 5,0 mm

Feed (f): 0,4 - 0,8 mm

Main application area:

Plaquette réversible pour semi-finition et ébauche légére. Angle de coupe positif de 12°, lequel
réduit les forces de coupe sur la piéce & usiner. Brise-copeaux avec profil différentiel, lequel
réduit la zone de contact et de cette facon améliore la diffusion thermique.

Excellente performance sur les aciers et matériaux qui durcissent quand on les usine.

Profondeur de coupe (Ap): 0,5 - 5,0 mm
Avance (f): 0,4 - 0,8 mm

Domaine d'application principal:
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Turning
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Ceramic
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Parting &
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Threading

Cartridges

-
o
7

Solid
carbide

Arbors &
adaptors

KiMu

««NGP Geometry

For medium duty machining of tough work materials, above all chrome-nickel based alloys.
Minimises tendency for these materials to adhere fo the insert.

Main application area: Cutting depth (Ap): 0,1 - 4 mm
Feed (f): 0,1 - 0,25 mm

Pour l'usinage moyen de matériaux difficiles & usiner, surtout pour des alliages avec base de
chrome et nickel. Elle minimise la tendance de ces matériaux a adhérer & la plaquette.

Domaine d'application principal:  Profondeur de coupe (Ap): 0,1 - 4 mm
Avance (f): 0,1 - 0,25 mm

««NMA Geometry

Double sided insert for short chipping materials. Strong cutting edge.
Main application area: Cutting depth (Ap): T - 12 mm
Feed (f): 0,2 - 1 mm
Plaquette réversible pour matériaux & copeaux courts. Aréte de coupe résistante.

Domaine d'application principal:  Profondeur de coupe (Ap): 1 - 12 mm
Avance (f): 0,2 - T mm

..NMM Geomeh’y

Chipbreaker for single-sided inserts. It has a positive cutting edge which gives rise to low
cutting forces.
Main application area: Cutting depth (Ap): 2,5 - 6 mm

Feed (f): 0,4 - 0,6 mm

Brise-copeaux pour plaquettes simples.
Il a une aréte de coupe positive qui cause des forces de coupe positives.

Domaine d'application principal:  Profondeur de coupe (Ap): 2,5 - 6 mm
Avance (f): 0,4 - 0,6 mm
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Geometries
Géométries

Geometrien

Ap mm

F mm/r

««NMX Geometry

Light duty pos/neg inserts provide excellent chip control in light feed ranges using high positive
shear angles. Recommended for machining of steels and other materials.

Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 - 3 mm
Feed (f): 0,1 - 0,4 mm

Plaquettes positives/negatives pour usinages légers. Elles proportionnent un excellent contréle
des copeaux avec des taibles avances en utilisant des angles de coupe trés positifs.
Recommandées pour l'usinage d'acier et d'autres matériaux.

Turning

Avutomatic
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Ceramic
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grooving

Threading

Cartridges
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KiMu

Ap mm

-

F mm/r

0.05 0.1

A RS S -

0.3

0.5

0.7

Ap mm

-

F mm/r

0.05 0.1

0.3

0.5

0.7

Ap mm

F mm/r

0.05 0.1

0.3

0.5
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=03 Geometry

Light fo medium-duty machining operations. Low cutting forces and reduced power requirements thanks
fo positive rake angle. Good chip control over a wide range. Also used on short-chipping cast-iron materials.
Cutting depth (Ap): 0,5 - 4 mm

Feed (f): 0,15 - 0,4 mm

Main application area:

Pour usinages légers et moyens. Gréce & l'angle de coupe positif on a besoin de forces de
coupe basses et des basses demandes de force. Trés bon contréle des copeaux dans une
vaste gamme. Elle peut étre utilisée aussi pour la fonte & copeaux courts.

Profondeur de coupe (Ap): 0,5 - 4 mm
Avance (f): 0,15 - 0,4 mm

Domaine d'application principal:

=33 Geometry

Geometry providing chip control in the finishing and medium duty range. Positive rake reduces
cutting forces and power consumption. Can also be used on low-strength and stainless steels.
Cutting depth (Ap): 0,5 - 4 mm

Feed (f): 0,15 - 0,4 mm

Main application area:

Cette géométrie proportionne un bon contréle dans les opérations de finition et les usinages
moyens. L'aréte de coupe positive réduit les forces de coupe et la consommation de force.
Elle peut étre utilisée aussi sur des aciers & basse resistance.

Profondeur de coupe (Ap): 0,5 - 4 mm
Avance (f): 0,15 - 0,4 mm

Domaine d'application principal:

=AL Geometry

Geometry can be used for turning aluminium, light alloys, non ferrous metals, high-melting
metals, plastics, glass fiber reinforced plastics, laminated board, carbon and fine ceramics.
Cutting depth (Ap): 1 - 10 mm

Feed (f): 0,1 - 0,75 mm

Main application area:

Cette géométrie peut étre utilisée pour le tournage sur aluminium, acier inoxydable, métaux
non ferriques, métaux qui fondent facilement, plastiques, fibre de verre, plastiques renforcés,
planches laminées, carbone et céramique fine.

Profondeur de coupe (Ap): T - 10 mm
Avance (f): 0,1 - 0,75 mm

Domaine d'application principal:




Geometries
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=AP Geometry

Geometry can be used for turning aluminium, light alloys, non ferrous metals, high-melting
metals, plastics, glass fiber reinforced plastics, laminated board, carbon and fine ceramics.
Main application area: Cutting depth (Ap): 0,5 - 8 mm

Feed (f): 0,1 - 0,7 mm Turning

Cette géométrie peut étre utilisée pour le tournage sur aluminium, acier inoxydable, métaux
non ferriques, métaux qui fondent facilement, plastiques, fibre de verre, plastiques renforcés,

Ap mm planches laminées, carbone et céramique fine.
9 | | | | | .
—— Domaine d'application principal:  Profondeur de coupe (Ap): 0,5 - 8 mm Automatic
5 |l T Avance (f): 0,1 - 0,7 mm lathes
] —
i —
1 \_/»/V/V/r/):
(085
| [T [ [ [ Foos Ceramic
00501 03 05 07 tools

Parting &
grooving

««MW Geometry

Double sided insert for short chipping materials. Strong cutting edge. Threading

Main application area: Cutting depth (Ap): 0,2 - 4 mm
Feed (f): 0,1 - 0,3 mm

Plaquette réversible pour l'usinage de la fonte. Aréte de coupe renforcée.

Domaine d'application principal: Profondeur de coupe (Ap): 0,2 - 4 mm

Avance (f): 0,1 - 0,3 mm

Ap mm

] Cartridges

F mm/r

00501 03 05 07

tools
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Inserts selection

Sélection de plaquettes K'Mu

Wendeschneidplatten-Auswahl

—_
— 1 - Select geometry
)
Q
et
- y
-
(7))
Turning ': VVVYY Super finishing VWV Finishing V'V Medium machining W Roughing
]
i o |
- g 6
Automatic ((]]
lathes
(o)) ¢
3
©
omm 9
(7))
— - .
eramic
tools m 05 |—|-crc
F mm/r
- »
0.7
grooving
Cutting condition A\AAAL vvv \A 4
Super finishing Finishing Medium machining Roughing
O Interrupted cut - TIC30 TIC30 P25K - TIC30
O Inconsistent cut CK30 TIC15 TIC15 - TIC20 TIC20 - TIC30
Threading O Consistent cut CK30 TIC15 TIC15 TIC20 - TIC30
- 3 - Select cutting speed
Proceed to page B.77 for cutting data
— 1 - Select geometry
Q
o -CFM NMX
&
()}
Q
.E V'V Finishing V'V Medium machining VW Roughing
o
tools E Ap mm A
o 6 4?[**
Q
O 4 “CMF
3 e NMM
O
o= 1
: .. NMX
Q 0.5 -CFM J
Solid E >F mm/r
e Q 005 0.1 03 05 07
I
- g— 2 - Select grade
(o) Cutting condition AA A4 vv v
Boring U Finishing Medium machining Roughing
heads Q) Interrupted cut TIC30 TIC30 TIC30
QO Inconsistent cut TIC15 - TIC30 CK30 - TIC20 - TIC30 TIC30
0 Consistent cut TIC15 CK30 - TIC15 - TIC30 TIC30
Arbors & 3 - Select cutting speed
adaptors
Proceed to page B.77 for cutting data
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Inserts selection
Sélection de plaquettes

Wendeschneidplatten-Auswahl

1 - Select geometr
[7) 9 Y
Q
[l
(7]
)]
4
E V'V VYV Super finishing VVV Finishing V'V Medium machining VW Roughing
omm
72 6
Automatic
3 4 (T lathes
omm 3 -CS
- > .
Q -
E Ceramic
(o] 0.5 |—{-CFC J tools
O -CF F mm/r
(o)) >
0.05 0.1 0.3 0.5 0.7
L)
.(7) 2 - Select grade Parting &
c grooving
Cutting condition A\AAAL AA A4 \A4 _
m Super finishing Finishing Medium machining Roughing
O Interrupted cut TIC30 - TIC35 TIC30 - TIC35 TIC35
nconsistent cut - - -
O | CK30 TIC15 - TIC30 - TIC35 TIC30 - TIC35 TIC35
O Consistent cut CK30 TIC15 - TIC30 - TIC35 TIC30 - TIC35 TIC35 Threading
3 - Select cutting speed .
Proceed to page B.77 for cutting data m
1 - Select geometn
o I |
e ..NGP ..NGP ..NMX
(7))} Cartridges
9
Q
= VV'V Finishing V'V Medium machining
.C
|
2, :
(/)]
v 4 -CMF
.: 3
© 2 m
E 1
.. NMX
o 05 CFM J .
% .NGP : mm/r Solid
r 0.05 0.1 0.3 0.5 0.7 car €
o 2 - Select grade .
=t
(o Cutting condition vvv v .
0 Finishing Medium machining Boring
£ Q) Inferrupted cut TIC30 TIC30 heads
o O Inconsistent cut TIC17 - TIC30 CK30 - TIC17 - TIC30
—Q O Consistent cut TIC17 - TIC30 CK30 - TIC17 - TIC30
E 3 - Select cutting speed Arbors &
o adaptors
Proceed to page B.77 for cutting data
] ﬂ




Inserts selection
Sélection de plaquettes

Wendeschneidplatten-Auswahl

Arbors &
adaptors

1 - Select geometry

..NMA

3 - Select cutting speed

—
o
| .
omm
- ﬁ
£, VVVY Super finishing VYV Finishing V'V Medium machining V¥ Roughing
0
-~ Ap mm A
= 5 ]
Automatic ) _NMA 190616 \‘\7
lathes E 4 NMA 120412 —
o I
o
(o)} —
tools .2 j
(7)) Fmm/r
O >
(+1] 05 1
grooving
Cutting condition vvvev vvv vy v
Super finishing Finishing Medium machining Roughing
Q0 Interrupted cut TIC15 TIC15 - TIC17 TIC15-TIC17
O Inconsistent cut CK30 TIC15 TIC15 -TIC17 TIC15 -TIC17
Threading O Consistent cut CK30 TIC15 TIC15 -TIC17 TIC15-TIC17
- 3 - Select cutting speed
m Proceed to page B.77 for cutting data
—
- g 1 - Select geometry
= ..NGP ..NMX ..NGP
g7
(]
8 V'V'V Finishing V'V Medium machining
(7]
tools .g Ap mm A
(™ 6
Q
E 4 _CMF
o 3
o 2
O :
b NMX J
0.5
. (] NGP Fmm/r
Solid = -
EEE = 005 0.1 0.3 0.5 0.7
o
E 2 - Select grade
2 Cutting condition vy \A4
Boring Q Finishing Medium machining
heads Q) Inferrupted cut TIC15 - TIC17 CK30 - TIC15 - TIC17
£
o o Inconsistent cut CK30 - TIC15 -TIC17 CK30 - TIC15 - TIC17
U O Consistent cut CK30 - TIC15 - TIC17 CK30 - TIC15-TIC17

Proceed to page B.77 for cutting data
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Basic geometries (Non ferrous materials)

Basic geometries (Heat resistant alloys)

Inserts selection
Sélection de plaquettes
Wendeschneidplatten-Auswahl

1 - Select geometry

VVV Finishing V'V Medium machining VW Roughing
) P
-AL
l -AL / -AP Automatic
4 | lathes
)
2 I
1 c .
NMX eramic
-CFM ("
05 T Positive inserts tools
NGP F mm/r
» .
0.05 0.1 0.3 0.5 0.8
2 - Select grade Parting &
grooving
Cutting condition vvvy \A4 ,
Finishing Medium machining Roughing
O Interrupted cut K15K - TIC15 - TIC17 - Z10R CK30 - TIC17 - Z10R CK30 - TIC17 - Z10R
O Inconsistent cut K15K - TIC15 - TIC17 - Z10R CK30 - TIC17 - Z10R CK30 - TIC17 - Z10R
o Consistent cut K15K - TIC15 - TIC17 - Z10R CK30 -TIC17 - Z10R CK30 -TIC17 - Z10R Threading
3 - Select cutting speed .
Proceed to page B.77 for cutting data
1 - Select geometry .
..NGP .NGP
VVYVY Finishing V'V Medium machining VW Roughing .
6 .
4
3
2
] .
0.5
»F mm/r Solid
0.05 carbide
2 - Select grade .
Cutting condition AA A/ vv v
Finishing Medium machining Roughing Boring
(:) Interrupted cut TIC17 TIC17 - TIC30 - TIC35 TIC35
QO Inconsistent cut TIC17 TIC17 - TIC30 - TIC35 TIC35
O Consistent cut TIC17 TIC17 - TIC30 - TIC35 TIC35

3 - Select cutting speed

Proceed to page B.77 for cutting data
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Code key

Systéme de codification

Kodifizierungs-System

KiMu

Turning

Automatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

Brazed

Soli_d

Boring
heads

Arbors &
adaptors

L)

i

* Depends on insert size

B 35° | V 3° A 0,025 | 0,005 (0,025 A ol
55° D 5° B 0,013 0,005 [0,025| F S R
' 4 75° | E 7 | c 0025 | 0013 |0025| € - F
J 80° C 15° D 0,013 0,013 [0,025| H EED A
86° M i)(j 20° E 0,025 0,025 [0,025| E m M
5° K 25° F 0,025 0,025 | 0,13| G
° T |
g 82° B 30° G 0,05-0,15| 0,005 |0,025| J
= w
85° A 0° N 0,05-0,15| 0,013 |0,025| K
(YA T
| 90° | L 11° | P 0,05:0,15| 0025 [0025| L
— Q
O 108° P ) 0,05-0,15[0,08-0,20| 0,13 | M
Clearance angles not included [E:] u
<:> 120° H within the standard for which 0,05-0,15|0,08-0,20{0,025| N
particular information is
O 135° (o] necessary. 0,08-0,25|0,13-0,38/ 0,13 | U [H] B
O R & m s [T | »
[] |9 ]| s —E =] c
/N e | T é D 4 \E B=C !
d
Q 80° | W 1 7\j Special version X
A 0,0010 0,0002 0,001
F 0,0005 0,0002 0,001
C 0,0010 0,0005 0,001
H 0,0005 0,0005 0,001
E 0,0010 0,0010 0,001
G 0,0010 0,0010 0,005
J 0,002 to 0,006* 0,0002 0,001
K 0,002 to 0,006* 0,0005 0,001 N/R/F E
L 0,002 to 0,006* 0,0010 0,001 A/M/G D
M 0,002 to 0,006* 0,003 to 0,008* 0,005 X X
N 0,002 to 0,006* 0,003 to 0,008* 0,001 IK > 1/4" IK < 1/4"
) 0,003 t0 0,010* 0,0051t0 0,015* 0,005
d m s
TR

Symbols as above
Changes at inscribed
circle IK < 1/4"

fo]
-] - -
= (] o
= o o
o 7] ©
o
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Code key
Systéme de codification

Kodifizierungs-System

06 (3,96|5/32| 03 1/16| 1,59 | 01 00| 00| 12| 172
09 (556(7/32/ 05 | |3/32| 2,38 | 02 MO| 00|16 16| |F  shop R <12|1 0 |A
11 6,35(1/4| 06 1/8 | 3,18 | 03 92102]20] 20 [ <2 14 | 2 0% | g
04| 04| 24| 24 ! 40°
16 |9,52|3/8| 09 5/32| 397 | T3 E Honed 0,15
08| 08| 32|32 20 | 3 N C
22 (12,7|1/2| 12 3/16| 4,76 | 04 P— { 0
corner radius e
27 (158|5/8| 15 7/32| 556 | 05 7 T Chamfered L 24 4 25° =
wii 0,20
33 (19,0(3/4(19 | | 174 | 6,35| 06 | |msons i secondoy - > % | E
44 254| 1 | 25 5/16| 7,94 | 07 A | 45°| F | 85° Chamfered O,XQO E
h 3/8 | 952 | 09 D |60 | P |90 end honed & | oz
mm | mm inch| mm 5 0,20
- o E | 75 e % | ©
& @ D e o Angle ofdmain X, hDo;lb/e(; N 015
uttii Tt mfere 3
L_I_l L‘_u Li.l L_I.l geconn%srygceufﬁng angle cramiere Q 260 X
A 3°| F 25°
B 5° |1 G | 30° hDobe/ed -
06 [10] 16 | 25 E]: T N o] | e D%’
08 12|20 | 32 p 15| p [11°] | 1
O E 20° | Z |[Special
L_IJ Clearance angle iO(,“
1/4 2 1/16 1 max. 0,004 0 3 )
or special forms of the
3/8 3 1/8 2 };g; ; chip groove in the 10°
position, manufacturer
1/2 4 3/16 3 3/64 3 specific chip grooves
5/8 1/4 and designations can
3;4 2 5//1 6 : vt 5 e ndlcoted.
1 8 3/8 6 3/32 6
7/64 7
1/8 8
AL __Ix
(YA 1=
mxflies my

Turning

Automatic
lathes

Ceramic

=
o
=

:LQ
@

Threading

Cartridges

-
o
oX
0

(7]
o
8o

Boring
heads

Arbors &
adaptors




Code key

Systéme de codification

Kodifizierungs-System

KiMu

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

Brazed

carbide

Boring
heads

Arbors &
adaptors

| |

075
=

e

A SO mm.

C Sl

L 1SO Inch

K Whitworth

7N

IC=Inch D=mm.
i 2 | 1/416,35| 11
j 3 | 3/8/952 | 16
—
4 | 1/212,70| 22

p-mm. x 100
p-Zoll x 10

]

IC=Inch. d=mm.
06 | 5/32 | 3,96
08 | 3/16| 4,76
A\ /
1) I 11| 1/4 | 6,35
LA 1116 3/8 | 9,52
22 1/2 12,70
27 | 5/8 |15,87 N
5 p=mm. x 100 55 Partial profile 55°
p=Inch x 10
60 Partial profile 60°
mm. TPI ISO ISO metric
A 0,5-1,5 48-16 UN American, UN
AG_ 0530 48-8 w Whitworth, BSW
G 17530 148 et
N 3,5-5,0 7.5 LG Groove type LG

(7] - -
o o
o 7} 7
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Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Parting
groovin

@

Threading

Cartridges

8
[7,] -
3 )
o o
o n

®

Boring

[<]

Q.E =
o0 (1]
T 9o o
- S o
= w
w %



Contents - Turning and milling inserts
Contenu - Plaquettes de tournage et fraisage

Inhalt - Wendeschneidplatten zum Drehen und Frésen

Turning

Automatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

-
o
7]

Solid
carbide

Arbors &
adaptors

Rectangular
Positive

Rectangular
Positive

ADMW-C

Rectangular
Positive

APFT

Rectangular
Positive

Rectangular
Positive

APHT-AL

\
-

Rectangular
Positive

Rectangular
Positive

Page A.36 L\EIS" Page A.36 L\EIS" Page A.36 L\El? Page A.36 L\EIS" Page A.36 L\q Page A.36 L\q Page A.37 L\q
APKT-26 APLT APLX APMT APMT-26 APMW
> _
— — —
Rectangular Rectangular Rectangular Rectangular Rectangular Rectangular
Positive Positive Positive Positive Positive Positive
Page A.37 L\% Page A.37 L\% Page A.37 L\% Page A.37 L\% Page A.37 L\% Page A.38 L\%
CCGT-AL CCGT-AP CCKT CCMT-03 cCMw CNGP CNMA
-
E )
>
80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic
Positive Positive Positive Positive Positive Negative Negative
Page A.38 L\Ep Page A.38 L\Ep Page A.38 L\Ep Page A.38 L\Ep Page A.38 L\Ep Page A.39 :Oo Page A.39 :O"
CNMG-CFC CNMG-CFM CNMG-CM CNMG-CMC CNMG-CMF CNMG-CMR
80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic
Negative Negative Negative Negative Negative Negative Negative
Page A.39 :Oo Page A.39 :Oo Page A.39 :Oo Page A.39 :Oo Page A.40 :Oo Page A.40 :Oc Page A.40 :Oc
CNMG-CR CNMG-CS CNMM
[FW (PR
PN |
e
7 TR
80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic
Negative Negative Negative
Page A.40 :oo Page A.40 :Oo Page A.40 :Oo
DCGT-AL DCGT-AP DCMT-03 DCMW DNGP DNMA DNMG-CF
55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic
Positive Positive Positive Positive Negative Negative Negative
Page A.41 L\Ep Page A.41 L\Ep Page A.41 L\Ep Page A.41 L\ 70 Page A.41 :Oo Page A.41 :Oo Page A.42 :Oo
DNMG-CFC DNMG-CFM DNMG-CM DNMG-CMC DNMG-CMF DNMG-CMR DNMG-CS
AT 1 /\@ ¥
V-4 =y & | 4 £ a
& b N
55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic
Negative Negative Negative Negative Negative Negative Negative
Page A.42 :Oo Page A.42 :Oo Page A.42 :Oo Page A.42 :Oo Page A.42 :Oo Page A.43 :Oo Page A.43 :Oo
DNMX ECMT EPMW EPMX
55° Rhombic 75° Rhombic 75° Rhombic 75° Rhombic 75° Rhombic
Negative Positive Positive Positive Positive
Page A.43 :Oo Page A.43 L\Ep Page A.43 L\% Page A.43 L\% Page A.44 L\q
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Inhalt - Wendeschneidplatten zum Drehen und Frésen

Contents - Turning and milling inserts
Contenu - Plaquettes de tournage et fraisage

FRC FRCR GXGP-AL KNUX
T
The <
Single-ended Single-ended KNUX
insert insert Double-ended Negative N |
Page A.44 Page A.44 Page A.44 Page A.45 L\ 150
ODMT ODMW
Octogonal Octogonal
Positive Positive
Page A.45 L\%} Page A.45 L\%,
RCGT-AL RCGT-AP RCMT RDHW RDMT RDMW
\
Round Round Round Round Round Round Round
Positive Positive Positive Positive Positive Positive Negative
Page A.45 L\tp Page A.46 L\tp Page A.46 L\tp Page A.46 L\% Page A.46 L\% Page A.46 L\% Page A.46 0°
RPMW
Round Round
Positive NN | Positive |
Page A.47 L\ 70 Page A.47 L\ 70
SCGT-AL SCMT-03 SCMT-39 SCMW SDMT SEHT-AL
f v
-~ |
-~ £
| — —
Square Square Square Square Square Square Square
Positive N Positive N Positive N Positive N | Positive N | Positive N | Positive N |
Page A.47 L\ 7o Page A.47 L\ 70 Page A.47 L\ 70 Page A.48 L\ 70 Page A.48 L\ 150 Page A.48 L\ 20° Page A.48 L\ 20°
SEHW SEKN SEKR SEMT SFAN SNHX SNKN
r“ _—'@ |
- ——
Square Square Square Square Square Square Square
Positive Positive Positive Positive Positive Negative Negative
Page A.48 L\tQO" Page A.48 L\tQO" Page A.49 L\tQO" Page A.49 L\tQO" Page A.49 L\t%a Page A.49 :Oo Page A.49 :Oo
SNMA SNMG-CFM SNMG-CR SNUN SOMT
= \
|
| | 1 I.
| , - ‘ | b e |
Square Square Square Square Square Square Square
Negative Negative Negative Negative Negative Negative Positive
Page A.49 :Oo Page A.49 :Oo Page A.50 :Oo Page A.50 :Oo Page A.50 :Oo Page A.50 :Oo Page A.50 L\tp
SPKN SPMR-33 SPMT SPMW SPUN
Square Square Square Square Square Square
Positive NN | Positive N | Positive | Positive | Positive | Positive |
Page A50 |N776| | Page AST |N7s| | Page AST |Nys| | Page AST  |S7s| | Page AST |Ss| | Page AST [N

Turning

Automatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

-
o
o8
0

Arbors &

adaptors



Contents - Turning and milling inserts
Contenu - Plaquettes de tournage et fraisage

Inhalt - Wendeschneidplatten zum Drehen und Frésen

Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

-
o
7

Solid
carbide

Arbors &
adaptors

KiMu

TCGT-AL TCMT-03 TCMT-39 TCMW TEKN TNMA TNMG-CF
y A
' SR
Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular
Positive N | Positive N | Positive N | Positive N | Positive | Negative Negative [
Page A51 [N || PageA52 [N || PageA52 |\ || PageA52 |N5| | PageA52 |Sope| | Page A52 || PogeAs2 7
TNMG-CFC TNMG-CFM TNMG-CM TNMG-CMC TNMG-CMF TNMG-CMR TNMG-CS
‘- V- - A fo
= N = AR A0 Vo N
, = P a———| e
Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular
Negative Negative Negative Negative Negative Negative Negative
Page A.53 :Oo Page A.53 :Oo Page A.53 :Oo Page A.53 0 Page A.53 0° Page A.53 0 Page A.54 :Oc
TNMX TPKN TPKR TPMN TPMR-33 TPUN TPUX
mm————c ———— ———
Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular
Positive Positive Positive Positive Positive Positive Negative
Page A.54 E) Page A.54 E) Page A.54 L\q) Page A.54 L\% Page A.54 L\% Page A.55 L\% Page A.55 L\%
VBMT VCGT-AL VCGT-AL VCGT-AP VCGT-AP VCMT-03 VNGP
35° Rhombic 35° Rhombic 35° Rhombic 35° Rhombic 35° Rhombic 35° Rhombic 35° Rhombic
Positive Positive Positive Positive Positive Positive Negative
Page A.55 L\ty Page A.55 L\tp Page A.55 L\tp Page A.55 L\tp Page A.55 L\tp Page A.56 L\tp Page A.56 :00
VNMG VNMG-CMC WNMA WNMG-CF WNMG-CFM WNMG-CM
— P N
I g"-__,'—/“ [N /I
35° Rhombic 35° Rhombic 80° Trigon 80° Trigon 80° Trigon 80° Trigon 80° Trigon
Negative Negative Positive Negative Negative Negative Negative
Page A.56 :Oo Page A.56 :Oo Page A.56 L\tp Page A.57 :Oo Page A.57 :Oo Page A.57 0° Page A.57 :Oo
WNMG-CMC WNMG-CMF WNMG-CMR WNMG-CS
i~ EOS
80° Trigon 80° Trigon 80° Trigon 80° Trigoni
Negative Negative Negative Negative
Page A.57 :Oo Page A.57 :Oo Page A.58 :Oo Page A.58 :Oo
HPR INT INW MTK RPR WPR
Round Positive Positive Toroidal Round Round
Positive ball nose insert ball nose insert insert Positive Positive
Page A.44 % Page A.44 Page A.45 Page A.45 Page A.47 L\% Page A.58 L\%
XDKW XPMT

High feed

Page A.58 L\%’

-

Positive insert

Page A.58
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60° - 55° (non topping)

Contents - Threading inserts
Contenu - Plaquettes pour filetage

Inhalt - Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen

ER-60°/55 EL-60°/55 ER-60°/55 TD NR-60°/55 NL-60°/55 NR-60°/55° TD
B Q a@ Q B @;
el S 25 S el e Turning
Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular
Negative Negative Negative Negative Negative Negative
Page A.59 :Oo Page A.59 :Oo Page A.59 :Oo Page A.60 :Oo Page A.60 :Oo Page A.60 :Oo .
ISO (full form) BS36 Avutomatic
lathes
ER-ISO EL-1SO ER-1ISO TD EL-1ISO TD NR-ISO NL-ISO NR-ISO TD .
3 <« » R - ) 2
A Ceramic
Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular
Negative Negative Negative Negative Negative Negative Negative
Page A.61 :Oo Page A.61 :Oo Page A.61 :Oo Page A.61 :Oo Page A.62 :Oo Page A.62 :Oo Page A.62 0°
Part &
UNIFIED (full form) ASME / ANSI B1.1 grooving
ER-UN NR-UN .
b 6 Threading
Triangular Triangular .
Negative Negative
Page A.63 :OD Page A.63 :Oo m
WHITWORTH (full form) BS84 .
ER-W EL-W ER-W TD NR-W NL-W NR-W TD
< > Cartridges
[ h é b [
« ‘> QD > < Q
vics M M TEme < lj EmE pics MM i\ i
Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular
Negative Negative Negative Negative Negative Negative
Page A.63 :Oo Page A.63 :Oo Page A.64 :Oo Page A.64 :Oo Page A.64 :Oc Page A.65 :Oo Brazed
tools
Lock ring groove inserts type LG - Plaquettes pour rainures d'anneaux type LG Others - Auvires - .
ER-LG EL-LG TNMC TPMC m
f 1 &
Triangular Triangular Triangular Triangular Solid
Negative Negative Negative Negative (o]]]
Page A.65 :Oo Page A.65 :Oo Page A.65 :Oo Page A.65 0° carbide

ISO
L166G-I1SO R166G-ISO R166G-B L166L-1SO R166L-1SO
Triangular Triangular Triangular Triangular Triangular
Positive Positive Positive Positive Positive
Page A65 |N 75| | PageAbs |55 || PageAbs |S5o || PageAbs ||| PageAbs |

Boring

Arbors &
adaptors

=
13
Q
o
(7]




Contents - Parting & grooving inserts
Contenu - Plaquettes pour tronconner et rainurer

Inhalt - Wendeschneidplatten zum Stechen und Nuteneinstechen

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

-
o
7

Solid
carbide

Arbors &
adaptors

Parting & grooving inserts - Plaquettes pour tronconner et rainurer -

KiMu

Double-ended
For Parting

Page A.68

Double-ended
For Parting (radius)

Page A.69

Double-ended
For Threading

Page A.69

MRCN MRCR/L MTE MTC MTCJ MTR MTRJ
Single-ended Single-ended Single-ended Double-ended Double-ended Double-ended Double-ended
Page A.67 Page A.67 Page A.67 Page A.67 Page A.67 Page A.67 Page A.68

PTNT PTR/LT
—t— —t—
Single-ended Single-ended
Page A.68 Page A.68
NG NR

ER/LG

Triangular
Negative

Page A.69
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Inserts (Brazed tools) -

Contents - Brazed tools inserts
Contenu - Plaquettes pour outils brasés

Inhalt - Platichen fir gelétete Werkzeuge

AB ABC C D E FIL PR
i
.
. g s e e &N | A
NEET -
Page A.70 Page A.70 Page A.70 Page A.70 Page A.70 Page A.70 Page A.71
TR
Page A.71

Avutomatic
lathes

Ceramic

-
g S
o 3.
o

(<]

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

Brazed

8
[7,] -
= o
o o
o n

®

Boring

Arbors &
adaptors

=
®
]
o
7]



Contents - Automatic lathes inserts
Contenu - Plaquettes pour décolletage

KiMu

Inhalt - Drehautomaten-Wendeschneidplatien

Inserts (Automatic lathes) - -

- GISG GIGP GIGR GIGW GIST GISC
¢’ | @
Turning v .
Standard Grooving and Full radius Threading Turning Copying
grooving inserts cut-off inserts grooving inserts inserts inserts inserts
- Page A.72 Page A.72 Page A.72 Page A.72 Page A.72 Page A.72
Automatic
lathes
L R L R L L R
(N 2 (N =
-~ -~ -~ ~
Ceramic T A + & B >
tools N o N .
Insert for Insert for Insert for grooving Insert for grooving Insert for Insert for Insert for
turning turning with radius with radius threading grooving threading
Page A.73 Page A.73 Page A.73 Page A.73 Page A.74 Page A.74 Page A.75
Parting &
grooving R
Threading Insert for
grooving
Page A.75

Cartridges

-
o
7

Solid
carbide

Arbors &
adaptors
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Contents - Ceramic inserts
Contenu - Plaquettes céramiques

Inhalt - Keramische Wendeschneidplatten

Ceramic inserts - Plaquettes cérmaiques -

CNGA CNGN CNGX DNGA DNGN DNGX ENGN
80° Rhombic 80° Rhombic 80° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 75° Rhombic
Negative Negative Negative Negative Negative Negative Negative

Page A.76 |:00 Page A.76 Page A.76 I:Oc Page A.76 |:00 Page A.76 |:00 Page A.77 Page A.77 |:00
GWC R/L GWF GWG RCGX RNGN SNGA SNGN

| L | .\ '
Round Round Square Square

Positive Positive Positive Positive Negative Negative Negative

Page A.77 L\t:;o Page A.77 Page A.77 L\ty Page A.77 L\tp Page A.78 |:00 Page A.78 Page A.78 |:00
SNGX TNGA TNGN VNGA WNGA
Square Triangular Triangular 35° Rhombic 80° Trigon

Negative Negative Negative Negative Negative

Page A.78 I:Oo Page A.79 Page A.79 |:00 Page A.79 I:Oo Page A.79 I:Oo
CBN/PKD inserts - CBN/PKD plaquettes -

cCMw CNGA DCMW DNGA SNGA TCMW TNGA

A A o
> v v 'y . 4
A . . \ { . ( . [ ( . \

80° Rhombic 80° Rhombic 55° Rhombic 55° Rhombic 55° Square Triangular Triangular

Positive Negative Negative Negative Negative Positive Negative

Page A.79 L\tp Page A.80 Page A.80 L\tp Page A.80 I:Oo Page A.80 I:Oo Page A.80 Page A.80 I:Oo

TPMN

Triangular

Positive
Page A.81 %

-
o
ok
7

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

Arbors &
adaptors



Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Arbors &
adaptors

REF. | s d r E é § E § § 5 § é E
a a0k F i F -
ADMT 150308 1500 3,8 952 0,8 . o o
ADMT 1503PDER 15,00 3,18 9,52 - . .
\cnll—.
Turning
¥ ¥ ¥ o o T 0 L 9=
ADMW REF. | s a4 r 2BES8E8z3E
lathes
ADMW 150308E 1500 3,18 9,52 0,8 . e e ©
- ADMW 150308F 1500 3,18 9,52 08 e o
{ m
Ceramic ‘
k_u
Parting & ¥X¥X338Rz22z2¢
grooving ADMW-C REF. 1 s d r g 8§ EE2LRE
ADMW 1503R1.0-C 1500 3,18 9,52 1,0 .
ADMW 1503R1.5-C 15,00 3,18 9,52 1,5 .
ADMW 1503R2.0-C 15,00 3,18 9,52 2,0 .
ADMW 1503R2.5-C 1500 3,18 9,52 2,5 .
. ADMW 1503R3.0-C 15,00 3,18 9,52 3,0 .
fRi=cting ADMW 1503R3.5-C 1500 3,18 952 3,5 .
ADMW 1503R4.0-C 15,00 3,18 9,52 4,0 .
ADMW 1503R4.5-C 15,00 3,18 9,52 4,5 .
ADMW 1503R5.0-C 15,00 3,18 9,52 5,0 .
ADMW 1503R6.0-C 15,00 3,18 9,52 6,0 .
¥ ¥ ¥ © o T 0 L 9=
mADMW-R REF, I s d r 28§S8888¢%:2
ADMW 1503R1.0 1500 3,18 9,52 1,0 .
ADMW 1503R1.5 1500 3,18 9,52 1,5 .
ADMW 1503R2.0 1500 3,18 9,52 2,0 .
. . ADMW 1503R2.5 1500 3,18 9,52 2,5 .
f. ADMW 1503R3.0 1500 3,18 9,52 3,0 .
< ADMW 1503R3.5 1500 3,18 9,52 3,5 .
ADMW 1503R4.0 1500 3,18 9,52 4,0 .
ADMW 1503R4.5 1500 3,18 9,52 4,5 .
ADMW 1503R5.0 1500 3,18 9,52 5,0 o
¥ ¥ ¥ ©o o T 0 , o 9=
APFT REF. I s d r g&8§Sg8gREE
APFT 1604PDTR 16,00 4,76 9,52 . . .
- .
Solid
carbide
5 X¥8858z22¢%
APHT-AL REF. I s d r C8§EEE82REE
APHT 1003PDFR-AL 9,52 3,18 635 - e . o
- APHT 1604PDFR-AL 17,00 4,76 952 - e . s

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity
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Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

¥ ¥ ¥ 0 0o o0 Q9 &
mw n o ¥ m 8 8N 5 o
APKT REF. I s d ca§ggggggsee
APKT 1003PDR 9,52 3,18 6,35 .
APKT 1003PDTR 9,52 3,18 6,35 (] ° o
APKT 1604PDR 16,00 4,76 9,52 ° o .
pr APKT 160416 16,00 4,76 9,52 °
ﬁii’
Turning
XY gs5fazg
APKT-26 REF. 1 s d caFgEggee § § ] Automatic
lathes
APKT 160408E-26 16,66 4,76 9,52 ° o
tools
¥ ¥ ¥ © 0o o o o Parting &
APLT REF. 1 s d E S F % g g Q8 E grooving

APLT 1504ZZR 15,87 4,76 12,70

e TIC25

Threading

APLX

REF. I s d
APLX 1504ZZR 15,87 4,76 12,70

o K15K
e P25K
P40K
CK40
TK30
TiC21
e TIC25
T20L
T40L
Z10R

Cartridges

-
o
ok
7

——
Brazed
¥ ¥ ¥ 9o o T 0 , 9
B n o n 8 8 5 5 o
APMT REF. | s d c8§E2LeREE
APMT 1604PDER 16,00 4,76 9,52 o o . .
APMT 200408 20,00 4,76 12,70 ° . .
 ——
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o o T 0 , o 9
' b wogae Y o oo
APMT-26 REF. I s d ce§ggggRrRE: .
APMT 160412E-26 16,66 4,76 9,52 1,2 °
APMT 160416E-26 16,66 4,76 9,52 1,6 ° Boring
APMT 160424E-26 16,66 4,76 9,52 2,4 . |
APMT 160432E-26 16,66 4,76 9,52 3,2 .
APMT 160440E-26 16,66 4,76 9,52 4,0 .
APMT 160448E-26 16,66 4,76 9,52 4,8 .
APMT 160464E-26 16,66 4,76 9,52 6,4 .

Arbors
adaptors

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity

=
13
Q
o
(7]



Inserts

K\MU
Wendeschneidplatten
¥ ¥ ¥ ©o o T 0 ., &
Rer. s 4 - EEEEEESREE
APMW 200408E 20,00 4,76 12,70 0,8 . . .
APMW 200408F 20,00 4,76 12,70 0,8 o
A
Turning
E%%33583232¢8
Automatic CCGT-AL REF. 1 s d r cagEgUeLeRe=
lathes a a0k PFPFRPFREN
CCGT 060202-AL 6,45 2,38 6,35 0,2 ° o
CCGT 060204-AL 6,45 2,38 6,35 0,4 . o
CCGT 09T302-AL 9,65 3,97 9,52 0,2 . o
CCGT 09T304-AL 9,65 3,97 9,52 0,4 . o
CCGT 09T308-AL 9,65 3,97 9,52 0,8 ° o
Ceramic CCGT 120402-AL 12,90 4,76 12,70 0,2 . o
tools CCGT 120404-AL 1290 4,76 12,70 0,4 o o
- CCGT 120408-AL 12,90 4,76 12,70 0,8 . o
Parting & ¥ ¥ ¥ o 0 N O O 9 x
5 - v n o NS5 5 8 "M 0 o
CCGTAP REF. I s d r gR§gggggse
CCGT 060202-AP 6,45 2,38 6,35 0,2 ° o o
CCGT 060204-AP 6,45 238 635 04 e o U7 s
CCGT 09T302-AP 9,65 3,97 9,52 0,2 . o . |
CCGT 09T304-AP 9,65 3,97 9,52 0,4 . o E \\
f CCGT 09T308-AP 9,65 3,97 9,52 0,8 ° o A
Threading CCGT 120402-AP 12,90 476 12,70 02 e o |
CCGT 120404-AP 12,90 4,76 12,70 0,4 . o 2 {
- CCGT 120408-AP 12,90 4,76 12,70 08 e o ‘\\‘ L
d
wnmeosTn 8 5 o o©
CCKT REF. | s d r T o FEE :_: .‘:’ 8 85
CCKT 060204 6,45 2,38 6,35 0,4 o o 1
CCKT 080308 8,05 3,18 7,94 0,8 o o @ [g s
CCKT 097308 9,65 4,00 9,52 0,8 o o s [
CCKT 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o o \,f«na;ﬁ ‘
£ 3
. EE1
d |
¥ ¥ ¥ o0 N0 O 10
- B n o M - ™= N 0 M g
CCMT-03 REF. I s d r g8§gggggse
CCMT 060202-03 6,45 2,38 6,35 0,2 ° o
CCMT 060204-03 6,45 2,38 6,35 0,4 . o o e o o
CCMT 080304-03 8,05 3,18 7,94 0,4 ° ° o
CCMT 080308-03 8,05 3,18 7,94 0,8 . . .
CCMT 09T304-03 9,65 3,97 9,52 0,4 o o o o e o o
CCMT 09T308-03 9,65 3,97 9,52 0,8 o o ° o . .
CCMT 120408-03 1290 4,76 12,70 0,8 . . ° o
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ © o o9 . L 9=
- CCMW REF. 1 s d r EEEEPEREEEE:
CCMW 060202 6,45 2,38 6,35 0,2 ° o
CCMW 060204 6,45 2,38 6,35 0,4 . o
CCMW 080304 8,05 3,18 7,94 0,4 . o
CCMW 09T304 9,65 3,97 9,52 0,4 ° o
CCMW 09T308 9,65 3,97 9,52 0,8 ° o
CCMW 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 . o
Arbors &
adaptors
h o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity



www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

CNGP REF. I s
CNGP 120404 12,90 4,76 12,70 0,4
CNGP 120408 12,90 4,76 12,70 0,8
¥ ¥ ¥ o "l_’ 'l: © © v
CNMA REF. | s a4 r EEEEZcfEEE
: lathes
CNMA 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 . . !
CNMA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 0 v : .
r
1 T
‘!)» ] I Ceramic
—— | tools
d .
X ¥ ¥ o0 N9 o 0 Parting &
CNMG-CF REF. | s d r 2 &% g ZE g E g c grooving
CNMG 120404-CF 12,90 4,76 12,70 0,4 . . .
Ry
. Threadin
}/“,,L\ r ing
5% g8 E !: §88¢8 m
CNMG-CFC REF. I s d r cR§ggEEEgse
CNMG 120404-CFC 12,90 4,76 12,70 04 . .
tools
¥ ¥ ¥ o 0N O 0 1 x
CNMG-CFM REF. I s d r c8§gggg8ge
CNMG 120404-CFM 12,90 4,76 12,70 04 .
_Jhi-_ m
= =
oty ]
_ il
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o 2 'l: © © 1 o
CNMG-CM REF. I s d r cR§gEEEEEe .
CNMG 120408-CM 12,90 4,76 12,70 0,8 . . |
74.” s Boring
. i heads
- 1 Nz
z NP2 T
74 /'\‘ %C)% |
d Arbors &

adaptors

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts
Plaquettes

Wendeschneidplatten

TEEEENEEE
CNMG-CMC REF. I s d r 28§ggg888¢
CNMG 120408-CMC 12,90 4,76 12,70 0,8 .
I
¥ ¥ ¥ o "2 'l: © © v n
Automatic CNMG-CMF REF. 1 s d r cR820588¢8¢2
lathes ¥ aadaOFFPFPFPRFN
CNMG 120408-CMF 12,90 4,76 12,70 0,8 . .
Ceramic
tools
Parting & ¥ ¥ ¥ o D N0 Q0
CNMG-CMR REF. I s d r c8§gggggge
CNMG 090304-CMR 9,65 3,18 9,52 0,4 . 1
CNMG 090308-CMR 9,65 3,18 9,52 0,8 . 2 B s
CNMG 120408-CMR 12,90 4,76 12,70 0,8 . . . . !
CNMG 120412-CMR 12,90 4,76 12,70 1,2 '
Threading |
- |
¥ ¥ ¥ n N o Qo un
mmme-cn REF. I s d4 r 28§foofggs
CNMG 120408-CR 12,90 4,76 12,70 0,8 .
CNMG 120412-CR 12,90 4,76 12,70 1,2 .
CNMG 160608-CR 16,10 6,35 1588 0,8 o
. [(Spemnr CNMG 160612-CR 16,10 6,35 15,88 1,2 o
| : Ve j CNMG 190612-CR 19,30 6,35 1905 1,2 o}
- 2 -k | CNMG 190616-CR 19,30 6,35 19,05 1,6 o
¥ ¥ ¥ o D N © © 10
CNMG-CS REF. I s 4 r 2R8g8ooBUE
CNMG 090304-CS 9,65 3,18 952 04 .
CNMG 090308-CS 9,65 3,18 9,52 0,8 .
CNMG 120404-CS 12,90 4,76 12,70 04 .
r\A’M CNMG 120408-CS 12,90 4,76 12,70 0,8 .
N
L5 N
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o0 N 9o o0 y
- CNMM REF. I s d r cR8§ggogggse
CNMM 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 o}
CNMM 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 o
CNMM 160612 16,10 6,35 1588 1,2 o}
- CNMM 190612 19,30 6,35 19,05 1,2 o
rbo!
adap
h o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity



www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

TR EEE
DCGT-AL REF. I s d r cea§ggggggge
DCGT 070202-AL 7,75 238 6,35 02 . o
DCGT 070204-AL 7,75 238 635 0,4 . o
DCGT 11T302-AL 11,60 3,97 9,52 0,2 . o
DCGT 11T304-AL 11,60 3,97 9,52 0,4 . o
a DCGT 11T308-AL 11,60 3,97 952 0,8 . o
4—*;
¥ ¥ ¥ o 0 h O O 0 x
DCGT-AP REF. | s a4 r EBEEcciiic
lathes
DCGT 070202-AP 7,75 238 635 02 . o ) i
DCGT 070204-AP 7,75 2,38 635 0,4 . o Y 4 s
DCGT 11T302-AP 11,60 3,97 9,52 0,2 . o . i
DCGT 11T304-AP 11,60 3,97 9,52 0,4 . o T
DCGT 11T308-AP 11,60 3,97 9,52 0,8 . o .
} Ceramic
\}i Iv tools
— d —‘ : .
X ¥ ¥ o W N Qo Q0 Parting &
DCMT-03 REF. 1 s d r 5 S g g e g g g E grooving
DCMT 070204-03 7,75 238 635 04 o e o o o o
DCMT 11T304-03 11,60 397 952 04 o e o o o o
DCMT 11T308-03 11,60 397 9,52 08 o e o o o
DCMT 150408-03 1550 4,76 12,70 0,8 o o
/ ‘ Threading
| | .
58 E8 :2 ": §88¢8 m
DCMW REF. I s d r c8§gggggsgse
DCMW 117304 11,60 397 952 04 . 4
DCMW 11T308 11,60 397 952 08 . L] s
DCMW 150408 1550 4,76 12,70 0,8 . \ r
‘9
‘ .
Brazed
tools
¥ ¥ ¥ g O h O QO 1 x
DNGP REF. I s d r c8§gggggegse
DNGP 150404 1550 4,76 12,70 0,4 . |
DNGP 150408 1550 4,76 12,70 0,8 . s m
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o 0N Q QB g
DNMA REF. I s d r cR§ggoggsgse .
DNMA 150608 1550 6,35 12,70 0,8 o
DNMA 150612 1550 6,35 12,70 1,2 o Boring
heads

Arbors &
adaptors

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts
Plaquettes

Wendeschneidplatten

Arbors &
adaptors

DNMG-CF mEggcofgge
- REF. ! s 4 r ZREFEEUELE
DNMG 150604-CF 15,50 6,35 12,70 0,4 . o
- ri
¥ ¥ ¥ o 2 : © © v n
Automatic DNMG-CFC REF. 1 s d r cR%2088g8¢ge
lathes ¥ aa U FFFiFPFN
DNMG 150404-CFC 15,50 4,76 12,70 0,4 °
- r
Ceramic
tools
Parting & ¥ ¥ ¥ o 9N 9 Q0
DNMG-CFM REF. I s d r g8§gggggcge
DNMG 150404-CFM 15,50 4,76 12,70 0,4 . .
DNMG 150604-CFM 15,50 6,35 12,70 0,4 .
r
L
Threading (é S
A:jﬁ'
¥ ¥ ¥ o 9N 9 Q0
mDNM(.-':-CM REF. I s d r g8§gggggcge
- DNMG 150608-CM 15,50 6,35 12,70 0,8 . °
r
5 \///‘//
- =
¥ ¥ ¥ n N © O 1n
DNMG-CMC  rer. I s da r 2R3fooiBgd
DNMG 150408-CMC 1550 4,76 12,70 0,8 .
m r
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o 0N Q QS0
DNMG-CMF REF. I s d r 289%gogoggde
¥ a a U kF i ik F i N
- DNMG 150608-CMF 15,50 6,35 12,70 0,8 . .

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts

o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
DNMG-CMR REF. I
DNMG 110404-CMR 11,60 0,4 W
DNMG 110408-CMR 11,60 4,76 9,52 0,8 . BB s
DNMG 150408-CMR 15,50 4,76 12,70 0,8 . r—_ i
P DNMG 150608-CMR 15,50 6,35 12,70 08 o o Q\
y DNMG 150612-CMR 15,50 6,35 12,70 1,2 . N
4 DNMG 190608-CMR 19,40 6,35 1588 0,8 o o (s |
DNMG 190612-CMR 19,40 6,35 1588 1,2 o o e |
- .
¥ ¥ ¥ o Il_i 'l: © © U
DNMG-CS REF. I s a4  2EEECCSEEE
lathes
DNMG 110404-CS 11,60 4,76 9,52 0,4 . i
DNMG 110408-CS 11,60 4,76 9,52 08 . s
DNMG 150604-CS 1550 6,35 12,70 0,4 . r. -
DNMG 150608-CS 1550 6,35 12,70 08 . R
fk—‘\/,_/ \ -
S/ @ Ceramic
1 tools
- .
X ¥ ¥ o0 N9 2 0 Parting &
DNMX REF. 1 s d r c &% g o :-:’ g g’ 2 grooving
DNMX 150604R-22 6,57 2,38 635 04 . . i
DNMX 150608R-22 820 3,18 7,93 04 . . . s
L 1
s O] T Threading
—_— \ |
.
d |
588 E !: §Sgg¢e m
ECMT REF. s d r c8§gggggge
ECMT 060204 657 238 635 04 . i
ECMT 080304 820 318 7,93 04 . VL s
ECMT 120404 12,40 4,00 12,00 04 o . r—, f
ECMT 120408 12,40 400 12,00 0,8 o o . T :
ECMT 120412 12,40 4,00 12,00 1,2 o . \(D( !
2=\
L a |
Brazed
tools
¥ ¥ ¥ o 0 h © O 10
EPMT REF. [ s d r Z28§FgEEE8Se
EPMT 080302-30 828 3,00 800 02 °
EPMT 080304-30 828 300 800 04 . .
EPMT 080308-30 828 3,00 800 08 . r m
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o 0N O O 1
EPMW REF. I s d r cR§ggoogsgse .
EPMW 040204 4,92 238 4,76 04 . .
EPMW 080304 828 3,00 800 04 o Boring
EPMW 080308 8,28 3,00 800 0,8 o r heads
\‘ " .
Arbors
adaptors




Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Arbors &
adaptors

XXEZ8oC8385¢
REF. ! d r ERFEEEEEES
EPMX 040204 4,92 238 476 04 . i
s
v f
T
|
o
¥ ¥ ¥ © o T 90 ., L 9
Automatic FRC REF. s d r 5 RS g88g¢g?e
lathes &a a0k iFiFFREN
FRC 1.6 1,60 - 0,15 °
FRC 2.2 2,20 - 0,20 ° . N
FRC 3.0 3,00 - 0,20 .
FRC 4.0 4,00 - 0,20 ° .
FRC 5.0 5,00 - 0,30 . . i T—
Ceramic FRC 6.0 6,00 - 0,30 ° . S
o=
- - r
Parting & ¥ ¥ ¥ 0o 0o o 0 o o o
FRCR 3.0 3,00 - 1,50 ° .
FRCR 4.0 4,00 - 2,00 ° .
FRCR 5.0 5,00 - 2,50 . .
< FRCR 6.0 6,00 - 3,00 ° °
Threading h 'R
AT ——
s §(JEH
\
—r
m 5%E¥8cc888¢8
= B n o M - ™ N 0 0 g
GXGP-AL REF. s c8§gggggsgse
GXGP-253.0-AL 31,00 6,00 . o
GXGP-254.0-AL 31,00 8,00 ° o E
* :
s (GHHO)
¥ ¥ ¥ © o T 0 o =
w nmovITn 8 8 5 5 o
HPR REF. s d c§FFEEERER
HPR 10 2,40 10,00 .
HPR 12 2,50 12,00 . _ i
HPR 16 3,00 16,00 . W[\ s
HPR 20 3,00 20,00 . I
() HPR 25 4,00 25,00 . d—_ -
- HPR 32 5,00 32,00 . (‘@
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ © o T 90 o 9=
B 1vwoTmn &8 835 5 o
- INT REF. s d cSFFEEEEER
INT 25 4,5 12,50 . i
INT 32 5,6 16,00 ° s
INT 40 5,6 20,00 . -1
- INT 50 7,9 25,00 .

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

¥ ¥ ¥ 0o o T 0 , o o
INW REF. I s d r c8§ggggggree
INW 25 - 4,5 12,50 - (]
INW 32 - 5,6 16,00 - °
INW 40 - 5,6 20,00 - °
INW 50 - 7,9 25,00 - °
¥ ¥ ¥ o 0 -3
KNUX REF. | s a4 o ZE3EECfEEE
lathes
KNUX 160405L-21 16,00 4,76 952 0,5 . .
KNUX 160405L-32 16,00 4,76 952 0,5 °
KNUX 160405R-21 16,00 4,76 952 0,5 . .
KNUX 160405R-32 16,00 4,76 952 0,5 ° °
KNUX 160410L-21 16,00 4,76 952 1,0 ° °
KNUX 160410L-32 16,00 4,76 9,52 1,0 . . Ceramic
KNUX 160410R-21 16,00 4,76 952 1,0 . . tools
KNUX 160410R-32 16,00 4,76 9,52 1,0 . ° .
¥ ¥ ¥ o 0o T 9 4 4 Parting &
MTK REF. 1 s d r E S g % g g g 8 E grooving
MTK 10 10,00 2,60 - 0,60 .
MTK 12 12,00 3,00 - 1,00 (]
MTK 16 16,00 4,00 - 1,30 °
MTK 20 20,00 5,00 - 1,60 .
MTK 25 2500 6,00 - 2,00 . Threading
ODMT REF. I s d r gZ8§SE88REC
ODMT 040408 4,00 4,76 12,70 0,8 o o |
ODMT 060512 6,00 5,55 16,00 1,2 o o g
|
|
. )
‘\f» \L .
tools
¥ ¥ ¥ © o T 90 | =
oDMW REF. I s d r gZ8§SE88R%2
ODMW 040408 4,00 4,76 12,70 0,8 ° i
ODMW 060512 6,00 5,55 16,00 1,2 . s
‘//ai A m
o
carbide
¥ ¥ ¥ © 3
- i in o Q o
RCGT-AL REF. I s d r g8§gggges 2 .
RCGT 0803MO-AL - 3,18 8,00 - . o
RCGT 1003MO-AL - 3,18 10,00 = . o Boring
heads

Arbors &
adaptors

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts
Plaquettes

Wendeschneidplatten

Turning

Automatic RCMT

lathes

Ceramic .

Parting &

grooving RDHW

Threading

Cartridges

carbide

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) 0

¥ ¥ ¥ o :2 'I: © © v
RCGT-AP REF. s d cRggggggege
a o Uik ik kiR PR
RCGT 0803MO-AP 3,18 8,00 . o
o,
)
\"’/
¥ ¥ ¥ o 2 'l: © © U
REF. s d c8§gEEEEiz
RCMT 0602MO 2,38 6,00 o !
RCMT 0803MO 318 800 . s
RCMT 1003MO 318 10,00 . . —
: RCMT 10T3MO 3,97 10,00 . .
. ) RCMT 1204MO 476 12,00 o e .
RCMT 1606MO-30 635 16,00 o
RCMT 2006MO-30 635 20,00 o
RCMT 2006MO-34 6,35 20,00 . L d
¥ ¥ ¥ 0o o T 0 , L 9
v 1ywosSTm S 835 5 o
REF. 2 g SSIZEREERER
RDHW 1003MO S 10,00 . !
’ ’ [ ) [ ] s
RDHW 12T3MO 3,97 12,00 o o YM—A
RDHW 1604MO 4,76 16,00 o o P
RDHW 2006MO 635 20,00 S (/ ©\
p =
4
_d _
¥ ¥ ¥ 0o o T L L 9=
RDMT 1003MO 3,97 10,00 . |
RDMT 1204MO 476 12,00 . . V7
RDMT 12T3MO 3,97 12,00 (VW) %
- RDMT 1604MO 476 16,00
(L
- i
¥ ¥ ¥ © o T 0 , o 9=
RDMW REF. s d SRR EREEEE:
RDMW 1003MO 3,18 10,00 o _ i
RDMW 12T3MO 3,97 12,00 o o L ] s
RDMW 1204MO 476 12,00 . . e
RDMW 1604MO 476 16,00 . .
- e
¥ ¥ ¥ o8 N Q Q 1
RNMG REF. s d cEggEEEidz
RNMG 090300 318 9,52 o o = |
RNMG 120400 476 12,70 o s .
RNMG 150600 635 15,88 o =4 i
RNMG 190600 635 19,05 o
RNMG 250900 9,52 25,40 o
e

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
¥ ¥ ¥ © o T 0 . o 9
RPMT REF. I s d r c8§ggggsres:
a o VU k= k= k= = N
RPMT 120400-39 - 4,76 12,70 - . .
RPMT 1204MO - 4,76 12,70 - . o o . :
¥ ¥ ¥ © o T 9 o
RPMW REF. 1 s d r 5 n23go888gge Automatic
a A& U k= = ik I = N lathes
RPMW 0802MO - 2,38 8,00 - . . . _ 1
RPMW 1003MO - 318 1000 - . o o Y 17 s
RPMW 1204MO - 4,76 12,00 - . i
RPMW 1204MOT - 4,76 12,00 - . o o °
@ Ceramic
tools
¥ ¥ ¥ © 0o 3 9 o o & Parting &
RPR REF. 1 s d r 5 S g % g g g IS E grooving
RPR 10 - 2,60 10,00 - . *
RPR 12 - 3,00 12,00 - ° _ 1
RPR 16 . 400 1600 - . |
RPR 20 - 500 2000 - . g t
RPR 25 - 6,00 25,00 - . — .
RPR 32 . 700 32,00 - . @ Threading
¥$53358z2z2¢ m
SCGT—AL REF. | s d r sy g gxx2e & 8-
a o Uk i kR kN
SCGT 09T304-AL 9,52 3,97 9,52 0,4 . o i
SCGT 09T308-AL 9,52 3,97 9,52 0,8 . o ‘Qiz s
SCGT 120408-AL 12,70 4,76 12,70 0,8 . o} N 1
Wﬂ
&
A
—
Brazed
tools
¥ ¥ ¥ o 0N Q9 0
SCMT-03 REF. [ s d r g&§gggggge
a a O F ik FIPFPFN
SCMT 09T304-03 9,52 3,97 9,52 0,4 o e o
SCMT 09T308-03 9,52 3,97 9,52 0,8 o e . s
SCMT 120408-03 12,70 4,76 12,70 0,8 ° . i
[——— SCMT 120412-03 12,70 4,76 12,70 1,2 ° o
| “— : 77\ .
[ ———)
Solid
carbide
SCMT-39 F¥%8858z22¢8
REF. ! s d r SR IEEEERER
SCMT 09T304-39 9,52 3,97 9,52 0,4 . o |
SCMT 09T308-39 9,52 3,97 9,52 0,8 o e . %i‘g Boring
SCMT 120404-39 12,70 4,76 12,70 0,4 . - = — heads
SCMT 120408-39 12,70 4,76 12,70 0,8 o e . d_ =
SCMT 120412-39 12,70 4,76 12,70 1,2 . o ™
SCMT 120612-39 12,70 6,35 12,70 1,2 ° o | @ ’
—
r—_. 1. _‘ Arbors &
adaptors
e Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity d




Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) ©n

A48

¥ ¥ ¥ o o T 0 , L
Rer. a SRR R
SCMW 09T308 9,52 397 952 08 . o |
SCMW 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o o o i
SCMW 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 o 5 4
¥ ¥ ¥ o 0o T 0 , . 9
SDMT REF. s d c8§ggooRee
SDMT 127308 1329 3,97 1329 08 .
S NI
)
: : I‘H‘H‘Il\‘\‘\
—
¥ ¥ ¥ o o T 0 , . 9=
SEHT REF. I s d r EEEFEEEEE:
SEHT 1204AF-N 12,70 4,76 12,70 o o i
S
[
d
(.
¥ ¥ ¥ o o T 0 , . 9=
SEHT-AL REF. [ s d r Z8§ggoCRZEE
SEHT 1204AFFN-AL 12,70 3,18 12,70 - . .
¥ ¥ ¥ o o T 0 , . 9=
SEHW REF. I s d r R EEEREE:
SEHW 1204AFENO0T 12,70 4,76 12,70 - .
SEHW 1204AFSN151 12,70 4,76 12,70 - . o o
¥ ¥ ¥ o o T 0 -3
SEKN REF, I s d §§§§§§§§§§
SEKN 1203AFEN-3A 12,70 3,18 12,70 . i
SEKN 1203AFSN-3D 12,70 3,18 12,70 o o0 00 G© L
SEKN 1204AFEN-3A 12,70 4,76 12,70 o i
SEKN 1204AFSN-3D 12,70 4,76 12,70 . o o
SEKN 1504AFEN-4A 1588 4,76 1588 o
SEKN 1504AFSN-4D 15,88 4,76 1588 . o e

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
¥ ¥ ¥ © 0o T 0 9 , x
SEKR REF. 1 s d r g&8§Sggggee
SEKR 1203AFN 12,70 3,18 12,70 - o
SEKR 1203AFTN-94 12,70 3,18 12,70 - o o
¥ ¥ ¥ © 0o T 0 9 , x
SEMT REF. | s a4  2EEE8E588z8
lathes
SEMT 1204AFTN 12,70 4,76 12,70 - o
Ceramic
tools
¥ ¥ ¥ © o T 0 , o 9=
SFAN REF. 1 s d r E § E % g g’ g § E E { Parting &
A\ 7 roovin
SFAN 1203EFL 12,70 3,18 12,70 - o i 9 9
SFAN 1203EFR 12,70 3,18 12,70 B, . d .
i
Threading
¥ ¥ ¥ © o T 0 o 9
SNHX REF, 1 s d r Ce8§SggggE: .
SNHX 1102XX 11,00 2,38 11,00 - o o L= s
X SNHX 1103XX 11,00 2,70 11,00 - o o
| ‘ SNHX 1203XX 12,70 3,18 12,70 - . .
SNHX 12045XX 12,70 4,50 12,70 - o o
- SNHX 1205XX 12,70 5,40 12,70 - o o
i SNHX 1207XX 12,70 7,00 12,70 - o o
SNKN REF. [ s d EEE R EEEEE: _
SNKN 1204ENN 12,70 4,76 12,70 o e —7 .
d n{"ﬁ‘—*\'
if ‘ Brazed
‘ b tools
I .
¥ ¥ ¥ n N O 9O 1
SNMA REF. I s a4 r 28gfoofggs
a a VU kFE ik ik F =
1
SNMA 120404 12,70 4,76 12,70 0,4 o m s
SNMA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o : I
SNIMA 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 o
SNIMA 190612 19,05 6,35 1905 1,2 o d
SNMA 190616 19,05 6,35 1905 1,6 o
Solid
r—/| I carbide
3 ¥ %83 ﬁ !: S8 8¢ .
SNMG-CFM REF. I s d r cR8§gogogsgsge
i Borin
SNMG 120404-CFM 12,70 4,76 12,70 0,4 o s he.;dﬁ’

Arbors &
adaptors

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts
Plaquettes

Wendeschneidplatten

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) ©n

¥ ¥ ¥ 3 'l: © © 1
SNMG-CMR REF. I d r g8§ggg g g g 2
SNMG 120408-CMR 12,70 12,70 0,4 o o o
m:h;,
=
Ra®R|
¥ ¥ ¥ :2 'l: © © 1
SNMG-CR REF. I d r c8§gogggge
SNMG 120412-CR 12,70 12,70 1,2 c
SNMG 150612-CR 15,88 15,88 1,2 5
SNMG 190616-CR 19,05 19,05 1,6 o
-~
¥ ¥ ¥ n N o @ 1
SNMM REF, r 2%38coeBoé
a a R F F PR
SNMM 190612 19,05 6,35 19,05 1.2 °
SNMM 190616 1905 6,35 19,05 1,6 0
SNMM 250724 25,40 7,94 2540 2,4 °
¥ ¥ ¥ o o T 0 L9
SNUN . ERiigidpss
SNUN 120408E 12,70 4,76 12,70 0,8 .
SNUN 120408F 12,70 4,76 12,70 0,8 o
SNUN 120412E 12,70 4,76 12,70 1.2
—i
¥ ¥ ¥ o o T 0 9L 9
SOMT REF. | d r Z28§SE8CREC
SOMT 12M612SN-B 12,70 1270 1,2 e . i
SOMT 15M612SN-B 15,88 1588 1,2 e =
|
¥ ¥ ¥ © 0o T 0 9 |, x
SPKN REF. 1 d r R EEFEEEEE:
SPKN 1203EDER-3A 12,70 12,70 - .
SPKN 1203EDSR-3C 12,70 12,70 c o C
SPKN 1203EDTR 12,70 12,70 .
SPKN 1504EDSR-2F 15,88 15,88 .

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

¥ ¥ ¥ © o T 0 9 |, x
min o ® N 8 N3 o
SPKR REF. I s d r ca§gsgggggsee
SPKR 1203EDR 12,70 3,18 12,70 - .
SPKR 1203EDSR 12,70 3,18 12,70 - . - s
o -
| .
¥ ¥ ¥ o 0N QS Qg 0 )
SPMR-33 REF \ s+ a4 . BEZECIEEEE
arnes
SPMR 090304-33 9,52 3,18 9,52 0,4 .
SPMR 090308-33 9,52 3,18 952 08 o N7 s
SPMR 120304-33 12,70 3,18 12,70 0,4 .
SPMR 120308-33 12,70 3,18 12,70 0,8 . . d i
' V Ceramic
i L tools
— =
- “7I-—| .
Parting &
¥ ¥ ¥ n N 1D © 1 g
SPMT REF, | s 4 r 28g8oogUE grooving
a o U kR ik R FRFE®R
SPMT 060304 635 318 635 04 . ; .
SPMT 070308 794 318 794 08 . ; -
SPMT 090308 952 3,18 9,52 0,8 . b 7 "
SPMT 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 . i amm
“F @ Threading
=
1
SPMW REF. I s d r SRR EEEEE
SPMW 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o e ° ° i .
=
i
“~E
N i
(O J
T —
L .
Brazed
tools
5¥%238858z22¢8
SPUN REF. 1 s d r g o¥EEELRE .
SPUN 090304E 9,52 3,18 952 04 o o ‘
SPUN 090308E 9,52 3,18 952 0,8 . . T
SPUN 090308F 9,52 3,18 952 08 o —
SPUN 120304E 12,70 3,18 12,70 0,4 . .
SPUN 120308E 12,70 3,08 12,70 0,8 . .
SPUN 120308F 12,70 3,18 12,70 08 e
SPUN 120312E 12,70 3,18 12,70 1,2 . o o
SPUN 120408E 12,70 4,76 12,70 0,8 o
SPUN 150408E 1588 4,76 1588 0,8 o Solid
SPUN 150412E 1588 4,76 1588 1,2 ) carbide
SPUN 190412E 19,05 4,76 19,05 1,2 o
¥ ¥ ¥ 0o o T 0 , 9=
nw n o T m 8 o =)
TCGT-AL REF. | s d r gcaFgEgEge E § ] .
TCGT 110202-AL 11,00 2,38 635 02 e o ; .
TCGT 110204-AL 11,00 2,38 635 04 o o NE s Boring
TCGT 16T302-AL 16,50 3,97 9,52 02 e o —
TCGT 16T304-AL 16,50 3,97 952 04 e s A
TCGT 16T308-AL 16,50 3,97 952 08 e o /o

Arbors
adaptors

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity

>
o
Q
o
(7]



Inserts
Plaquettes

Wendeschneidplatten

Arbors &
adaptors

TCMT-03 rggccliés
= REF. ! s d r T T EEEREEER
TCMT 090204-03 9,62 2,38 555 0,4 o . ‘
TCMT 110204-03 11,00 2,38 6,35 04 o C 5 ¢ !
TCMT 16T304-03 16,50 3,97 9,52 0,4 o e c c ;
A\ TCMT 16T308-03 16,50 397 9,52 0,8 o o . .
Sx_\ TCMT 220408-03 22,00 4,76 12,70 0,8 0
, \ TCMT 220412-03 22,00 4,76 12,70 1,2 o
éﬁ‘
¥ ¥ ¥ © o o
TCMT-39 RER . s a4 . BEEE85Bzz
TCMT 16T308-39 16,50 3,97 9,52 0,8 o o i
- TCMT 161312-39 16,50 397 952 12 . BT s
o
cerami /Q\
eramic
tools /_____.
-
Parting & ¥ ¥ ¥ 0o o = 0 =
TCMW REF, I s d r £2$§2§§§§3
a A U = k= F = = N
- TCMW 110204 1100 238 635 04 o e B i
TCMW 161304 1650 397 952 0,4 . o G 77 s
TCMW 16T308 16,50 397 952 0,8 o o o i
Threading
TEKN REF. I s d r g8§TEOCRES
o & VU =k  F = N
- TEKN 1603PETR 16,50 3,18 952 - o e g i
TEKN 2204PETR 22,00 4,76 12,70 - o o o N/ s~
¥ ¥ ¥ o 2 'l: © © u N
- TNMA REF. I s 4 r 2%885388¢g°S
¥ a & Uk = ik = i N
TNMA 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 o ,
TNMA 160408 1650 4,76 952 0,8 o B
TNMA 160412 16,50 4,76 9,52 172 o 7/ -
TNMA 220408 22,00 4,76 12,70 0,8 o a
TNMA 220412 22,00 4,76 12,70 1,72 5 d— A
TNMA 220416 22,00 4,76 12,70 1,6 o \
y N
4
r ‘ |
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o O N © © 1
- n In o M - - N M™®m M g
- TNMG-CF REF. I s d r ca§ggggggese
TNMG 160404-CF 16,50 4,76 9,52 0,4 . . *
s
I
/’A‘\
Pl

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

TNMG-CFC

K15K
P25K
P40K
Z10R

TNMG 160404-CFC

Turning

TNMG-CFM

K15K
P25K
P40K
CK30
Z10R

TNMG 160404-CFM
TNMG 220404-CFM

Avutomatic
lathes

Ceramic

=

o

=
IIIIIII‘!“‘l|IIIIII““‘l|IIIIII““‘||IIIIII

TNMG-CM

K15K
P25K
P40K
CK30
Z10R

TNMG 160408-CM

Parting &
grooving

Threading

TNMG-CMC

K15K
P25K
P40K
CK30
Z10R

TNMG 160408-CMC

Cartridges

Brazed

K15K
P25K
P40K
CK30

TNMG-CMF

Z10R

TNMG 160408-CMF
TNMG 220408-CMF

-
o
ok
0

C30

TNMG-CMR

K15K
® P25K
P40K

CK30
Z10R

TNMG 160408-CMR
TNMG 160412-CMR
TNMG 220408-CMR
TNMG 220412-CMR

o
e o o o T

ke

Arbors &
adaptors

e Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity




Inserts

Arbors &
adaptors

KIMU
Wendeschneidplatten
¥ ¥ ¥ o O N QS Q 0
TNMG 160404-CS 16,50 4,76 9,52 0,4 .
TNMG 160408-CS 16,50 4,76 9,52 0,8 .
. 4o\
¥ ¥ ¥ o lt_'l = © © 1 &
TNMX REF. 1 s d r cR§ggogggsge
lathes
TNMX 160404 R 16,50 4,76 9,52 0,4 3 i
TNMX 160408 R 16,50 4,76 9,52 0,8 ° s
TNMX 160404 L 16,50 4,76 9,52 0,4 3 -
TNMX 160408 L 16,50 4,76 9,52 0,8 3
Ceramic
tools
- |
Parting & ¥ ¥ ¥ 0o 0o o 0 4 o o
TPKN REF. I s d r C8§SEE8EEC
TPKN 1103PPSN-1C 11,00 3,18 6,35 - o ) i
TPKN 1603PDER-1A 16,50 3,18 9,52 - o 7 s
TPKN 1603PDSR-1C 16,50 3,18 9,52 - . . ° i
‘X TPKN 2204PDER-1A 22,00 4,76 12,70 - o
Threading B TPKN 2204PDSR-1F 22,00 4,76 12,70 - . o .
y \
- [ \
¥ ¥ ¥ o o T 0 , . 9=
mTPKR REF. [ s d r cRggg8oRE:
a a Uik i ik F FN
- TPKR 1603PPSR 16,50 3,18 9,52 o o
/\
y 7 = -
- | "
¥ ¥ ¥ o 0N Q2 B
TPMN REF. [ s d r cR§ggggggee
O F FF F i I N
TPMN 160308 16,50 3,18 9,52 0,8 . ]
- di/’“‘
i |
o
r— . 1 a
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o 0 h o O B x
- TPMR-33 REF. I s d r cga§gggegggge
TPMR 090204-33 9,62 2,38 555 0,4 . i
TPMR 110304-33 11,00 3,18 6,35 0,4 o o — &
TPMR 110308-33 11,00 3,18 6,35 0,8 . . =i
TPMR 160304-33 16,50 3,18 9,52 0,4 ° ° .
- TPMR 160308-33 16,50 3,18 9,52 0,8 . o . d—

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

¥ ¥ ¥ © 0o © 10 _, |
B v o o5 835 o o
TPUN REF. I s d r ce§gggogRE:
TPUN 110204E 11,00 2,38 635 04 . .
TPUN 110204F 11,00 2,38 6,35 04 o
TPUN 110208E 11,00 238 635 08 . .
TPUN 110304E 11,00 3,98 6,35 04 . .
TPUN 110308E 11,00 3,18 635 08 . .
TPUN 110308F 11,00 3,18 635 08 o
TPUN 160304E 16,50 3,18 9,52 0,4 . o e .
TPUN 160304F 16,50 3,18 9,52 04 o
TPUN 160308T 16,50 3,18 9,52 0,8 . .
TPUN 160308E 16,50 3,18 9,52 0,8 . )
y TPUN 160308F 16,50 3,18 9,52 0,8 .
TPUN 160312E 16,50 3,18 952 1,2 . o
TPUN 160312F 16,50 3,18 9,52 1,2 o A ]
e TPUN 220408E 22,00 4,76 12,70 0,8 . . ';“;hm*’"c
TPUN 220408F 22,00 4,76 12,70 0,8 . athes
TPUN 220412E 22,00 4,76 12,70 1,2 . .
TPUN 220412F 22,00 4,76 12,70 1,2 . .
Ceramic
tools
¥ ¥ ¥ 0o 0o o 0 L oo Parting &
TPUX REF. I s d r EEE R EEEEE: grooving
TPUX 110304L 11,00 3,18 6,35 0,4 ) .
TPUX 110304R 11,00 3,18 6,35 0,4 ) .
TPUX 160304L 16,50 3,18 9,52 0,4 ) .

/A TPUX 160304R 16,50 3,18 9,52 0,4 o e .

TPUX 160308L 16,50 3,18 9,52 0,8 o e . ;

4 / / / / Th
_\\ TPUX 160308R 16,50 3,18 9,52 0,8 ) .
- TPUX 220408L 22,00 4,76 12,70 0,8 o

TPUX 220408R 22,00 4,76 12,70 0,8 o o .
¥ ¥ ¥ nw N oS o 1
VBMT REF I s d s geS8558388 m
° ¥ o a Uik kFFPFPFEN
VBMT 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 .
VBMT 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 .
=7\ i Cartridges
2 Qy’v
Brazed
tools
¥ ¥ ¥ ©o O N © © 1
n n o M = = N 0 0 g
VCGT-AL REF. I s d r ga§goggggde
VCGT 160404-AL 16,50 4,76 952 0,4 e o
VCGT 160408-AL 16,50 4,76 952 08 e o
VCGT 160412-AL 16,50 4,76 952 12 e o
VCGT 220530-AL 22,10 556 12,70 3,0 e o
v ‘y
f 3
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ ©o O N © © 1
- N n o M = = N 0 0 g
VCGT-AP REF. I s d r gaggoggggee .
VCGT 160404-AP 16,50 4,76 952 04 e o
VCGT 160408-AP 16,50 4,76 952 08 e o Boring
VCGT 160412-AP 16,50 4,76 952 12 e o
VCGT 220530-AP 22,10 556 12,70 30 e o

Arbors
adaptors

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity

=
o
Q
o
(7]



Inserts

KIMU
Wendeschneidplatten
¥ ¥ ¥ o 0N QS Q1
VCMT-03 REF. I s d r cR§goggegse
VCMT 110304-03 11,00 3,18 6,35 04 °
VCMT 130304-03 13,00 3,18 8,00 0,4 °
VCMT 160404-03 16,50 4,76 9,52 04 ° °
VCMT 160408-03 16,50 4,76 9,52 0,8 ° °
'
¥ ¥ ¥ o0 NS o 10
VNGP REF. I s d r cR§goggegse
lathes
VNGP 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 °
- VNGP 160408 16,50 4,76 952 08 .
Ceramic
tools
Parting & ¥ ¥ ¥ o0 N 9 Q0
VNMG REF. I s d r ge§gggggee
VNMG 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 o
VNMG 220408 22,00 4,76 12,70 0,8 (]
Threading /‘/f’
<
¥ ¥ ¥ o "Q 'l: © © 1
mVNMG-CMC REF. I s d r 2R§ggoggegse
VNMG 160408-CMC 16,50 4,76 9,52 04 °
VNMG 160408-CMC 16,50 4,76 9,52 0,8 °
¥ ¥ ¥ = 3
WCMX REF. | s 4 r =E3S8088FZE
& A Uk i i - =
WCMX 030208 3,46 2,38 5,56 0,8 ° °
WCMX 040208 3,99 2,38 6,35 0,8 . o
WCMX 050308 5,07 3,18 7,94 0,8 o o
\ WCMX 06T308 6,14 3,97 9,52 0,8 ° o
' 4 WCMX 080408 8,14 4,76 12,70 0,8 o .
- \ WCMX 080412 8,14 4,76 12,70 1,2 ° .
Solid
carbide
Arbors &
adaptors
h o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity



Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
¥ ¥ ¥ o0 N QS g 1
WNMA REF. | s d r cR§gogggse
WNMA 080408 8,14 4,76 12,70 0,8 o *
WNMA 080412 8,14 4,76 12,70 1,2 o B s
b
y
) Turning
r LA
¥ ¥ ¥ © 1’ 'l: © © v
WNMG-CF REF. | s a4 o ZEEECcEEEEZ
lathes
WNMG 080404-CF 8,14 4,76 12,70 0,4 . .
!
S
A
2,
\j]‘, !\. Ceramic
lﬂ._v-/ f tools
¥ ¥ ¥ o0 N o o 0 g Parting &
WNMG-CFM REF. I s d r g8§EgCoC8EE grooving
WNMG 080404-CFM 8,14 4,76 12,70 0,4 . '
\‘w d A
E’Z\i\/”a} 5@%\ Threading
B P O @)
L o = ('»é:-) \i\\
]
" “l; .
5588 :2 !: §ggse m
WNMG-CM REF. I s d r c8§gggggge
WNMG 080408-CM 8,14 4,76 12,70 0,8 . . ; .
Z s
I
a d— %g\ Cartridges
AN /g a;
s £
r— _JJ
tools
¥ ¥ ¥ v N O © 1
WNMG-CMC  rer. I s a4 r ©2o83fooldgd
WNMG 080408-CMC 8,14 4,76 12,70 0,8 . '
@ 2 s
i
d— &
f vg
Jatoieaval
r L
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ o0 h oo O x
WNMG-CMF REF. I s d r c8§ggggggge .
WNMG 080408-CMF 8,14 4,76 12,70 0,8 . . |
s |
{ heads

d R
~
Sz

O§% O%OQ\

S )

(6]
[ L7
P

Arbors &
adaptors

e Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity




Inserts

K'MU
Wendeschneidplatten
¥ ¥ ¥ o 0 'l: o © 1
WNMG-CMR REF. I s d r 2oR§gogogoe
¥ o & O kF i i i i N ]
WNMG 060404-CMR 6,45 4,76 9,52 0,4 B Z v s
WNMG 060408-CMR 6,45 4,76 9,52 0,8 .
WNMG 080408-CMR 8,14 4,76 12,70 0,8 o o d )
WNMG 080412-CMR 8,14 4,76 12,70 1,2 . //\\\
B8
4 _— |
r [ B
“VJV’
¥ ¥ ¥ o 'lf_i 'l: © © u N
- WNMG-CS Rer \ s 4 . GE3335oBEBE |
WNMG 060404-CS 6,45 4,76 9,52 0,4 . s
f WNMG 060408-CS 6,45 4,76 9,52 0,8 . !
lathes WNMG 080404-CS 8,14 4,76 12,70 0,4 .
» WNMG 080408-CS 8,14 4,76 12,70 0,8 o
s WNMG 080412-CS 8,14 4,76 12,70 1,2 .
r
! g
tools ¥ ¥ © 0o T - o
WPR REF. I s d r R EETEEEEE:
1
WPR 10 - 2,50 10 - o o J B R s
WPR 12 . 2,50 12 - . o o i
WPR 16 - 3,00 16 - . . . d—o
Parting & WPR 20 . 3,00 20 . . e .
grooving WPR 25 = 4,00 25 = ° ° L
WPR 32 . 5,00 32 - . o o
- ¥ ¥ ¥ 0o 0o T 0 , o &
XDKW REF. I s d r ckgsgodgge
Threading ¥ & o Uik ik ik FFN 1!
XDKW 090430 9,00 397 900 08 . | = | q
XDKW 120530 12,50 556 12,50 0,8 3
d— ‘L/'/:—‘r\ij\\
@
o
r /L | o
Diameter n 4
- XPMT REF. Metric Inch s 2 §
XPMT095 9,50 3/8 2,4 o o
Cartridges XPMT098 9,80 - 2,4 o o
XPMT099 9,92 25/64 2,4 o o
XPMT100 10,00 - 2,4 o o
XPMT102 10,20 - 2,4 o o
XPMT103 10,32 13/32 2,4 o o
XPMT105 10,50 - 2,4 o o
XPMT107 10,72 27/64 2,4 o o
tools XPMT108 10,80 - 2,4 o o
XPMT110 11,00 - 2,4 o o
XPMT111 11,11 7/16 2,4 o o
XPMT115 11,50 29/64 2,4 o o
XPMT119 11,91 15/32 2,4 o o
XPMT120 12,00 - 2,4 o o
XPMT123 12,30 31/64 2,4 o o
XPMT125 12,50 - 2,4 o o
XPMT127 12,70 1/2 2,4 o o
XPMT130 13,00 - 3,2 o o
XPMT131 13,10 33/64 3,2 o o
XPMT135 13,50 17/32 3,2 o o
lid XPMT138 13,89 35/64 3,2 o o
sob"d XPMT140 14,00 - 3.2 o o
CanICe XPMT142 14,29 9/16 3,2 o o
XPMT145 14,50 - 3,2 o o
XPMT146 14,68 37/64 3,2 o o
XPMT150 15,00 - 3,2 o o
XPMT155 15,50 39/64 3,2 o o
XPMT158 15,88 5/8 3,2 o o
XPMT160 16,00 - 3,2 o o
XPMT162 16,27 41/64 3,2 o o
XPMT165 16,50 - 3,2 o o
XPMT166 16,67 21/32 3,2 o o
XPMT170 17,00 - 3,2 o o
XPMT174 17,46 1/16 3,2 o o
Arbors & XPMT175 17,50 - 3,2 ° o
adaptors
h e Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity



Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
b4 ¥ in -l
ER-60° REF. | d p c & ¢ 8§
11ER-A60 11,00 6,35 60° o
16ER-A60 16,00 9,52 60° o
16ER-AG60 16,00 9,52 60° . o}
16ER-G60 16,00 9,52 60° . o
22ER-N60 22,00 12,70 60° ]
27ER-S60 27,00 15,87 60° o
: 4
b4 b4 in -
EL-60° REF. 1 d P 2 & € g Automatic
X o - -
lathes
11EL-A60 11,00 6,35 60° 0o
16EL-A60 16,00 9,52 60° s
16EL-AG60 16,00 9,52 60° 0
16EL-G60 16,00 9,52 60° o
22EL-N60 22,00 12,70 60° 0o
27EL-S60 27,00 1587  60° o Ceramic
%_ tools
] ¥ 0 o Parting &
ER-55° REF. | d p c 8 g’ Q grooving
11ER-A55 11,00 6,35 55° o
16ER-A55 16,00 9,52 55° o
16ER-AG55 16,00 9,52  55° ° o
16ER-G55 16,00 9,52 55° o
22ER-N55 22,00 12,70 55° o .
27ER-S55 27,00 1587  55° o Threading
EL-55° REF. I d p 2 & ¢ §
11EL-A55 11,00 6,35 55° o
16EL-A55 16,00 9,52 55° o
16EL-AG55 16,00 9,52 55° o
16EL-G55 16,00 9,52 55° o .
22EL-N55 22,00 12,70 55° o
27EL-S55 27,00 15,87 55° ¢} .
tools
! ~ n -
ER-60° TD REF. I d p s & ¢ B
16ER-A60 TD 16,00 9,52 60° 0o
16ER-AG60 TD 16,00 9,52 60° . o
16ER-G60 TD 16,00 9,52 60° s m
o
NN .
Solid
carbide
3 ~ -] -
ER-55° TD REF. I d p s & ¢ B .
16ER-A55 TD 16,00 9,52 55° s
16ER-AG55 TD 16,00 9,52 55° . o Boring
16ER-G55 TD 16,00 9,52 55° o heads
o
- /‘ﬂ

Arbors &
adaptors

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts
Plaquettes

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Wendeschneidplatten

- x 1 -

v 0 (3] o
REF. | d P = o E &
06NR-A60 6,00 3,96  60° o
08NR-A60 8,00 4,76  60° o
T11NR-A60 11,00 6,35 60° . o
16NR-A60 16,00 9,52 60° o
16NR-AG60 16,00 9,52 60° . o
16NR-G60 16,00 9,52 60° o
22NR-N60 22,00 12,70  60° . o
27NR-S60 27,00 1587  60° o

x x 1 -

1 I 3] °
REF. I d P = N E 8
O06NL-A60 6,00 3,96  60° o
08NL-A60 8,00 4,76  60° o
11NL-A60 11,00 6,35 60° o
16NL-A60 16,00 9,52 60° o
16NL-AG60 16,00 9,52 60° o
16NL-G60 16,00 9,52 60° o
22NL-N60 22,00 12,70 60° o
27NL-S60 27,00 1587  60° o

X x Cs) -

0 I o °
REF. | d p S o E &
06NR-A55 6,00 3,96  55° o
08NR-A55 8,00 4,76  55° o
11NR-A55 11,00 6,35 55° o
16NR-A55 16,00 9,52 55° o
16NR-AG55 16,00 9,52 55° . o
16NR-G55 16,00 9,52 55° .
22NR-N55 22,00 12,70 55° o
27NR-S55 27,00 15,87  55° o

=3 X 2 -

0 in 2] =)
REF. | d P S N E S
06NL-A55 6,00 3,96  55°
08NL-A55 8,00 4,76  55°
11NL-A55 11,00 6,35 55° o
16NL-A55 16,00 9,52 55° o
16NL-AG55 16,00 9,52 55° o
16NL-G55 16,00 9,52 55° o
22NL-N55 22,00 12,70 55° o
27NL-S55 27,00 1587  55°

X ¥ - -
REF. I d P c & ¢ R
16NR-A60 TD 16,00 9,52 60° o
16NR-AG60 TD 16,00 9,52 60° . o
16NR-G60 TD 16,00 9,52 60° o

X X g -
REF. I d p c & g B
16NR-A55 TD 16,00 9,52 55° o
16NR-AG55 TD 16,00 9,52 55° . o
16NR-G55 TD 16,00 9,52 55° o

Arbors &
adaptors

(7, - -
(-] o
o 0 n

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

X X 1 -l
- 0 0 N °
ER-ISO REF. | d p c & & B
11ER-0301SO 11,00 635 0,30 o
11ER-0401SO 11,00 635 0,40 o
11ER-045ISO 11,00 635 0,45 o
11ER-0501S0 11,00 635 0,50 o
11ER-0601SO 11,00 6,35 0,60 o
11ER-0701SO 11,00 635 0,70 o
11ER-0751SO 11,00 635 0,75 5
11ER-080ISO 11,00 635 0,80 o
11ER-1001SO 11,00 635 1,00 o
11ER-1251SO 11,00 635 1,25 o
11ER-1501SO 11,00 635 1,50 o
11ER-1751S0 11,00 635 1,75 ®
16ER-0751SO 1600 9,52 0,75 o _
16ER-100ISO 1600 9,52 1,00 o )
16ER-1251SO 16,00 9,52 1,25 o
16ER-1501S0 1600 9,52 1,50 o d— 4l
16ER-1751SO 16,00 9,52 1,75 e ¥
16ER-2001SO 1600 9,52 2,00 o A O ,
16ER-2501SO 16,00 9,52 2,50 o /\ 2
16ER-3001SO 16,00 9,52 3,00 o p—/ i
22ER-3501SO 22,00 12,70 3,50 5
22ER-4001SO 22,00 12,70 4,00 o
22ER-4501SO 22,00 12,70 4,50 o
22ER-5001SO 22,00 12,70 5,00 ©
27ER-5001SO 27,00 1587 5,00 o
27ER-5501SO 27,00 1587 5,50 c
27ER-6001SO 27,00 1587 6,00 o
27ER-8001SO 27,00 1587 8,00 ®
X ¥ 10 -
- ) 1 N °
EL-ISO REF. 1 d p c & ¢ B8
16EL-1001SO 1600 9,52 1,00 o P
16EL-1251SO 16,00 9,52 1,25 o AN
16EL-1501SO 1600 9,52 1,50 o
16EL-1751SO 1600 9,52 1,75 o
16EL-2001SO 16,00 9,52 2,00 o
16EL-2501SO 1600 9,52 2,50 o
16EL-3001SO 16,00 9,52 3,00 o
22EL-4001SO 22,00 12,70 4,00 ® .
x X ] -
ER-1SO TD REF. I d p 2 & & B
= -
16ER-1001SO TD 16,50 9,52 1,00 o -
16ER-125ISO TD 1650 9,52 1,25 5 T
16ER-1501SO TD 1650 9,52 1.50 ° B
< 16ER-1751SO TD 16,50 9,52 1,75 o i
16ER-2001SO TD 16,50 9,52 2,00 o -\
16ER-2501SO TD 16,50 9,52 2,50 5 1 O ,
< st 16ER-3001SO TD 16,50 9,52 3,00 o f(\\ )
g b/ :
X X 1 -
EL-1SO TD REF. I d p c & & B
- -
16EL-1001SO TD 16,50 9,52 1,00 o -
16EL-125ISO TD 16,50 9,52 1,25 o v
16EL-1501SO TD 16,50 9,52 1,50 o
> 16EL-1751SO TD 1650 9,52 1,75 o i
16EL-200ISO TD 16,50 9,52 2,00 ° ¥
J 16EL-2501SO TD 16,50 9,52 2,50 o A O ,
Pardis 16EL-3001SO TD 1650 952  3.00 o J @ N

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity

Inserts
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Wendeschneidplatten

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

=
o
o

Parting &
grooving
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Cartridges
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-
o
ok
7

Arbors &
adaptors



Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

KiMu

Arbors &
adaptors

5 ¥ 8§ 2
REF. | d p S N ":’ &
06NR-0501SO 6,00 3,96 0,50 o
06NR-075ISO 6,00 3,96 0,75 o
06NR-1001SO 6,00 3,96 1,00 o
06NR-125ISO 6,00 3,96 1,25 o
08NR-0501SO 8,00 4,76 0,50 o
08NR-075ISO 8,00 4,76 0,75 o
; 08NR-100ISO 8,00 4,76 1,00 o
08NR-125ISO 8,00 4,76 1,25 o
08NR-1501SO 8,00 4,76 1,50 o
08NR-175ISO 8,00 4,76 1,75 o
11NR-0351SO 11,00 6,35 035 o
11NR-0401SO 11,00 6,35 0,40 o
] 11NR-0451SO 11,00 6,35 045 o
A‘;L‘:h'“;"‘ 11NR-0501SO 11,00 635 0,50 ®
11NR-0601SO 11,00 6,35 0,60 o
11NR-0701SO 11,00 6,35 0,70 o
11NR-0751SO 11,00 6,35 075 o
11NR-080ISO 11,00 6,35 0,80 o
11NR-1001SO 11,00 6,35 1,00 o
Ceramic 11NR-1251SO 11,00 6,35 1,25 o
tools 11NR-1501SO 11,00 6,35 1,50 o P
11NR-1751SO 11,00 6,35 1,75 o
11NR-2001SO 11,00 6,35 2,00 o
11NR-2501SO 11,00 6,35 2,50 o
16NR-0751SO 1600 9,52 0,75 o
16NR-1001SO 16,00 9,52 1,00 o
Parting & 16NR-1251SO 1600 9,52 1,25 o
grooving 16NR-1501SO 16,00 9,52 1,50 o
16NR-1751SO 1600 952 1,75 o
16NR-2001SO 16,00 9,52 2,00 o
16NR-2501SO 16,00 9,52 2,50 o
16NR-3001SO 16,00 9,52 3,00 o
22NR-3501SO 22,00 12,70 3,50 o
Threading 22NR-4001SO 22,00 12,70 4,00 o
22NR-4501SO 22,00 12,70 4,50 o
22NR-5001SO 22,00 12,70 5,00 o
27NR-5001SO 27,00 1587 5,00 o
27NR-5501SO 27,00 1587 5,50 o
27NR-6001SO 27,00 15,87 6,00 o
m 27NR-800ISO 27,00 15,87 8,00 o
4 4 g -
NL-ISO REF. [ d p s & ¢ B
06NL-0501SO 6,00 3,96 0,50
06NL-0751SO 6,00 3,96 0,75
06NL-1001SO 6,00 3,96 1,00
. 06NL-1251SO 6,00 3,96 1,25
08NL-0501SO 8,00 4,76 0,50
08NL-0751SO 8,00 4,76 0,75
- 08NL-100ISO 8,00 4,76 1,00 -
08NL-125ISO 8,00 4,76 1,25 7 %75
08NL-1501SO 800 476 1,50 M
08NL-175ISO 8,00 4,76 1,75 o
oo le 11NL-100ISO 11,00 635 1,00 ° ¥
11NL-1501SO 11,00 6,35 1,50 o 1 O ,
16NL-100ISO 16,00 9,52 1,00 o AT
16NL-125ISO 16,00 9,52 1,25 o  —
- 16NL-1501SO 1600 9,52 1,50 o P
16NL-1751SO 1600 9,52 1,75 o
16NL-200ISO 16,00 9,52 2,00 o
16NL-2501SO 16,00 9,52 2,50 o
16NL-300ISO 1600 9,52 3,00 o
- 22NL-4001SO 22,00 12,70 4,00 o
Solid
X X 1 -
- NR-I1SO TD REF. I d P c & & B8
= -
16NR-100I1SO TD 16,50 9,52 1,00 .
16NR-1251SO TD 16,50 9,52 1,25 .
16NR-1501SO TD 16,50 9,52 1,50 .
» 16NR-1751SO TD 16,50 9,52 1,75 o
16NR-2001SO TD 16,50 9,52 2,00 .
i 16NR-2501SO TD 16,50 9,52 2,50 .
NG 16NR-3001SO TD 16,50 9,52 3,00 .

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity
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Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

X ~ &’ -
ER-UN REF. I d P < & g =8
16ER-11UN 16,00 9,52 11,0 o -
% v
16ER-14UN 1600 9,52 14,0 ° %
16ER-18UN 16,00 9,52 18,0 o .
i N
I/(\/( ‘
p— I
b4 ~ 0 -l
NR-UN REF. 1 d P E E g § Automatic
lathes
16NR-20UN 16,00 9,52 20,0 o P
16NR-24UN 16,00 9,52 24,0 o W A .
i N
f O \ Ceramic
' N 2 /(\\ ) tools
| - | .
] ¥ n o Parting &
n n N =) s
ER-W REF. | d p S o 2 8 grooving
11ER-14W 11,00 635 14,0 o
11ER-16W 11,00 635 16,0 o
11ER-18W 11,00 635 18,0 o
11ER-19W 11,00 635 19,0 o
11ER-22W 11,00 635 22,0 o Threading
11ER-24W 11,00 6,35 24,0 o
11ER-26W 11,00 635 26,0 o
11ER-28W 11,00 635 28,0 o
11ER-40W 11,00 6,35 40,0 o
11ER-50W 11,00 635 50,0 o
11ER-56W 11,00 635 56,0 o
16ER-8W 16,00 9,52 8,0 ®
16ER-9W 16,00 9,52 9,0 o —
16ER-10W 1600 9,52 10,0 s w2 A
16ER-11W 1600 9,52 11,0 o
16ER-12W 1600 9,52 12,0 ° d— 0
4 16ER-14W 1600 952 140 o )\
. @ A 16ER-16W 1600 952 16,0 o ACH :
i 16ER-18W 1600 9,52 180 o (T Cartridges
16ER-19W 1600 9,52 19,0 s p—/ :
16ER-20W 1600 9,52 20,0 o
16ER-22W 1600 9,52 22,0 o
16ER-24W 16,00 9,52 24,0 o
16ER-26W 1600 9,52 26,0 o
16ER-28W 1600 9,52 28,0 o Brazed
22ER-4W 22,00 12,70 4,0 o tools
22ER-4.5W 22,00 12,70 4,5 o
22ER-5W 22,00 12,70 5,0 °
22ER-6W 22,00 12,70 6,0 o
22ER-7W 22,00 12,70 7.0 o
22ER-8W 22,00 12,70 8,0 e
27ER-AW 27,00 15,87 4,0 o
27ER-4.5W 27,00 15,87 4,5 o
Solid
carbide
X 3 g -
EL-W REF. I d p c & & &g .
16EL-11W 16,00 9,52 11,0 o
16EL-14W 16,00 9,52 14,0 o Boring
16EL-20W 16,00 9,52 20,0 o heads
N
A~ s219

Arbors &
adaptors

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts
Plaquettes

Turning

Automatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Wendeschneidplatten ' “
5 ¥ & 2
REF. I d P S N .‘:’ &
16ER-11W TD 16,50 9,52 11,0 o .
16ER-14W TD 16,50 9,52 14,0 o v/
16ER-16W TD 16,50 9,52 16,0 o
d— 4
/(\ ‘&4’51
3 [ A pir, |
5 ¥ & 2
REF. | d p 9 N E &
06NR-18W 6,00 3,9 18,0 o
06NR-19W 600 39 19,0 o
06NR-20W 6,00 39 200 o
06NR-22W 6,00 3,96 22,0 o
06NR-26W 600 39 260 o
08NR-16W 8,00 4,76 16,0 o
08NR-18W 8,00 476 18,0 o
08NR-19W 8,00 4,76 19,0 o
08NR-20W 8,00 4,76 20,0 o
08NR-24W 8,00 4,76 24,0 o
08NR-28W 8,00 4,76 28,0 o
11NR-11W 11,00 6,35 11,0 o
11NR-12W 11,00 6,35 12,0 o
11NR-14W 11,00 635 14,0 o
11NR-16W 11,00 6,35 16,0 o
11NR-18W 11,00 635 18,0 o
11NR-19W 11,00 6,35 19,0 o
11NR-20W 11,00 6,35 20,0 o
11NR-22W 11,00 6,35 22,0 o
11NR-24W 11,00 6,35 24,0 o
11NR-26W 11,00 635 26,0 o
N 11NR-28W 11,00 635 28,0 o
g 11NR-32W 11,00 635 32,0 o
. 11NR-36W 11,00 635 36,0 o
11NR-40W 11,00 6,35 40,0 o P
11NR-48W 11,00 6,35 48,0 o
16NR-8W 16,00 9,52 8,0 o
16NR-9W 16,00 9,52 9,0 o
16NR-10W 1600 9,52 10,0 o
16NR-11W 1600 9,52 11,0 o
16NR-12W 1600 9,52 12,0 o
16NR-14W 1600 9,52 14,0 o
16NR-16W 1600 952 16,0 o
16NR-18W 1600 9,52 18,0 o
16NR-19W 1600 952 19,0 o
16NR-20W 1600 9,52 20,0 o
16NR-22W 1600 9,52 22,0 o
16NR-24W 1600 9,52 24,0 o
16NR-26W 1600 9,52 26,0 o
16NR-28W 1600 952 28,0 o
22NR-4W 22,00 12,70 4,0 o
22NR-4.5W 22,00 12,70 4,5 o
22NR-5W 22,00 12,70 5,0 o
22NR-6W 22,00 12,70 6,0 o
22NR-7W 22,00 12,70 7,0 o
5 ¥ & 2
REF. I d p c & ¢ R
06NL-18W 6,00 3,96 18,0 o
06NL-20W 6,00 3,96 20,0 o
06NL-22W 6,00 3,96 22,0 o
06NL-26W 6,00 3,96 26,0 o -_
08NL-16W 800 476 160 o )
08NL-18W 8,00 4,76 18,0 o
08NL-19W 8,00 4,76 19,0 o d_ Al
08NL-20W 8,00 4,76 20,0 o )\
08NL-24W 8,00 4,76 24,0 o f“ E
= TeNL1TW 1600 585 110 § A e
= ’ ’ ’ o —
16NL-14W 16,00 9,52 14,0 o . '
16NL-16W 16,00 9,52 16,0 o

Arbors &
adaptors

(7, - -
o o
o © 7]

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
X ¥ o) -
NR-W TD REF. I d P c & & §
- -
16NR-8W TD 16,50 9,52 8,0 o
16NR-9W TD 16,50 9,52 9,0 o
16NR-10W TD 16,50 9,52 10,0 o
16NR-11TW TD 16,50 9,52 11,0 . o
16NR-12W TD 16,50 9,52 12,0 o
16NR-14W TD 16,50 9,52 14,0 . o
16NR-16W TD 16,50 9,52 16,0 o :
16NR-18W TD 16,50 9,52 18,0 o
16NR-19W TD 16,50 9,52 19,0 o .
X X 1 -
ER-LG REF. I d w c & & § Automatic
- -
lathes
16ER-100LG 16,00 9,52 1,15 °
16ER-120LG 16,00 9,52 1,35 .
16ER-150LG 16,00 9,52 1,65 °
16ER-175LG 16,00 9,52 1,90 °
16ER-200LG 16,00 9,52 °
Ceramic
tools
¥ ¥ 0 - Parting &
EL-LG REF. 1 d w E E ::_' E grooving
16EL-100LG 16,00 9,52 1,15 °
16EL-120LG 16,00 9,52 1,35 °
16EL-150LG 16,00 9,52 1,65 °
16EL-175LG 16,00 9,52 1,90 °
16EL-200LG 16,00 9,52 . Threading
TNMC REF. I s d e & & g
a = -
TNMC 1603XX 16,50 3,18 9,52 o} o
TNMC 2204XX 22,00 4,76 12,70 . o
n .
Brazed
tools
X X 2 -l
TPMC REF. I s d c & © g
a = -
TPMC 1603XX 16,50 3,18 9,52 o} o !
TPMC 2204XX 22,00 4,76 12,70 o <=2 S‘ m
— I -—
Solid
carbide
X ¥ a -
L166G-I1SO REF. I s d p c & g B .
a = -
L166G-3BA075 16,50 3,18 9,52 0,75 o ]
L166G-3BA100 16,50 3,18 9,52 1,00 o E:UJTS Boring
L166G-3BA125 16,50 3,18 9,52 1,25 o heads
L166G-3BA150 16,50 3,18 9,52 1,50 o —
L166G-3BA175 16,50 3,18 9,52 1,75 o AT
L166G-3BA200 16,50 3,18 9,52 2,00 o { )
L166G-3BA250 16,50 3,18 9,52 2,50 o o o
g L166G-3BA300 16,50 3,18 9,52 3,00 o P—
‘ | ‘ Arbors &
adaptors
o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity d




Inserts
Plaquettes

Wendeschneidplatten

X = = -
R166G-1SO REF. I s d p s & ¢ B
- -
R166G-3BA075 16,50 3,18 9,52 0,75 o i
R166G-3BA100 1650 3,18 9,52 1,00 0 U0 s
R166G-3BA125 16,50 3,18 9,52 1,25 ) [
R166G-3BA150 16,50 3,18 9,52 1,50 o
R166G-3BA175 16,50 3,18 9,52 1,75 ) d
R166G-3BA200 16,50 3,18 9,52 2,00 o
Turning R166G-3BA250 1650 3,18 9,52 2,550 o
R166G-3BA300 16,50 3,18 9,52 3,00 o p*ll I
X X e -
R166G-B REF. TRt R 55§ 3
athes
R166G-3BK080 16,50 3,18 9,52 08 0o i
- R166G-3BK160 1650 3,18 9,52 16 0 A
i
d
Ceramic
tools
£
Parting & X X = =
L166L-1SO REF. I s d p s & ¢ B
L166L-3BA150 16,50 3,18 9,52 1,50 0
L166L-3BA175 16,50 3,18 9,52 1,75 o —
L166L-3BA200 16,50 3,18 9,52 2,00 ) [N E— 75.
L166L-3BA250 16,50 3,18 9,52 2,50 o
Threading L166L-3BA300 1650 3,18 9,52 3,00 o d— .
/I
P 1 _
] - a -
m R166L-I1SO REF. 1 s d P c & & B8
o = -
R166L-2BA100 11,00 3,18 6,35 1,00 o i
R166L-2BA150 11,00 3,18 635 1,50 o U0 s
R166L-3BA150 16,50 3,18 9,52 1,50 ) [
. R166L-3BA175 16,50 3,18 9,52 1,75 o
rt ’ ’ ’ ’
Cartridges R166L-3BA200 1650 318 9,52 2,00 o d
R166L-3BA250 16,50 3,18 9,52 2,50 o
R166L-3BA300 16,50 3,18 9,52 3,00 o
R166L-3BK080 16,50 3,18 9,52 08 o p*ll I
Solid
carbide
rbo
adap
h o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity



www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

¥ ¥ ¥ 0 h OO x
MRCN REF. s r cR§gogggess
MRCN 1.6 1,6 0,15 o o °
MRCN 2.2 2,2 0,20 o e ° o
MRCN 3.0 3,0 0,20 o e ° o
MRCN 4.0 4,0 0,20 . ° o
MRCN 5.0 5,0 0,30 o o . o !
MRCN 6.0 6,0 0,40 ° o
== .
N
U
1 L r
¥ ¥ ¥ O N QS o x .
MRCR/L REF. s r E 8 E g 2 g g E g Automatic
MRCR 3.0 3,0 0,20 lathes
. , , o
MRCR 4.0 4,0 0,20 ° %@
MRCL 3.0 3,0 0,20 °  MRCR ||
MRCL 4.0 4,0 0,20 o \»LGO
-rt‘r@o Ceramic
MRCL ‘\ tools
X ¥ ¥ O N2 9 & Parting &
MTE REF. s r E S g 2 C g E E g grooving
MTE 3.0 3,0 0,20 o
MTE 4.0 4,0 0,20 o ol %i
1 Threading
- S
\
mTC = . r SRRl
MTC 3.0 3,0 0,15 ° o
MTC 4.0 4,0 0.20 - .
.i‘ -
N .
Brazed
tools
¥ ¥ ¥ "'_’ ": QS Q9
MTCJ REF. s r cegoggge
MTCJ 3.0 3,0 0,15 ° .
MTCJ 4.0 4,0 0,20 (] (] m
i
g p—
s =14
1 oy
Solid
carbide
¥ ¥ ¥ O N O O
MTR REF. s r S8S55888 .
¥ a a i F i F N
MTR 3.0 3,0 , o o o
MTR 3.8 3.8 . o o . Baring
heads

-

"U)

ZERY

=B

—r

Arbors &
adaptors

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity
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Parting &
grooving

Threading
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carbide

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) 0

A68

REF.

MTRJ 3.0
MTRJ 3.8

K15K
P25K
P40K
TIC15

TIC17

TiC20
o o TIC30

Z10R

KiMu

9

|b=¢|

-

—‘m

—r

PTNT

REF.

PTNT 02
PTNT 03
PTNT 04
PTNT 05
PTNT 06
PTNT 08
PTNT 09

@G Bl o= [
coocooo0O0Oo

o K15K
00 e @ @ P25K

o]

O

e e o P40K

TIC15

TIC17

TiC20
0 0 e e e TIC30

Z10R

Y

== -

PTR/LT

REF.

PTRT 03 R8
PTRT 04 R8
PTLT 03 R8
PTLT 04 R8

K15K
P25K

P40K
TIC15

TIC17

TiC20
0 0 0o O TIC30

Z10R

P

PTRT

—

PTLT

NG

REF.

NG-2031R/L
NG-210R/L
NG2041R/L
NG2047R/L
NG2058R/L
NG2062R/L
NG220R/L
NG2094R/L
NG230R/L
NG2125R/L
NG3031R/L
NG310R/L
NG3047R/L
NG3062R/L
NG3072R/L
NG3078R/L
NG320R/L
NG3088R/L
NG3094R/L
NG3105R/L
NG3110R/L
NG330R/L
NG3122R/L
NG3125R/L
NG3142R/L
NG3156R/L
NG340R/L
NG3178R/L
NG3185R/L
NG3189R/L
NG4125R/L
NG4189R/L
NG450R/L
NG4213R/L
NG4219R/L
NG4250R/L
NG4312R/L
NG6281R/L
NG6312R/L
NG6375R/L

o

NOMDMDMDAMDMNDMDMDMDNDRADRN
NN NN NN NN NN
O~ O~ ONONONON OO~ O~ O

O
w

9,53
9,53
959
2193
9,53
9.53
9,53
9,59
58
953
9,53
9,53
9,53
9,53
959
9153
9,53
9.53
9,53
9,53
9,53
953
9,53
9,53
9,53
9,53
959
2193
9,53

A

5,56
5,56
5,56
5,56
5,5
5,56
5,56
5,56
5,56
5,56
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
8,74
11,51
11,51
11,51
11,51
11,51
11,51
11,51
11,51
11,51
11,51

— N N0O0O0O0VONNNNN

WW——=NNNNN—=———=—
O OVMNNNNNNNNDNNNN
(NG

3,05
3,05
3,05
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
4,57
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,51
0,51
0,13
0,51
0,25
0,13
0,51
0,51
0,76
0,76
0,76
0,76

3,81
3,81
3,81
3,81
3,81
3,81
3,81
3,81
3,81
3,81
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
4,95
6,48
6,48
6,48
6,48
6,48
6,48
6,48
9,73
973
9,73

0,79
0,99
1,04
1,19
1,47
1,57
2,01
2,39
3,00
3,18
0,79
0,99
1,19
1,57
1,83
1,98
2,01
2,24
2,39
2,67
2,79
3,10
3,10
3,118
3,61
3,96
4,01
4,52
4,70
4,80
38
4,80
5,00
5,41
5,56
6,35
7,92
7,14
7,92
9,53

K15K
P25K

P40K

OO0 O0OO0OO0OO0OO0OOOOOOOOOOOOOoOO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO0OO0O0O0O0OO0OO0OOOOO0OO0OO0O 0O TICI5

TIC17

TiC20

TIC30
Z10R

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

¥ ¥ ¥ 0N O 2
NR REF. d A B E r s W c8§gggee
NR2031R/L 4,76 556 6,81 2,79 0,79 3,81 1,57 o
NR2047R/L 4,76 556 6,79 2,79 1,19 3,81 2,39 o s/ _B_ d
NR2062R/L 4,76 556 677 2,79 1,57 3.81 3,18 o (N
NR3031R/L 9,53 8,74 1024 3.81 0,79 4.95 1,57 o 7 h
NR3047R/L 9,53 8,74 10,22 3.81 1,19 4,95 2,39 o U
NR3062R/L 9,53 874 10,20 3,81 1,57 4,95 3,18 o E_ =
NR3078R/L 9,53 8,74 10,18 3,81 1,98 4,95 3,96 o ) —
NR3094R/L 9,53 8,74 10,16 3.81 2,39 4.95 4,78 o - Sy
NRAO62R/L 9,53 11,51 16,07 6,35 1,57 6,48 3,18 o rd
NRAO94R/L 9,53 11,51 10,03 6,35 2,39 6,48 4,78 o
NRA125R/L 9,53 11,51 15,98 6,35 3,18 6,48 6,35 o
¥ ¥ ¥ 0 N O O
NT REF. d A B E r s c8§gggee
lathes
NT2R/L 476 556 6,76 1,91 0,08 3,81 o g
NT3R/L 9.53 8,74 10,16 2,49 0,13 4,95 o s\ o
NT4R/L 9,53 11,51 15,98 3.25 0,13 6,48 o AN -
\ ' \ A
A A
< E ! Ceramic
o o - |
> > S
R .
r
¥ X 0 Parting &
ER-LG REF. | d w 5 E g g grooving
16ER-100LG 1600 952 1,15 .
16ER-120LG 1600 952 1,35 .
16ER-150LG 1600 952  1.65 .
16ER-175LG 1600 952 1,90 .
16ER-200LG 1600 952 215 . Threading
- X 1 -
EL-LG REF. I d W c & ¢ B
16EL-100LG 1600 9,52 1,15 . —
16EL-120LG 1600 9,52 1,35 . NN
16EL-150LG 1600 952 1,65 . )
16EL-175LG 1600 9,52 1,90 . ) .
, , , d—_ 3 t
16EL-200LG 1600 952 215 . > B e
3 1
LR A

Brazed

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity

-
o
ok
7

Arbors &
adaptors



Inserts
Plaquettes

Turning

Automatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Wendeschneidplatten
AE8cc58¢8¢8
¥ &8 4daFFPFrPFPRPRN
AB 6 6,00 2,50 4,00 2,00 - . '
AB 8 8,00 3,00 5,00 3,00 . e
T
)
b r
¥ ¥ ¥ U N ©O 0 ©
o B ih o = N8N ® G
REF. ! s b r 8 S IEEEEER
ABC 10 11,00 4,00 6,00 - 16° o o - :
ABC 12 13,00 500 800 - 18° o o Lge Do !
ABC 16 17,00 6,00 10,00 - 18° o o :
ABC 20 21,00 700 12,00 - 16° o o “ B |
ABC 25 26,00 8,00 14,00 - 16° o e
Lb .l b s
Only for: Only for:
-ABC 10 -ABC 12
-ABC 20 -ABC 16
-ABC 25
¥ ¥ ¥ O N © v o
REF. I s b r & s8 3559888
¥ o o k= ik F = i N
c7 700 250 500 - 0° o o
cs8 800 325 500 - O0° o o Js
c10 10,00 4,00 600 - 18° o e [ :
c12 12,00 500 800 - 18° o o s
c16 16,00 6,00 10,00 - 18° o o
C 20 20,00 7,00 12,00 - 18° o o I
c25 25,00 8,00 14,00 - 18° o o 1
b
¥ ¥ ¥ U N O 0 O o
o LW or- =N ® g
REF. ! s b r 8 CRTEEEEER
D3 3,00 3,00 8,00 0° o *
D4 4,00 4,00 10,00 14° o o .
D5 500 500 12,00 140 o e N
D6 6,00 6,00 14,00 14° o o VY !
D8 8,00 8,00 16,00 14° o o — B
D10 10,00 10,00 18,00 14° o 0 /!
4 7
b
¥ ¥ ¥ U N ©O N O o
° B In o - - NN M g
REF. ! = b r 8 CEYTEEREEER
E5 500 3,00 12,00 - 9° o o
Eé6 6,00 4,00 14,00 90 o o 5
ES 8,00 4,00 1600 - 9° o Sﬂ
E10 10,00 5,00 18,00 90 o o LA B
E12 12,00 6,00 20,00 - 9° o o /.80% —
(& |
C@l
M
¥ ¥ ¥ 0 NS 0 Qo x
REF. s b r o c8§EEfEEg
FIL 3,5 12,00 3,50 3,50 1,00 5° o o ,4T5o
FIL 4 14,00 4,00 4,00 120 5° o o ‘
FIL5 16,00 500 500 1,50 5° o o /) D}[
FIL 6 18,00 6,00 6,00 1,80 5° o o sl
j
b

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) 7

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

PR REF. I s b
PR 8 8,00 4,00 12,00 1,00 30° .
PR 10 10,00 4,00 1400 1,50 30° .
PR 12 12,00 500 17,00 2,50 30° . 100 8 .
| 1o
r
¥ ¥ ¥ -3
TR REF. 1 s b r R° ";’ E E _____ E Automatic
lathes
TR 16-32 16,00 6,00 21,00 500 32° .
TR 16-36 16,00 6,00 21,00 4,00 36° .
’ 7 7 ’ s
TR 20-32 20,00 6,00 2500 7,50 32° . 6° \E
TR 20-36 20,00 6,00 2500 580 36° . o N
TR 20-38 20,00 6,00 2500 7,50 38° . x‘
r 1B Ceramic
i —— / tools
B - .

o Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity

Partin
groovi

:(.Q
@ w

Threading

Cartridges

Brazed

-
o
ok
0

Arbors &
adaptors



Inserts
Plaquettes

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Wendeschneidplatten
3 ~ -] -
REF. I s H T w s & g B
GISGO5R-L 17,00 2,00 7,00 2,54 0,50 .
GISGO7R-L 17,00 2,00 7,00 2,54 0,70 . | T
GISGO8R-L 17,00 2,00 7,00 2,54 0,80 . i .
GISGO9R-L 17,00 2,00 7,00 2,54 0,90 . w =BT s
GISG11R-L 17,00 2,00 7,00 600 1,10 . .
GISG13R-L 17,00 2,00 7,00 6,00 1,30 c H| E@
GISG16R-L 17,00 2,00 7,00 6,00 1,60 . 4
GISG185R-L 17,00 2,00 7,00 600 1,85 . .
X ~ 1 1
0B n & =]
REF. | s H T w © N ":" | 70 570
GIGP10RN 17,00 2,00 7,00 6,00 1,00 . <
GIGP10RR 17,00 2,00 7,00 6,00 1,00 . |
GIGP10LN 17,00 2,00 7,00 6,00 1,00 . - -
GIGP10LL 17,00 2,00 7,00 6,00 1,00 o N L R
GIGP15RN 17,00 2,00 7,00 6,00 1,50 . .
GIGP15RR 1700 2,00 7,00 6,00 1,50 . =
GIGP15LN 17,00 2,00 7,00 6,00 1,50 . w st s
GIGP15LL 17,00 2,00 7,00 6,00 1,50 . -
GIGP20RN 17,00 2,00 7,00 600 2,00 . n S
GIGP20RR 17,00 2,00 7,00 6,00 2,00 .
GIGP20LN 17,00 2,00 7,00 6,00 2,00 c | ot
GIGP20LL 17,00 2,00 7,00 6,00 2,00 .
B4 4 10 -
n n N °
REF, I s H T w z & 2 B
GIGR10R-L 17,00 2,00 7,00 6,00 1,00 .
GIGR15R-L 17,00 2,00 7,00 6,00 1,50 . T
GIGR20R-L 17,00 2,00 7,00 6,00 2,00 . w! Lo s
] T ]
v A
e
~ ~ 10 -
0 0 3] °
REF. I s H R A° 2 & 2 B
GIGW55R-L 17,00 2,00 7,00 0,10 55° .
GIGW60R-L 17,00 2,00 7,00 0,10 60° .
A° ‘;’s
-t
o,
T
~ ~ 10 -
REF. I s H T w c & § &
GIST3R-L 17,00 3,17 7,00 6,00 .
T i
E:Ilif
i
e
—
4 4 10 -
REF. I s H T w c & g &
GISC3R-L 17,00 3,17 7,00 6,00 .

Arbors &
adaptors

(7, - -
(-] o
o 0 n

,m-
A 1
I—|

L

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
X ¥ 0 -
L REF. Dmin b f s d r c & 8§ g
o - -
LS08.1846.02 78 33 465 35 60 072 . -t )
LS11.1855.02 98 39 550 42 80 02 e T g 1,@
LS11.1867.02 11,0 39 670 42 80 02 e 4 4 7
LS14.1867.02 138 50 870 51 90 02 . <V
LS16.1897.02 155 50 970 54 11,0 02 . —
r b
B J Torni
s¢ @/j urning
o .
- X 0 -
R REF. Dmin b f s d r E & ":_' E Automatic
f lathes
RS08.1846.02 78 33 465 35 60 072 . o
RS11.1855.02 98 39 550 42 80 072 o D"MJ, AT
RS11.1867.02 11,0 39 670 42 80 02 . wed N d
RS14.1867.02 138 50 870 51 90 02 . e
RS16.1897.02 155 50 970 54 11,0 0.2 . %
- Ceramic
b \T‘ tools
i " ﬁ S‘
180 ‘\A/ N .
¥ X 0 - Parting &
L REF. Dmin b r f s d tmax c 2 ":_’ & grooving
LS08.008R04 80 08 04 48 33 60 10 .
LS08.012R06 80 1,2 06 48 33 60 10 .
LS08.018R09 80 1,8 09 48 33 60 10 .
LS11.008R04 11,0 08 04 67 42 80 23 . o
LS11.012R06 110 1,2 06 67 42 80 23 . — 7~ Dmin ;
LS11.018R09 110 1,8 09 67 42 80 23 ° 4 “//JI[( Ve Threading
Y LS11.020R10 11,0 20 10 67 42 80 23 . < @’V
LS11.030R15 11,0 30 1,5 67 42 80 23 o« =
LS14.012R06 140 1,2 06 90 40 90 40 . -
LS14.018R09 140 1,8 09 90 40 90 40 . N
LS14.020R10 140 20 1,0 90 40 90 40 o —
LS14.022R11 140 22 1,1 90 40 90 40 « |
LS14.030R15 140 30 15 90 40 90 40 . | Tmax
LS16.018R09 160 1,8 09 11,0 54 11,0 43 o
LS16.022R11 160 22 11 110 54 11,0 43 o
LS16.030R15 160 30 1,5 11,0 54 11,0 43 .
LS16.040R20 160 40 20 11,0 54 11,0 43 o
Brazed
tools
¥ X 0 -
R REF. Dmin b r f s d tmax g & 2 §
a = =
RS08.008R04 80 08 04 48 33 60 10 .
RS08.012R06 80 1,2 06 48 33 60 1,0 .
RS08.018R09 80 1,8 09 48 33 60 10 .
RS11.008R04 11,0 08 04 67 42 80 23 .
RS11.012R06 11,0 1,2 06 67 42 80 23 . T
RS11.018R09 11,0 1,8 09 67 42 80 23 e  Dmin T
i RS11.020R10 11,0 20 1,0 67 42 80 23 . Y o W
\ RS11.030R15 11,0 30 15 67 42 80 23 . l@@
RS14.012R06 140 1,2 06 90 40 90 40 . N solid
RS14.018R09 140 1,8 09 90 40 90 40 . . °b!d
RS14.020R10 140 20 10 90 40 90 40 . I carbice
RS14.022R11 140 22 1,1 90 40 90 40 . — N
RS14.030R15 140 30 15 90 40 90 40 . ! @
RS16.018R09 160 1,8 09 11,0 54 11,0 43 o  Tmax_ |
RS16.022R11 160 22 1,0 11,0 54 11,0 43 o
RS16.030R15 160 30 1,5 11,0 54 11,0 43 . Boring
RS16.040R20 160 40 20 11,0 54 11,0 43 . eade
Arbors
adaptors
o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity d




Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

KiMu

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) ©n

L 5 ¥ 8§ 32
REF. Dmin pitch. t/H1 f E d = o 2 8
LS08.0815.01 8,0 1,5/1,75 0,95 4,8 25 6,0 .
LS11.1020.01 11,0 2,0 1,08 6,7 3,0 8,0 .
LS11.1325.01 11,0 25 1,35 67 3,0 8,0 .
LS14.1020.01 14,0 2,0 1,08 9,0 4,2 9,0 . ot
LS14.1325.01 140 25 1,35 9,0 4,7 9,0 . - T Dmin
LS16.1325.01 160 2,5 1,35 102 4.2 11,0 . ANy L
LS08.0205.01 8,0 0,5/0,75 0,43 4,8 2,7 6,0 « d & Sy
LS08.0510.01 8,0 1,0/1,25 0,70 4,8 2,7 6,0 . 1 =
LS11.0205.01 11,0 0,5/0,75 0,75 6,7 3,5 8,0 . b
LS11.0510.01 11,0 1,0 055 67 35 8,0 o« T " J
LS11.0815.01 11,0 1,5 081 67 35 8,0 o sl BT
LS14.0510.01 140 1,0 055 9,0 4,7 9,0 . LB T
LS14.0815.01 140 1,5 0,81 90 45 9,0 . - Lt
LS16.0510.01 160 1,0 0,55 10,2 4,7 11,0 .
LS16.0815.01 160 1,5 0,81 102 4,5 11,0 .
LS16.1020.01 16,0 2,0 1,08 10,2 4,2 11,0 .
- X 0 -
REF. Dmin b f s d tmax 2 & ¢ B
o - -
LS008.0070 80 073 48 33 60 10 .
LS008.0080 80 083 48 33 60 1,0 .
LS008.0090 80 093 48 33 60 10 .
LS008.0110 80 120 48 33 60 10 .
LS008.0130 80 1,40 48 33 60 10 .
LS008.0160 80 1,70 48 33 60 10 .
LS008.0100 80 100 48 33 60 1,0 .
LS008.0150 80 150 48 33 60 10 .
LS008.0200 80 200 48 33 60 1,0 .
LS011.0070 11,0 073 6,7 42 80 1,2 o
LS011.0080 11,0 083 67 42 80 13 . b
LS011.0090 11,0 093 67 42 80 15 . J
LS011.0110 11,0 1,20 67 42 80 23 * s .— Jj
LS011.0130 11,0 1,40 67 42 80 23 o 1 BNV
LS011.0160 11,0 1,70 6,7 42 80 23 . | |.Tmax
LS011.0100 11,0 1,00 67 42 80 23 .
LS011.0150 11,0 1,50 6,7 42 80 23 .
LS011.0200 11,0 200 67 42 80 23 .
LS011.0250 11,0 250 67 42 80 23 .
LS011.0300 11,0 300 67 42 80 23 .
LS014.0070 140 0,73 90 53 90 12 .
LS014.0080 140 083 90 53 90 13 .
LS014.0090 140 093 90 53 90 15 .
LS014.0110 140 120 90 53 90 40 .
LS014.0130 140 1,40 90 53 90 40 .
LS014.0160 140 1,70 90 53 90 4,0 .
LS014.0150 140 1,50 9,0 53 90 40 .
LS014.0200 140 2,00 90 53 90 40 .
LS014.0250 140 250 9,0 53 90 40 .
LS014.0300 140 300 90 53 90 40 .
LS016.0070 160 0,73 102 54 11,0 1,2 .
LS016.0080 160 083 102 54 11,0 1,3 .
LS016.0090 160 093 102 54 11,0 15 .
LS016.0110 160 1,20 102 54 11,0 4,3 .
LS016.0130 160 1,40 102 54 11,0 43 o
LS016.0160 160 1,70 10,2 11,0 4,3 .
LS016.0150 160 1,50 10,2 11,0 43 o
LS016.0200 16,0 2,00 10,2 11,0 .
LS016.0250 16,0 2,50 10,2 11,0 .
LS016.0300 16,0 3,00 10,2 11,0 .
LS016.0350 16,0 3,50 10,2 11,0 .
LS016.0400 16,0 4,00 10,2 11,0 .

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
I 5 ¥ § 3
R REF. Dmin pitch. /Wi f E s b d £ & & §
RS08.0815.01 8,0 1,5/1,75 0,95 4,8 2,5 3,5 0,18 6,0 .
RS11.1020.01 11,0 20 1,08 6,7 3,0 4,3 0,25 8,0 .
RS11.1325.01 110 25 1,35 6,7 3,0 43 0,31 8,0 .
RS14.1020.01 140 2,0 1,08 9,0 42 54 0,25 9,0 . _f
RS14.1325.01 140 2,5 1,35 9,0 4,7 54 0,31 9,0 *  Dmin ‘ P
> RS16.1325.01 160 2,5 1,35 10,2 4,2 5,5 0,31 11,0 . T )
RS08.0205.01 8,0 0,5/0,75 0,43 4,8 2,7 3,5 0,06 6,0 . U@‘ d
RS08.0510.01 8,0 1,0/1,25 0,70 4,8 2,7 3,5 0,12 6,0 . Ny, | 9
RS11.0205.01 11,0 0,5/0,75 0,75 6,7 3,5 4,3 0,06 8,0 o \
RS11.0510.01 110 1,0 055 6,7 3,5 4,3 0,12 8,0 . pl oo |
RS11.0815.01 11,0 1,5 081 67 3,5 4,3 0,18 8,0 . I Els
RS14.0510.01 140 1,0 055 9,0 4,7 54 0,12 9,0 . r;@ !
RS14.0815.01 140 1,5 081 90 45 54 0,18 9,0 . tHi_| | .
RS16.0510.01 160 1,0 0,55 10,2 4,7 55 0,12 11,0 o A‘;'°hm°"°
RS16.0815.01 160 1,5 0,81 10,2 4,5 55 0,18 11,0 . IS
RS16.1020.01 160 2,0 1,08 102 4,2 5,5 0,25 11,0 . .
Ceramic
¥ ¥ 1 o Parting &
R REF. Dmin b f s d tmax c 8 g’ & grooving
RS008.0070 80 073 48 33 60 1,0 .
RS008.0080 80 0083 48 33 60 1,0 .
RS008.0090 80 093 48 33 60 1,0 .
RS008.0110 80 120 48 33 60 1,0 .
RS008.0130 80 1,40 48 33 60 1,0 . .
RS008.0160 80 1,70 48 33 60 1,0 o £
RS008.0100 80 100 48 33 60 1,0 [ et
RS008.0150 80 1,50 4,8 33 60 1,0 ° nin " 4
RS008.0200 80 200 48 33 60 1,0 . ,\1@ N d
RS011.0070 11,0 073 6,7 42 80 12 . N = ]
RS011.0080 11,0 083 6,7 42 80 1,3 . :
RS011.0090 11,0 093 6,7 42 80 15 .
RS011.0110 11,0 120 6,7 42 80 23 . bi—m
RS011.0130 11,0 1,40 6,7 42 80 23 o } \h 5¢
RS011.0160 11,0 1,70 6,7 42 80 23 *  Tmax ‘ ‘ .
RS011.0100 11,0 1,00 6,7 42 80 23 . = -
RS011.0150 11,0 1,50 6,7 42 80 23 o
RS011.0200 11,0 2,00 6,7 42 80 23 . .
RS011.0250 11,0 250 67 42 80 23 . Cartridges
RS011.0300 11,0 300 6,7 42 80 23 .
RS014.0070 140 0,73 90 53 90 1,2 .
RS014.0080 140 083 90 53 90 1,3 .
RS014.0090 140 093 90 53 90 1,5 .
RS014.0110 140 120 90 53 90 4,0 .
RS014.0130 140 1,40 9,0 53 90 40 . Brazed
RS014.0160 140 1,70 90 53 90 4,0 . tools
RS014.0150 140 1,50 9,0 53 90 40 .
RS014.0200 140 2,00 90 53 90 40 .
RS014.0250 140 250 90 53 90 4,0 .
RS014.0300 140 300 90 53 90 40 .
RS016.0070 160 0,73 10,2 54 11,0 1,2 .
RS016.0080 160 083 102 54 11,0 1,3 .
RS016.0090 16,0 0,93 102 54 11,0 1,5 o
RS016.0110 160 1,20 102 54 11,0 4,3 .
RS016.0130 160 1,40 102 54 11,0 43 .
RS016.0160 160 1,70 102 5,4 11,0 4,3 .
RS016.0150 160 1,50 102 54 11,0 43 .
RS016.0200 160 2,00 102 54 11,0 43 . Solid
RS016.0250 160 2,50 102 54 11,0 43 . carbide
RS016.0300 160 3,00 102 54 11,0 43 .
RS016.0350 160 3,50 102 5,4 11,0 4,3 .
RS016.0400 160 4,00 102 54 11,0 43 .
Boring
heads
adaptors
o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity d




Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) ©n

- - o~ <
REF. I s d r 3 g g g
CNGA 120404 12,90 4,76 12,70 0,4 . .
CNGA 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 . . .
CNGA 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 . . .
- - o~ T
REF. I s d r 3 g g g
CNGN 120408 12,90 4,76 12,70 0,8 . . .
CNGN 120412 12,90 4,76 12,70 1,2 o .
CNGN 120416 12,90 4,76 12,70 1,6 . 4
CNGN 120708 12,90 7,94 12,70 0,8 . . E s
CNGN 120712 12,90 7,94 12,70 1,2 . . . .
CNGN 120716 12,90 7,94 12,70 1,6 . *\/\'\\W -
|
\‘\’; 1
| d
- - o~ <
REF. I s d r 3 g g g
CNGX 120708 12,90 7,94 12,70 0,8 .
CNGX 120712 12,90 7,94 12,70 1,2 .
CNGX 120716 12,90 7,94 12,70 1,6 o .
CNGX 160708 16,0 7,94 1587 08 o
CNGX 160712 16,10 7,94 1587 1,2 o
CNGX 160716 16,0 7,94 1587 1,6 o
REF. I s d r ¥ ¢ ¢ ¢
DNGA 150404 12,90 4,76 12,70 0,4 . —1
DNGA 150408 12,90 4,76 12,70 0,8 . o . o 47 s
DNGA 150412 12,90 4,76 12,70 1,2 o o . o r—
[
o
@ |
.
_d |
REF. 1 s d r g ¢ ¢ §
DNGN 150708 1550 7,94 12,70 0,8 o
DNGN 150712 1550 7,94 12,70 1,2 o
DNGN 150716 1550 7,94 12,70 1,6 o .

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




www.kimumecanic.com

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

DNGX REF. I s d r § g & ¢
DNGX 120708 12,20 794 1000 08 o 4
DNGX 120712 1220 7,94 10,00 1,2 o K.
DNGX 120716 12,20 7,94 10,00 1,6 o r—. ‘
DNGX 150708 1550 7,94 12,70 0,8 . K
DNGX 150712 1550 7,94 12,70 1,2 o -
DNGX 150716 1550 7,94 12,70 1,6 ° ‘\\&’n
| .
ENGN REF. L s d £ g § 3 |
| lathes
ENGN 130708 1315 794 12,70 0,8 . e
ENGN 130712 13,15 7,94 12,70 12 . Ei
ENGN 130716 13,15 7,94 12,70 1,6 . r—\ !
ENGN 130720 13,15 7,94 12,70 2,0 . .
| \/I
B tools
.
Parting &
GWC R/L REF. | s w r X T € ¢ oGwer grooving
§ = = = Right hand 3:g
GWC 06R 1500 7,50 6,00 0,6 o s c
GWC 08R 1500 7,50 8,00 0,6 o 1, N §
GWC 06L 1500 7,50 6,00 0,6 ° 120 w N
GWC 08L 1500 7,50 8,00 0,6 o bl
30 Threading
GweL
Left hand E
S
-~ T
120 w [ .
N L,/ |
GWF REF. | s w r 5 t;a \E § m
GWF 04 M 12,00 5,00 4,00 20 o .
GWF 05 M 12,00 5,00 500 2,5 o I /
GWF 06 M 1500 7,50 600 3,0 o 3T
GWF 07 1500 7,50 7,00 3,5 o ‘ .
\ GWF 08 1500 7,50 800 40 5 . : Cartridges
GWF 10 1500 7,50 10,00 5,0 o ‘—5120“"‘- &
A L
D) v .
t r
Brazed
tools
GWG REF. 1 s w r 5 E ‘E E
GWG 04 M 12,00 5,00 4,00 05 o
GWG 05 M 12,00 5,00 500 08 o
GWG 06 M 1500 7,50 600 08 o 3Q
GWG 07 1500 7,50 7,00 08 o e
GWG 08 1500 7,50 8,00 08 o < |
GWG 10 1500 7,50 10,00 0,8 ° PR e -
A 1
r
Solid
carbide
RCGX REF. s d a § ¢ & ¢ .
RCGX 060700 7,94 6,35  120° . .
RCGX 090700 7,94 9,52  120° . 9@ s Boring
RCGX 120700 794 12,70 120° . o | heads
RCGX 151000 10,00 1587  120° . o
\ RCGX 191000 10,00 19,05  120° . y N
(
)
o d Arbors &

adaptors

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity




Inserts

KIMU
Wendeschneidplatten
REF. s d g ¢ ¢ ¢
RNGN 120400 4,76 12,70 . . |
RNGN 120700 7,94 12,70 (] s
-
///_\
L
Turning 5 ‘
- - d -
Automatic REF. 1 s d r 5 g g §
lathes
SNGA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 .
SNGA 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 . 7z
- SNGA 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 ° 4.4 i
Ceramic
tools
Parting & -
grooving REF. 1 s d r 3 g g E
SNGN 120404 12,70 4,76 12,70 0,4 .
SNGN 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 . .
SNGN 120412 12,70 4,76 12,70 1,2 . .
SNGN 120416 12,70 4,76 12,70 1,6 . .
Threadi SNGN 120420 12,70 476 12,70 2,0 . . i
SNGN 120424 12,70 4,76 12,70 2,4 . . s
SNGN 120708 12,70 7,94 12,70 0,8 . i
SNGN 120712 12,70 7,94 12,70 1,2 o d— G5
SNGN 120716 12,70 7,94 12,70 1,6 ° )
SNGN 120720 12,70 7,94 12,70 2,0 .
m rg/ I
REF. I s d r ¥ g ¢ ¢
SNGX 120708 12,70 7,94 12,70 0,8 .
SNGX 120712 12,70 7,94 12,70 1,2 .
SNGX 120716 12,70 7,94 12,70 1,6 o
SNGX 150708 15,87 7,94 15,87 0,8 o
SNGX 150712 15,87 7,94 15,87 1,2 o
- SNGX 150716 15,87 7,94 15,87 1,6 o
Solid
carbide
Arbors &
adaptors
h e Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity




Inserts

www.kimumecanic.com Plaquettes
Wendeschneidplatten
TNGA REF. I s d r § ¢ & ¢
TNGA 160404 9,52 4,76 9,52 0,4 .
TNGA 160408 9,52 4,76 9,52 0,8 . . .
TNGA 160412 9,52 4,76 9,52 1,2 . .
TNGA 160416 9,52 4,76 9,52 1,6 o
TNGN e
lathes
TNGN 160408 9,52 4,76 9,52 0,8 . . 1
TNGN 160412 9,52 4,76 9,52 1,2 . o s
TNGN 160416 9,52 4,76 9,52 1,6 . . I:| T
TNGN 160708 9,52 7,94 9,52 0,8 .
TNGN 160712 9,52 7,94 9,52 1,2 . d— y A
TNGN 160724 9,52 7,94 9,52 2,4 . ™ Ceramic
\ tools
/
Parting &
VNGA REF. 1 s d r 5 g ‘E § grooving
VNGA 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 .
VNGA 160408 16,50 4,76 9,52 0,8 .
VNGA 160412 16,50 4,76 9,52 1,2 .
3 d
Threading
Brazed
tools
- - o~ <
WNGA REF. | s d r 3 g g )
WNGA 080408 8,14 4,76 12,70 0,8 . *
WNGA 080412 8,14 4,76 12,70 1,2 ° &.& =
|
\ d—
\‘ (D \I’\ .
/gk‘\
r \ 1.
Solid
carbide
CCMW REF. I s d r g ¢ .
CCMW 060202 6,50 2,38 6,35 0,2 o
CCMW 060204 6,50 2,38 6,35 0,4 . Boring
o CCMW 0971304 9,70 3,97 9,52 0,4 . heads
- CCMW 09T308 9,70 3,97 9,52 0,8 . .
Arbors &
adaptors
o Normally available for inmediate delivery o Only available in a limited quantity d




Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Turning

Avutomatic
lathes

Ceramic

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

carbide

Arbors &
adaptors

(7] - -
(] o
o ) ©n

. N

REF. 1 s d r z £
o o
CNGA 120404 12,90 4,76 12,70 0,4 .
CNGA 120408 12,90 4,76 12,70 0.8 .
. CNGA 120412 1290 476 12,70 1.2 o r
REF. [ s d r z £
o o
DCMW 070202 780 238 635 02 °
DCMW 070204 780 238 635 04 .
DCMW 117302 11,60 397 952 02 o
v DCMW 11T304 1160 397 952 04 .
R ) DCMW 117308 11,60 397 952 08 .
REF. I s d r z ¢S
(%) (-9
DNGA 150404 1550 4,76 12,70 0,4 . ]
DNGA 150408 1550 476 12,70 0.8 . @ E s
- DNGA 150412 1550 476 12,70 1,2 o Fsy, f
R
I|
4 (=]
REF. | s d r 8 ¥
SNGA 120404 12,70 4,76 12,70 0,4 o 4
SNGA 120408 12,70 4,76 12,70 0,8 o M s
SNGA 120412 12,70 476 12,70 1,2 o -
V- S
i . d—. 7
& L
1
REF, 1 s d r g g
TCMW 110204 11,00 238 635 04 .
TCMW 167304 16,50 3.97 952 04 .
TCMW 167308 1650 3,97 952 08 °
v
REF. 1 s d r g &
TNGA 160404 16,50 4,76 9,52 0,4 .
TNGA 160408 1650 476 952 08 .
TNGA 160412 1650 4,76 952 1.2 o

A80

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity
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TPMN

REF.

TPMN 110304
TPMN 110308
TPMN 160304
TPMN 160308
TPMN 160312

11,00
11,00
16,50
16,50
16,50

0,4
0,8
0,4
0,8
1,2

e o o o o CBN

PKD

e Normally available for inmediate delivery

o Only available in a limited quantity

Inserts
Plaquettes
Wendeschneidplatten

Avutomatic
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Ceramic
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3
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Partin
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Threading

Cartridges

Brazed
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0
ol

Arbors &
adaptors



Inserts - Technical information

Plaquettes - Information technique K'Mu

Wendeschneidplatten - Technische Auskunft

Turning insert wear and tool life

Problem Cause and Remedy
Flank and notch wear ¢ A too high cutting speed or insufficient wear resistance (a).

% Rapid flank wear causing
Turning

#c Oxidation or excessive attrition wear caused by a hard surface

poor surface finish or out of (b,

tolerance (a).
Reduce the cutting speed.

Select a more wear resistant grade.

* Notch wear causing poor Select an Al:Os coated grade for steel machining.
surface finish and risk of edge For work hardening materials select a larger lead angle or a more wear
breakage (b,c) resistant grade.

Automatic
lathes

* Excessive crater wear causing ¢ Diffusion wear due to too high cutting temperatures on the rake

a weakened edge. face.

Cutting edge break through

on the trailing edge causes
poor surfoce%inis%. Select an Al20s coated grade.

Select a positive insert geometry.

Ceramic
tools Obtain a lower temperature by reducing the feed and speed.

Plastic deformation

a b % Plastic deformation (edge #¢ Atoo high cutting temperature in combination with a high pressure.
depression (a) or flank
impression (b)) leading to
Parting & poor chip control and poor Select a harder grade with better resistance to plastic deformation.
grooving surface finish. Risk of excessive (a) Reduce cutting speed.
Ij E flank wear leading fo insert (b) Reduce feed.

- breakage.
Built-up edge

¥ Workpiece material is welded to the insert due to:

-low cutting speed.
-relative cutting geometry.
-"sticky" material, e.g. certain stainless steels and pure aluminium.

causing poor surface finish
and cutting edge frittering

@

when the B.U.E. is torn
away. Increase cutting speed.
D Select a positive geometry.
Increase cutting speed drastically. If tool life turns out to be short,

apply coolant in large quantities.

Chip hammering

% The part of the cutting edge ¥¢ The chips are of an excessive length and are deflected against the
not in cut is domogeg cutting edge.
through chip hammering.
Both the top side and the )
support for the insert, can be Change the feed slightly.
damaged. Select an alternative insert geometry.

Change the lead angle of the holder.

Threading % Built-up edge (B.U.E.)

S

Frittering
Y Grade too brittle.

* Small cutting edge fractures .
(friﬁerin%) causing poor 7 Insert geometry too weak.

Brazed

surface finish and excessive
tools

flank wear. #¢ Built-up edge.

Select a tougher grade.
Select an insert with a stronger geometry.
Increase cutting speed or select a positive geometry.

@

Thermal cracks

% Small cracks perpendicular +¢ Thermal cracks due to temperature variations caused by:
to the cutting edge causing . .
frittering and poor surface -Intermittent machining.
finish. “Varying coolant supply.

Select a tougher grade with better resistant to thermal shocks.
Solid Coolant should be applied copiously or not at all.
carbide
Insert brechlge J¢ Grade too brittle.
% Insert breakage that ¢ Excessive load on the insert.

damages not only the insert ¥ Insert geometry too weak.

but o\§o the shim and ¢ Insert size is too small.
workpiece.

Select a tougher grade.

Reduce the feed and/or the depth of the cut.

Select a stronger geometry, preferably a single sided insert.
Select a thicker/larger insert.

©

Arbors &
adaptors
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Inserts - Technical information
Plaquettes - Information technique

Wendeschneidplatten - Technische Auskunft

Usure et longueur de vie de la plaquette de tournage

Probleme

Causes et solutions

Usure en dépouville et

du rayon % Usure rapide en dépouille qui
provoque un état de surface

mauvais ou hors tolérance (a).

% Usure du rayon qui provoque
un mauvais état de surface et
un risque de rupture des arétes
(b, ¢).

¢ Vitesse de coupe trop haute ou bien résistance insuffisante &
I"usure (a).

7 Oxydation ou bien usure par attrition excessive causée par
une surface dure (b, c).

Réduire la vitesse de coupe

Choisir une nuance plus résistante & I'usure

Choisir une nuance revétue Al,O, pour usiner I'acier

Pour les matériels qui durcissent quand on les usine, choisir un
angle de positionnement plus large ou bien une nuance plus
résistante a I'usure.

Usure en cratére

% Usure en cratere excessive, qui
provoque une aréte faible. La
rupture de I'aréte de coupe par
la partie postérieure donne
comme résultat un mauvais état
de surface.

3

¥¢ Usure par diffusion causée par des températures trop hautes a
I"angle de dépouille.

Choisir une nuance revétue Al,O,

Choisir une plaquette & géométrie positive

Obtenir une température plus basse en faisant diminuer I'avance et
la vitesse.

Déformation plastique

* Déformation plastique (affaissement

a b de I'aréte —a- ou bien renforcement
en dépouville -b-) qui provoque un
contréle de copeaux déficient et aussi
un mauvais état de surface. Iy a le
risque d’usure excessive en dépouille

y

qui conduit & la rupture de la plaquette.

# Une température de coupe trop haute en combinaison avec
une haute pression.

Choisir une nuance plus tenace offrant une meilleure résistance
4 la déformation plastique.

(a) Réduire la vitesse de coupe

(b) Réduire I'avance

Aréte rapportée

* Aréte rapportée qui provoque de
mauvais états de surface et des
écaillages des arétes de coupe &
cause du collage de matiere.

Q

(-

¥¢ La matiere de la piéce & usiner se colle & la plaquette & cause de:

- Basse vitesse de coupe

- Géométrie de coupe négative

- Matiere « collante », par exemple quelques aciers inoxydables ou
I’aluminium pur:

Augmenter la vitesse de coupe

Choisir une géométrie positive

Augmenter la vitesse de coupe drastiquement. Si la durée de la

plaquette est trop courte, appliquez une grande quantité d’arrosage.

Martélement des copeaux

* La partie de |'aréte de coupe qui
n’est pas utilisée, est endommagée
& cause du martélement des
copeaux. Cela peut arriver & la
partie supérieure de la plaquette
et aussi a son support.

S

J¢ Les copeaux ont une longueur excessive et sont déviés contre
I"aréte de coupe.

Changer légérement I'avance
Choisir une plaquette avec une géométrie alternative
Changer I'angle de positionnement du porte-outils

Ecaillage

% Petites fractures (écaillage) qui
provoquent un mauvais état de
surface et une usure excessive en
dépouille.

@

¥¢ Nuance trop fragile.

Yr Géométrie de la plaquette trop faible.
Y Aréte rapportée.

Choisir une nuance plus tenace

Choisir une plaquette avec une géométrie plus forte
Augmenter la vitesse de coupe ou bien choisir une géométrie positive

Fissurage thermique

% Petites fissures perpendiculaires &
I'aréte de coupe et qui provoquent
des écaillages et un mauvais état
de surface.

@

¢ Fissures thermiques provoquées par des variations de température
causées par:

-Usinage infermittent.

Variations de I'arrosage.

Choisir une nuance plus tenace offrant une plus grande résistance
aux chocs thermiques.
'arrosage devrait s’appliquer en abondance ou bien pas du tout.

Rupture

* Rupture de la plaquette qui
n'endommage pas seulement la

et la piéce & usiner.

©

plaquette, mais aussi la sous-plaquette

¥r Nuance trop fragile.

¥¢ Trop de charge sur la plaquette.

¥r Géométrie de la plaquette trop faible.

7 Dimensions de la plaquette trop petites.

Choisir une nuance plus dure

Réduire I'avance et/ou la profondeur de coupe

Choisir une géométrie renforcée, si possible une plaguette non
reversible

Choisir une plaquette plus épaisse ou plus large

Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading
Brazed
tools

(]

Arbors &
adaptors
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Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges
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Solid
carbide

Arbors &
adaptors

KiMu

VerschleiBB und Standzeit der Dreh-Wendeschneidplatten

Problem

Ursache und MaBnahmen

Freiflaéchen-und
KerbverschleiB3

* Schneller Freifldachenverschleil, was
eine schlechte Oberfléchengite oder
eine schlechte MaBgenauigkeit
verursacht (a)

* Kerbverschleif, was eine schlechte
Oberflschengite und Gefahr von
Schneidkantenbruch verursacht (b, c)

Y Zu héhe Schnittgeschwindigkeit oder ungenigende
VerschleiBfestigkeit (a).

#r Oxidation oder zu hoher Abriebverschlei} wegen einer harten
Oberflache (b, ¢

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Eine verschleiBfestere Sorte wéhlen

Eine Al,O; beschichtete Sorte fir Stahlbearbeitung wéhlen
Um kaltverfestigendes Material zu bearbeiten, einen kleineren
Einstellwinkel oder eine verschleiffestere Sorte wahlen

KolkverschleiB3

&

* Schneller Kolkverschlei3, was eine
schwache Schneidkante verursacht.
Die Schneidkante bricht an der
Nebenschneide, was eine schlechte
Oberfléchengite verursacht.

¢ Diffusionsverschleifl wegen zu hoher Schnittemperatur im
Spanwinkel.

Eine Al,O; beschichtete Sorte wéhlen

Eine positive Schneidengeometrie wihlen

Eine niedrigere Temperatur erreichen, indem man Vorschub und
Geschwindigkeit reduziert.

Plastische Verformung

(-

N

% Plastische Verformung (a — Schneidkante,

b — Freifléche), was schlechter
Spankontrolle und eine schlechte
Oberfléichengite verursacht. Es gibt ein
Risiko zu UbermaBigem
Freifldchenverschleif3, was
Wendeplattenbruch verursacht.

¢ Zu hohe Schneidtemperatur zusammen mit zu hohem Druck.

Eine hartere Sorte mit besserem Widerstand gegen plastische
Verformung wéihlen.

For a) — Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Fir b) — Vorschub reduzieren

Aufbauschneide

@

(-

% Schneidenaufbau, was eine schlechte
Oberfléichengite und Kantenausbriche
verursacht, wenn man den
Schneidenautbau abreift.

¢ Das Werksticksmaterial verschweif3t sich mit der Wendeplatte wegen:

- zu niedrige Schnitigeschwindigkeit
- negative Schneidengeometrie
- klebriges Material, z.B. einige rostfreie Stéhle und reines Aluminium

Schnittgeschwindigkeit erhdhen

Eine positive Schneidengeometrie wéhlen

Schnittgeschwindigkeit drastisch erhéhen und wenn die Dauerhaftigkeit
sehr klein ist, KihImittel reichlich anwenden

Spéneschlag

S

% Der nicht schneidende Teil der
Schneidkante ist von den Spénen
geschlagen und beschédigt. Dadurch
kénnen Spanflédche und Plattensitz
beschadigt werden.

¢ Die Spdne sind zu lang und werden gegen die Schneidkante
abgelenkt.

Vorschub leicht @ndern
Eine andere Schneidgeometrie wéhlen
Den Einstellwinkel der Bohrstange éndern

Kantenausbriche

@

* Kleine Ausbriche léngs der
Schneidkante, was schlechte
Oberfléichengite und schneller
Freiflachenverschleifl verursacht.

Y¢ Zu verschleiBifeste Sorte
Y¢ Zu schwache Geometrie
Y¢ Schneidenaufbau

Eine zghere Sorte wahlen
Eine Wendeschneidplatte mit einer stérkeren Geometrie wihlen
Schnittgeschwindigkeit erhhen oder eine positive Geometrie wéhlen

Kammrisse

@

* Kleine Risse senkrecht zur Schneidkante,
was Kantenausbruch und schlechte
Oberfléchengite verursachen.

¥¢ Kammrisse wegen Wérmewechselbelastungen aufgrund von:
- Unterbrochenem Schnitt

- Ungleichméssiger KhImittelzufuhr

Eine zdhere Sorte mit hsherem Widerstand gegen
Warmewechselbelastungen wéhlen Kohlmittel soll reichlich oder
Uberhaupt nicht zugefihrt werden

Plattenbruch

©

% Plattenbruch, der nicht nur die
Wendeplatte selbst, sondern auch den

Plattensitz und das Werkstiick beschédigt

¢ Zu verschleiffeste Sorte

¥¢ Zu hohe Belastung der Wendeplatte
¢ Zu schwache Wendeplattengeometrie
#¢ Zu kleine Wendeplatte

Zghere Sorte wahlen

Vorschub und/oder Schnittiefe reduzieren

Eine stirkere Geometrie wahlen, vorzugsweise eine einseitige
Wendeplatte

Eine dickere/gréfere Wendeplatte wihlen
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A Toolholders
www.kimumecanic.com = B Porte-outils

\ g% Klemmhalter

Technical information
Information technique B02
Technische Auskunft

Code Key
Systéme de codification B03
Kodifizierungs-System

Applications

Applications B04
Anwendungen

Top clamp toolholders
Porte-outils avec bride supérieure B07
Klemmbhalter mit oberer Pratze

Dimple lock toolholders
Porte-outils avec fixation type "Dimple lock" B12
Dimple lock Klemmbhalter

Double lock toolholders
Porte-outils avec double fixation B14
Klemmhalter mit doppelter Klemmung

Lever lock toolholders
Porte-outils avec levier B17
Klemmbhalter mit Kniehebel-Klemmung

Center screw toolholders
Porte-outils avec vis centrale B24
Klemmbhalter mit Zentralschrauben-Klemmung

Cutting data
Conditions de coupe B32
Schnittbedingungen



Technical information

Information technique K'Mu

Technische Auskunft

The classic positive insert clamping system is designed to hold flat positive
inserts, both with additional or sintered chipbreaker.

Ce systéme classique de fixation de plaquettes positives a été concu pour fixer
les plaquettes plates positives, que ce soit avec brise-copeaux additionnel que

sintérisé.
Automatic
lathes
Ceramic The "D" clamping system avoids insert movement during high feed or heavily inter-
tools rupted machining, due fo iys accurate indexing that holds the insert securely clamped.

Le systeme de fixation “D” évite le mouvement de la plaquette lors d'une haute
avance ou d'un usinage fortement interrompu, gréce & son indexation frés
exacte, laquelle maintient la plaquette solidement serrée.

Parting &
grooving

Threading
The double lock system offers good rigidity in negative inserts clamping, it is
: the first choice for center hole negative ceramic and cermet inserts.
Le systtme de double fixation offre une bonne rigidité pour la fixation de
plaquettes négatives. Cest le premier choix pour les plaquettes négatives en
céramique ou cermet avec trou centrale.

The classic lever lock system allows a wide range of applications, it is the first
choice for general purpose turning toolholders.

Le systéme classique de fixation par levier permet une large gamme d’applica-
tions. C'est le premier choix pour l'usinage général avec des porte-outils de
fournage.

carbide

Since the advent of the TORX screw it has been possible to hold with complete
safety positive inserts with center hole. Our range covers all the screw fixing
permutations.

Dés I"apparition de la vis TORX il est possible de fixer avec sOreté les plaquettes
positives avec trou central. Notre gamme couvre toutes les possibilités de
fixation avec vis.

Arbors &
adaptors
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Code key

Systéme de codification
Kodifizierungs-System

A

9
9
6
4

(%)}
°

wTD sb=©nED “jﬂ

11°

oo
3°‘ ;
==
50@
F
X

(9
F
J
N
S

]

Shank height, mm.

L]

Shank width, mm.

od

| LAt

e

Tool length, mm.

1 L

el

D 60 | P 170
E 70 |R 200
F 80 |S 250
H 100 |T 300
K 125 |U 350
L 140 |V 400
M 150 | X  Specidl

Cutting Edge length, mm.

/:,D,E,V
L
/N

Lt

-

o
)

K
L
AL

L
A
L

Avutomatic
lathes
Ceramic
tools
Parting &
grooving

Threading

id
d

Boring
heads
Arbors &
adaptors




Applications
Applications

Anwendungen

Avutomatic
lathes
Ceramic
tools
Parting &
grooving
Threading

Top clamp toolholders - Porte-outils avec bride supérieure -

KiMu

CKJN 93° CKNN 63° CSBP 75° CSDP 45° CSKP 75° CSSP 45°
ey |z LUI_U :
<]Q <] SP. 0903.. SP. 0903.. <] SP. 0903..
SP. 1203.. SP. 0903.. SP. 1203.. SP. 1203..
Page B.O7  \ux1604.. | | Pe9e B-O7  knux1604..| | Page B.O7  sp 1904 | | Page B.O8  sp 103 | | Poge B.O8  sp 1904 | | Poge B.O8  sp 1904
CSTP 60° CTBP 75° CTCP 90° CTDP 45° CTFP 90° CTGP 90°
TP. 1103.. TP. 1103 TP. 1103.. i TP. 1103..
SP. 0903.. TP. 1103.. TP, 1603.. TP, 1603 TP, 1603 TP. 1603..
Page B.O9  sp 1503 | | Pege B.O9  1p 1403, | | Page B.O9  1p 9004 | | Poge B.TO  1p 9004 | | Poge B.TO 15 9004 | | Page B.1O 15 9204
CTTP 60°
& ‘
TP. 0902..
P 1103,
Page BT 1p 1403
Dimple lock toolholders - Porte-outils fixation type "Dimple lock" -
DCLN 95° DDJN 93° DSSN 45° DTGN 90° DWLN 95°
oy Fipeens | toneey | aiaper
<]G S N
CN.. 1204.. SNM... 1204.. TNM... 1604..
Page B12 N 906, | | Page B12 N ys0e. | | Page B12 s 1906, | | Pege B13 1w 2204. | | Page B-13 \wnmc 0804..

Double lock toolholders - Porte-outils avec double fixation -

MCLN-K 95° MDJN-K 93° MSSN-K 45° MTJN-K 93° MVJN-K 93° MVQN-K 117° 30
4 O
vl < < <
< < < A% <
CN.. 1204.. TNM... 1604..
Page B.14  cN. 1906, | | Poge B.14  pN. 1506.| | Pege B.14 sam. 1204. | | P98 B1S 1w 2204 | | P98 BTS w1404, | | Poge BTS v 1404..

MVVN-K 72° 30’

Page B.T6 \y\m.. 0804..
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Lever lock toolholders - Porte-outils avec levier =

Applications
Applications

Anwendungen

PCBN 75°

B

4

PCFN 90°

PCKN 75°

PCMN 50°

O

%

PCSN 45°

e

CN.. 1204..
CN.. 1606.. CN.. 1204.. CN.. 1204.. CN.. 0903.. CN.. 1204..
CN.. 1906.. CN.. 1606.. CN.. 1906, CN.. 1204.. CN.. 1606..
Page B17 o\ 9509, | | Page B17  cN 906, | | Page B17  cnoso9. | | Page BT8 o509 | | Page B8 o 1906, | | Page B-T8 N 1906..
PDJN 93° PDNN 63° PRDC PSBN 75°
) || 5§ g
< O QP < v O
4D RC.. 1003M0 SNM..0903..
DN.. 1104.. RC.. 10..32 RC..10.32
Page B.19 N 1506, | | Pege B.19  pN.1506. | | Pege B.19 re. 3209mo0| | Poge B-20° ramG 09.25| | Poge B-20° ramc 09..25| | Page B200 s, 2507..
PSDN 45° PSKN 75° PSSN 45° PTDN 45° PTFN 90° PTGN 90°
R g :
Ty || -~ —
SNM..0903.. SNM.. 0903.. < SNM.. 0903.. < TNM.. 1604.. TNM.. 1604..
TNM.. 2204,
Page B21 sy 2507..| | Pege B21 snwm. 2507.. | | Pege B2T sam. 2507.. | | Pege B.22 tm. 2204 | Poge B22 1w 2706 | | Poge B22 1um.. 3307..
PTTN 60° PWLN 95°
LU—UA E‘Jf
TNM.. 1604.. WNM.. 0604..
Page B.23 1w 2204, | | Page B-23 yynm' 0804
Center screw toolholders - Porte-outils avec vis centrale -
SCAC 90° SCLC 95° SDJC 93° SDNC 62° 30' SRDC SSBC 75°
-
S 0 O o /

&

@

o

< <
< <]Q o RC.. 0602M0
CC.. 0602.. CC.. 0602.. RC.. 0803MO
CC.. 09T3.. CC.. 09T3.. DC.. 0702.. DC.. 0702.. RC.. 10T3MO SC.. 09T3..
Page B.24  cc1g04.. | | Poge B24  ccqg04.| | Poge B24  pclyir3l| | Pege B25  pelyiral| | Pege B25 pelio0amol | Pege B25  sc1204.
SSDC 45° SSSC 45° STAC 90° STDC 45° STFC 90° STGC 90°
ey’ i — .
® ® ° ®
TC.. 0902.. TC.. 0902.. TC.. 0902.. TC.. 0902..
SC.. 09T3.. SC.. 09T3.. €. 1102.. €. 1102.. TC.. 1102, €. 1102..
Page B26 5 yoo4 | | Page B26  sc 04 | | Page B26  1c 473 | | Page B27  1c 73| | Page B27  qcig73| | Page B27  1cl 473
STJC 93° STTC 60° SVHC 107° 30' SVIJB 93° SVIJC 93° SVLC 95°
<] A % \/‘ 500 ‘l \/‘50° \/50"
1C.. 0902.. 7C.. 0902.. % < v A4
C. 1102.. TC..1102.. VC.. 1103
Page B.28  1c 1473 | | Page B28  1cl 1413 | | Page B28  yc 404, | | Page B29 it 1604, | | Page B2y yg04..| | Page B29 vt 1303..

=
13
Q
o
(7]

Avutomatic
lathes

Ceramic

=
o
o

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

Brazed

-
o
oX
0

Boring

Arbors &
adaptors



Applications

Applications K'M“

Anwendungen

SVVB 72° 30' SVVC 72° 30 SVXC 113° SVZC 100°

EanedilEarndllica i~

. e
ZaY Zay l < &
a4 a4 < <

VC.. 1103..
Page B30 gyt 1604.. | | Page B30 yc 404 | | Page B30 yomri303.| | Page B31 ve 1404..
Automatic
lathes
Ceramic
tools
Parting &
grooving
Threading
Cartridges

Solid
carbide
Boring
heads
Arbors &
adaptors



K ol Toolholders
www.kimumecanic.com iy ! Porte-outils

Klemmhalter

CKJN 93° REF. h b L f KNUX Q,/\,@‘/

CKJN L 2020 K16 20 20 125 30 1604.. 246 169 504 423 495 328 403 —

CKJN R 2020 K16 20 20 125 30 1604.. 237 169 504 423 495 327 403 i A[I:h ﬂi

)
REF. 1 s d s .
Ceramic
tools

KNUX 1604.. 10 16,00 4,76 9,562

CKINL 2525 M16 25 25 150 32 1604.. 246 169 504 424 495 328 403
CKINR 2525 M16 25 25 150 32 1604.. 237 169 504 424 495 327 403
CKIN L 3225 P16 32 25 170 32 1604.. 246 169 504 424 495 328 403
CKJN R 3225 P16 32 25 170 32 1604.. 237 169 504 424 495 327 403
CKIJN L 3232 P16 32 32 170 40 1604.. 246 169 504 424 495 328 403 L
CKJN R 3232 P16 32 32 170 40 1604.. 237 169 504 424 495 327 403
CKIJN L 4025 R16 40 25 200 32 1604.. 246 169 504 424 495 328 403
CKJN R 4025 R16 40 25 200 32 1604.. 237 169 504 424 495 327 403
Avutomatic

KNUX 1604.. 05 16,00 4,76 9,52 [

For more information see page: A.45

Parting &

CKNN 63° REF. h b L f KNUX Q,/\,@‘/ grooving

CKNN L 4025 R16 40 25 200 14,3 1604.. 246 169 504 424 495 328 403
CKNN R 4025 R16 40 25 200 14,3 1604.. 237 169 504 424 495 327 403
Threading

CKNN L 5032816 50 32 250 16,8 1604.. 246 169 504 424 495 328 403

CKNN R 5032816 50 32 250 16,8 1604.. 237 169 504 424 495 327 403
L
|

b, | B ]
. |
REF. | s d | s' Cartridges
| -
KNUX 1604.. 05 16,00 4,76 9,52 3 b
KNUX 1604.. 10 16,00 4,76 9,52 [’L . .
|
i
L 4
For more information see page: A.45 d

CSBP 75° REF. h b L f SP. ’/\g / .
CSBPR/L1212F09 12 12 80 11 0903. 227 525 309 402 ]
CSBPR/L1616 HO9 16 16 100 13 0903.. 227 525 309 402 g
CSBPR/L2020 K09 20 20 125 17 0903. 227 525 309 402 ‘
CSBPR/L2020K12 20 20 125 17 1203. 229 503 314 402 Rr\ m
CSBPR/L2525 M12 25 25 150 22 1203. 229 503 314 402 | =]
CSBPR/L3225P12 32 25 170 22 1203. 229 503 314 402
CSBPR/L3232P19 32 32 170 27 1904.. 231 504 320 403 i
CSBPR/L 4040 S19 40 40 250 35 1904.. 231 504 320 403
CSBPR/L5050T19 50 50 300 43 1904.. 231 504 320 403

°|
=
|

REF, [ s d —
SP.. 0903.. 9,52 3,18 9,52 -
SP.. 1203.. 12,70 3,18 12,70 d—g=

f

|

; |
SP.. 1904.. 19,05 4,76 19,05 ‘ Arb
Jr— adapt
p=— |

For more information see page: A.51 b I



Toolholders
Porte-outils
Klemmbhalter

Avutomatic
lathes
Ceramic
tools

Cartridges

Solid
carbide
Boring
heads
Arbors &
adaptors

KiMu

CSDP 45° REF. h b L f sk L VW4
CSDP R/L 1010 E09 10 10 70 5,6 0903.. 207 525 - - L
CSDP R/L 1212 F09 12 12 80 7,6 0903.. 227 525 309 402
CSDP R/L 1616 H09 16 16 100 11,6 0903.. 227 525 309 402
CSDP R/L 2020 K12 20 20 125 14,0 12083.. 229 503 314 402
CSDP R/L 2525 M12 25 25 150 19,0 1203.. 229 503 314 402
CSDP N 1010 E09 10 10 70 5,0 0903.. 207 525 - -
CSDP N 1212 F09 12 12 80 6,0 0903.. 227 525 309 402 L
CSDP N 1616 HO9 16 16 100 8,0 0903.. 227 525 309 402
CSDP N 2020 K12 20 20 125 10,0 12083.. 229 503 314 402
CSDP N 2525 M12 25 25 150 12,5 1203.. 229 503 314 402
b L
REF. 1 s d s
T
SP.. 0903.. 9,52 18 9,52 d ———
SP.. 1203.. 12,70 ,18 12,70 T |
\ ]
7/1 |
For more information see page: A.51 b S
CSKP 75° REF. h b L f SP L Y - W4
f
CSKP R/L 1212 F09 12 12 80 16 0903.. 227 525 309 402
CSKP R/L 1616 HO9 16 16 100 20 0903.. 227 525 309 402 I -
CSKP R/L 2020 K09 20 20 125 25 0903. 227 525 309 402 @ ﬁ
CSKP R/L 2020 K12 20 20 125 25 1208. 229 503 314 402
CSKP R/L 2525 M12 25 25 150 32 1203.. 229 503 314 402
CSKP R/L 3225 P12 32 25 170 32 1208. 229 503 314 402
CSKP R/L 3232 P19 32 32 170 40 1904.. 231 504 320 403 L
CSKP R/L 4040 S19 40 40 250 50 1904.. 231 504 320 403
CSKP R/L 5050 T19 50 50 300 60 1904.. 231 504 320 403
!
b h
REF. [ s d —
SP.. 0903.. 9,52 3,18 9,52 !
SP.. 1203.. 12,70 3,18 12,70 d*\;’/ |
SP.. 1904.. 19,05 4,76 19,05 |
N /\ <
For more information see page: A.51 gy .
CSSP 45° REF. h b L § SP L VA W4
CSSP R/L 1212 F09 12 12 80 16 0903.. 227 525 309 402 |<-—'f
CSSP R/L 1616 H09 16 16 100 20 0903.. 227 525 309 402
CSSP R/L 2020 K12 20 20 125 25 1208.. 229 503 314 402 o
CSSP R/L 2525 M12 25 25 150 32 1203.. 229 503 314 402
CSSP R/L 3225 P12 32 25 170 32 1203.. 229 503 314 402
CSSP R/L 3232 P19 32 32 170 40 1904.. 231 504 320 403
CSSP R/L 4040 S19 40 40 250 50 1904.. 231 504 320 403 5
SUNNN W
REF. | S d | ;
i
SP.. 0903.. 9,52 3,18 9,52 P
SP.. 1203.. 12,70 3,18 12,70 Yy \
SP.. 1904.. 19,05 4,76 19,05 |
s

For more information see page: A.51




www.kimumecanic.com

Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

CSTP 60° REF. h b L f SP. L VW4
f
CSTP R/L 1616 H09 16 16 100 13 0903 227 525 309 402 = ""
CSTP R/L 2020 K09 20 20 125 17 0903.. 227 525 309 402
CSTP R/L 2020 K12 20 20 125 17 1203.. 229 503 314 402
CSTP R/L 2525 M12 25 25 150 22 1203.. 229 503 314 402
L
Automatic
I—E—J LM
REF. 1 s d = .
SP.. 0903.. 9,52 3,18 9,52 Ceramic
SP.. 1203.. 12,70 3,18 12,70 tools
For more information see page: A.51
Parting &
CTBP 75° REF. h b L § TP * /A grooving
CTBP R/L 1212 F11 12 12 80 11 1103.. 227 525 - - f
CTBP R/L 1616 H11 16 16 100 13 1103.. 227 525 - - )
CTBP R/L 2020 K16 20 20 125 17 1608.. 229 503 317 402
CTBP R/L 2525 M16 25 25 150 22 1603.. 229 503 317 402
Threading
L .
Y m
b h .
i
TP.. 1103.. 11,00 3,18 6,35
TP.. 1603.. 16,50 3,18 9,52 dji i .
r4( | J
For more information see page: A.54,55 = Brazed
tools
CTCP 90° REF. h b L f TP '/\ A .
CTCP N 1009 E11 10 9 70 11 1103.. 234 525 - - — -
CTCP N 2009 K11 20 9 125 11 11083.. 234 525 - - [
CTCP N 2509 R11 25 9 200 11 1103.. 234 525 - -
CTCP N 2513 R16 25 13 200 16 1603.. 235 503 317 402
CTCP N 2518 R22 25 18 200 22 2204.. 231 504 324 403
CTCP N 4018 R22 40 18 200 22 2204.. 231 504 324 403
CTCP R/L 1212 F11 12 12 80 16 1103.. 234 525 - - L
CTCP R/L 1616 H11 16 16 100 20 1103.. 234 525 - -
CTCP R/L 2020 K11 20 20 125 25 11083.. 234 525 - -
CTCP R/L 2525 M11 25 25 150 32 1103.. 234 525 - -
CTCP R/L 3225 P16 32 25 170 32 1603.. 235 503 317 402
CTCP R/L 3232 P16 32 32 170 40 1603.. 235 503 317 402
CTCP R/L 3225 P22 32 25 170 32 2204.. 231 504 324 403
CTCP R/L 3232 P22 32 32 170 40 2204.. 231 504 324 403 b h
REF. | s d — 3"
TP.. 1103.. 11,00 18 6,35
y TP.. 1603.. 16,50 3,18 9,52 d—.
TP.. 2204.. 22,00 4,76 12,70
rg/_ i J adapt

For more information see page: A.54,55




Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &
grooving
Threading

Arbors &
adaptors

CTDP 45° REF. h b L § TP
CTDP R/L 1212 F11 12 12 80 6,3 1103.. 227 525 - - ’l
CTDP R/L 1616 H11 16 16 100 10,3 1103.. 227 525 - - T 7 T
CTDP R/L 2020 K16 20 20 125 12,2 1603.. 229 503 317 402
CTDP R/L 2525 M16 25 25 150 17,2 1603.. 229 503 317 402
CTDP R/L 3232 P16 32 32 170 23,5 1603.. 229 503 317 402
CTDP R/L 3232 P22 32 32 170 20,5 2204.. 231 504 324 403
L
b h
REF. | H d — —é
1
TP. 1103.. 11,00 18 6,35
TP.. 1603.. 16,50 3,18 9,52 d—,
TP.. 2204.. 22,00 76 12,70
rJ/ I J
For more information see page: A.54,55 =
CTFP 90° REF. h b L f TP ’ A .
CTFP R/L 1010 E11 10 10 70 12 1103.. 200 545 - -
CTFP R/L 1212 F11 12 12 80 16 1103.. 227 525 - - '@
CTFP R/L 1616 H11 16 16 100 20 1103.. 227 525 - - ]
CTFP R/L 2020 K11 20 20 125 25 1103.. 227 525 - -
CTFP R/L 2020 K16 20 20 125 25 1603.. 229 503 317 402
CTFP R/L 2525 M16 25 25 150 32 1603.. 229 503 317 402
CTFP R/L 3225 P16 32 25 170 32 1603.. 229 503 317 402 L
CTFP R/L 3232 P16 32 32 170 40 1603.. 229 503 317 402
CTFP R/L 4040 S16 40 40 250 50 1603.. 229 503 317 402
CTFP R/L 5050 T16 50 50 300 60 1603.. 229 503 317 402
CTFP R/L 3232 P22 32 32 170 40 2204.. 231 504 324 403
CTFP R/L 4040 S22 40 40 250 50 2204.. 231 504 324 403
CTFP R/L 5050 T22 50 50 300 60 2204.. 231 504 324 403 b I h |
REF. | s d — ,fé
1
) TP.. 1103.. 11,00 18 6,35
! TP.. 1603.. 16,50 3,18 9,62 d—,
TP.. 2204.. 22,00 4,76 12,70
rJl I J
For more information see page: A.54,55 =
CTGP 90° REF. h b L f TR ’ A
f
CTGP R/L 1010 E11 10 10 70 12 1103.. 200 545 - - (‘4"
CTGP R/L 1212 F11 12 12 80 16 1103.. 207 525 - - ¥
CTGP R/L 1616 H11 16 16 100 20 1103.. 207 525 - -
CTGP R/L 2020 K11 20 20 125 25 1108.. 207 525 - -
CTGP R/L 2020 K16 20 20 125 25 1603.. 209 503 317 402
CTGP R/L 2525 M16 25 25 150 32 1603.. 209 503 317 402
CTGP R/L 3225 P16 32 25 170 32 1608.. 209 503 317 402 L
CTGP R/L 3232 P22 32 32 170 40 2204.. 231 504 324 403
CTGP R/L 4040 S22 40 40 250 50 2204.. 231 504 324 403
CTGP R/L 5050 T22 50 50 300 60 2204.. 231 504 324 403
r
| b h
i
TP. 1103.. 11,00 3,18 6,35
TP.. 1603.. 16,50 3,18 9,52 d—.
TP.. 2204.. 22,00 4,76 12,70
rJI_‘ | _‘

For more information see page: A.54,55
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Toolholders
Porte-outils
Klemmhalter

CTTP 60°

REF.

CTTP R/L 0808 D09 8 8 60 7 0902. 200 545 -
CTTP R/L 1010 EO9 10 10 70 9 0902.. 200 545 =
CTTP R/L 1010 E11 10 10 70 9 1103.. 200 545 - -
CTTP R/L 1212 F11 12 12 80 11 1108.. 227 525 - -
CTTP R/L 1616 H11 16 16 100 13 1103.. 227 525 = =
CTTP R/L 2020 K11 20 20 125 17 1103.. 227 525 - -
CTTP R/L 2020 K16 20 20 125 17 1603.. 229 503 317 402
CTTP R/L 2525 M16 25 25 150 22 1603.. 229 503 317 402
b [_h_
o
REF. | s d Q s
TP.. 0902.. 9,62 2,38 5,55 L
TP.. 1103.. 11,00 3,18 6,35 d—
TP.. 1603.. 16,50 3,18 9,52

For more information see page: A.54,55

Automatic
lathes

Ceramic
tools

Parting &

grooving

Threading

Arbors &
adaptors



Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

DCLN 95° REF. h b L f oN. BN /~, NI ‘
DCLN R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204.. ICSN-432 470 242 487 495 504 ‘:, B
DCLN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. ICSN-432 470 242 487 495 504 |
DCLN R/L 3232 P12 32 32 170 40 1204.. ICSN-432 470 242 487 495 504
DCLN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 369 478 249 487 495 504
DCLN R/L 4040 S19 40 40 250 50 1906.. 369 478 249 487 495 504
L
Automatic
lathes | b h \
i
- REF. l s d WA s
””” f
Ceramic e~ CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70 —
tools i :‘/’ I CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05 N
P Rad G (‘) I
_— j,\:\ /"l
- For more information see page: A.39,40 ‘ d ‘
Parting &
DDJN 93° REF. hb Lt on & LRSS f
DDJN R/L 2020 K15 20 20 125 25 1506.. IDSN-432 470 242 487 495 504 i
DDJN R/L 2525 M15 25 25 150 32 1506.. IDSN-432 470 242 487 495 504 ‘I =
DDJN R/L 3232 P15 32 32 170 40 1506.. IDSN-432 470 242 487 495 504 \
Threading
- L
- —L—‘ "L—
REF‘ I s d . 7;
DN.. 1506.. 15,50 6,35 12,70 h
\’ &
For more information see page: A.42,43 -
DSSN 45° REF. h b L f sN. LN /~l @/\ ;
DSSN R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204.. ISSN-432 470 242 487 495 504 } .
DSSN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. ISSN-432 470 242 487 495 504 /@™,
DSSN R/L 3225 P12 32 25 170 32 1204.. ISSN-432 470 242 487 495 504
DSSN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 359 478 249 487 495 504
DSSN R/L 4040 S19 40 40 250 50 1906.. 359 478 249 487 495 504
L
lb_| [_h ]
REF. | s d é
‘\ réf ‘ SN.. 1204.. 12,70 4,76 12,70 g T
| | SN.. 1906.. 19,05 6,35 19,05 —f
| A= | T

Arbors &
adaptors

For more information see page: A.50




“ it Toolholders
www.kimumecanic.com 1 e ' Porte-outils
Klemmhalter

DTGN 90° REF. hb L £ TN & /~'@/\

DTGN R/L 2020 K16 20 20 125 25 1604.. ITSN-322 465 238 485 496 525
DTGN R/L 2525 M16 25 25 150 32 1604.. ITSN-322 465 238 485 496 525
DTGN R/L 2525 M22 25 25 150 32 2204.. ITSN-433 470 242 487 495 504
DTGN R/L 3232 P22 32 32 170 40 2204.. ITSN-433 470 242 487 495 504

Automatic
lathes

Ceramic
tools

REF. I s d

AN TN.. 1604.. 16,50 4,76 9,52

/W)
P19 TN.. 2204.. 22,00 4,76 12,70 d ﬂ
|

For more information see page: A.52,53,54 - -

Parting &

DWLN 95° REF. h b L f WN. ;‘7/ ~’@/\ grooving

DWLN R/L 2020 KO8 20 20 125 25 0804.. IWSN-433 470 242 487 495 504 ___ _
DWLN R/L 2525 M08 25 25 150 32 0804.. IWSN-433 470 242 487 495 504 | G [
Threading

REF. | s d

(. WN.. 0804.. 8,14 4,76 12,7
L/,

DWLN R/L 3232 P08 32 32 170 40 0804.. IWSN-433 470 242 487 495 504

For more information see page: A.57,58




Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

MCLN-K 95°
lathes

REF. h b L f CN.

MCLN R/L 2020 L12-K 20 20 125 25 1204..
MCLN R/L 2525 M12-K 25 25 150 32 1204..
MCLN R/L 3225 P12-K 32 25 170 32 1204..
MCLN R/L 2525 M19-K 25 25 150 32 1906..
MCLN R/L 3232 P19-K 32 32 170 40 1906..

b e - Ve

221 165 503 ICSN-432 446 525
221 165 503 ICSN-432 446 525
221 165 503 ICSN-432 446 525
212 189 504 ICSN-633 468 504
212 189 504 ICSN-633 468 504

KiMu

REF. | s d
Ceramic e CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70
tools ) CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05
- For more information see page: A.39,40 ‘L‘
Parting &
MDJN-K 93°  rer hbt ton SO 8
MDJN R/L 2020 K15-K 20 20 125 25 1506.. 222 165 503 IDSN-432 456 525 r‘—"
MDJN R/L 2525 M15-K 25 25 150 32 1506.. 222 165 503 IDSN-432 456 525 7
MDJN R/L 3225 P15-K 32 25 170 32 1506.. 222 165 503 IDSN-432 456 525
Threading
B Lh |

MSSN R/L 2020 K12-K
MSSN R/L 2525 M12-K

20 20 125 27 1204..
25 25 150 32 1204..

221 165 503 ISSN-432 446 525
221 165 503 ISSN-432 446 525

REF. | s d
DN.. 1506.. 15,50 6,35 12,70
For more information see page: A.42,43 ‘-—L—
MSSN-K 45° REF. hb L tsn. B 8 8

l.b.| [ h,|

| B=14a
Arbors & e
i

REF. I s

SN.. 1204.. 12,70 4,76

12,70

For more information see page: A.49,50

ZRY j
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Toolholders
Porie-outils

Klemmbhalter

MTJN-K 93° REF. h b L f TN. ’ A ”
MTJN R/L 2020 K16-K 20 20 125 25 1604. 232 525 341 452 483
MTJN R/L 2525 M16-K 25 25 150 32 1604. 232 525 341 452 483 ‘
MTIJN R/L 2525 M22-K 25 25 150 32 2204. 219 503 ITSN-433 461 484 |
MTJN R/L 3225 P22-K 32 25 170 32 2204. 219 503 ITSN-433 461 484
MTIJN R/L 3232 P22-K 32 32 170 40 2204. 219 503 ITSN-433 461 484
MTJN R/L 4025 R22-K 40 25 200 32 2204. 219 503 ITSN-433 461 484
MTIJN R/L 5032 §22-K 50 32 250 40 2204. 219 503 ITSN-433 461 484 L
Lo | | h |
REF. I s d % % s'
TN.. 1604.. 16,50 4,76 9,52 !
TN.. 2204.. 22,00 4,76 12,70
For more information see page: A.52,53,54
MVIN-K 93° R hb L t . PSS o &
MVIJN R/L 2020 K16-K 20 20 125 25 1604.. 266 165 503 IVSN-322 434 502 _L,
MVIN R/L 2525 M16-K 25 25 150 32 1604.. 266 165 503 IVSN-322 434 502 —
MVIJN R/L 3225 P16-K 32 25 170 32 1604.. 266 165 503 IVSN-322 434 502
L
b h
REF. 1 s d it MR
R
W VN.. 1604.. 16,50 4,76 9,562 p
For more information see page: A.56
MVQN-K 117° 30' Rrer. hbL v P o ’/\
MVQN R/L 2020 K16-K 20 20 125 25 1604.. 266 165 503 IVSN-322 434 502
MVQN R/L 2525 M16-K 25 25 150 32 1604.. 266 165 503 IVSN-322 434 502 -
MVQN R/L 3225 P16-K 32 25 170 32 1604.. 266 165 503 IVSN-322 434 502
: |
REF. I s d
W VN.. 1604.. 16,50 4,76 9,52

For more information see page: A.56

Automatic
lathes

Ceramic
tools

Pariing &

grooving

Threading




Toolholders
Porte-outils
Klemmbhalter

Automatic
lathes

MVVN-K 72° 30'

REF.
MVVN N 2020 K16-K

h b L f VN. '//\_“.7’/\

266 165 503 IVSN-322 434 502

20 20 125 10,0 1604..

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

MVVN N 2525 M16-K 25 25 150 12,5 1604.. 266 165 503 IVSN-322 434 502 “
[ ]
i \
LB b
REF. | s d VT f?
VN.. 1604.. 16,50 4,76 9,52 e ‘
V> S ‘
1
M |
For more information see page: A.56 r—
MWLN-K 95°  mer hb L tw. § /A EL
MWLN R/L 2020 K08-K 20 20 125 25 0804.. 208 525 IWSN-433 461 484 r‘L
MWLN R/L 2525 M08-K 25 25 150 32 0804.. 208 525 IWSN-433 461 484 T
MWLN R/L 3232 P08-K 32 32 170 40 0804.. 208 525 IWSN-433 461 484
| L] L]

Cartridges

Brazed

REF.
WN.. 0804..

8,14 4,76

12,70

For more information see page:

A.57

tools

Solid
carbide
Boring
heads
Arbors &
adaptors




. : Toolholders
www.kimumecanic.com iy ; ' Porte-outils

Klemmhalter

PCBN 75° REF. h b L f CN. Ll"/\ﬂf/

PCBN R/L 2020 K12 20 20 125 17 1204.. 812 163 503 302 412 002 m
PCBN R/L 2525 M12 25 25 150 22 1204.. 812 163 503 302 412 002 T Je |

PCBN R/L 2525 M16 25 25 150 22 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCBN R/L 3225 P16 32 25 170 22 1606.. 816 170 503 366 415 005 © N .
PCBN R/L 3232 P16 32 32 170 27 1606.. 816 170 503 366 415 005

PCBN R/L 3225 P19 32 25 170 22 1906.. 819 164 504 369 419 029

PCBN R/L 3232 P19 32 32 170 27 1906.. 819 164 504 369 419 029 L

PCBN R/L 4040 S19 40 40 250 35 1906.. 819 164 504 369 419 029

PCBN R/L 4040 S25 40 40 250 41 2509.. 825 168 505 365 425 035

PCBN R/L 5050 T25 50 50 300 51 2509.. 825 168 505 365 425 035 .

Automatic
lathes

REF. | s d
Al CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70 Ceramic
7 CN.. 1606.. 16,10 6,35 15,88 tools
o~ e, CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05
\ CN.. 2509.. 25,80 9,52 25,40
For more information see page: A.39,40
Parting &
PCFN 90° REF. h b L f CN. L ,/\l' f V grooving
PCFN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 812 163 503 302 412 002
PCFN R/L 2525 M16 25 25 150 32 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCFN R/L 3225 P16 32 25 170 32 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCFN R/L 3232 P16 32 32 170 40 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCFN R/L 3225 P19 32 25 170 32 1906.. 819 164 504 369 419 029 Threading
PCFN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 819 164 504 369 419 029
PCFN R/L 4040 S19 40 40 250 50 1906.. 819 164 504 369 419 029 |

o - CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70

= = CN.. 1606.. 16,10 6,35 15,88
‘:“_'_,‘ CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05

For more information see page: A.39,40

PCKN 75° REF. h b L f CN. L,/\E'/

PCKN R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204. 812 163 503 302 412 002
PCKN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 812 163 503 302 412 002
PCKN R/L 3225 P12 32 25 170 32 1204.. 812 163 503 302 412 002
PCKN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 819 164 504 369 419 029
PCKN R/L 4040 S19 40 40 250 50 1906.. 819 164 504 369 419 029

REF. 1 s d
i CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70
7= CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05

For more information see page: A.39,40




Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

Avutomatic
lathes
Ceramic
tools
Parting &
grooving
Threading

| "W V-] e

PCLN 95° REF, h b L f CN.
PCLNR/L1616 HO9 16 16 100 20 0903. 809 162 525 368 409 009
PCLN R/L 2020 KO9 20 20 125 25 0903.. 809 162 525 368 409 009 i
PCLN R/L 2525 M09 25 25 150 32 0903.. 809 142 525 368 409 009 & T
PCLN R/L 1616 H12 16 16 100 20 1204.. 842 173 503 302 412 002 %
PCLN R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204. 812 163 503 302 412 002 ©
PCLN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 812 163 503 302 412 002
PCLN R/L 3225 P12 32 25 170 32 1204. 812 163 503 302 412 002
PCLN R/L 3232 P12 32 32 170 40 1204.. 812 143 503 302 412 002 L
PCLN R/L 2525 M16 25 25 150 32 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCLN R/L 3225 P16 32 25 170 32 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCLN R/L 3232 P16 32 32 170 40 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCLN R/L 4040 S16 40 40 250 50 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCLN R/L 2525 M19 25 25 150 32 1906.. 819 164 504 369 419 029
PCLN R/L 3225 P19 32 25 170 32 1906.. 819 164 504 369 419 029 l—
PCLN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 819 164 504 369 419 029 b | Lh |
PCLN R/L 4040 S19 40 40 250 50 1906.. 819 164 504 369 419 029
PCLN R/L 4040 525 40 40 250 50 2509.. 825 168 505 365 425 035
PCLN R/L 5050 T25 50 50 300 60 2509.. 825 168 505 365 425 035
REF. | s d z.z
ey CN.. 0903.. 9,65 3,18 9,52 =

FL 5 CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70

i CN.. 1606.. 16,10 6,35 15,88
CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05
CN.. 2509.. 25,80 9,52 25,40

For more information see page: A.39,40

REF. h b L f CN. L"/\EF/ f

PCMN N 2020 K12 20 20 125 10,0 1204.. 812 163 503 302 412 002 T/
PCMN N 2525 M12 25 25 150 12,5 1204.. 812 163 503 302 412 002
PCMN N 3225 P12 32 25 170 12,56 1204.. 812 163 503 302 412 002
PCMN N 3232 P19 32 32 170 16,0 1906.. 819 164 504 369 419 029
PCMN N 4040 S19 40 40 250 20,0 1906.. 819 164 504 369 419 029

L
lLb| [Lh ]
REF. 1 s d
le = ™ CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70
74 CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05
For more information see page: A.39,40 -d |
PCSN 45° REF. h b L f CN. L,/\" '/
PCSN R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204.. 812 163 503 302 412 002 [-f
PCSN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 812 163 503 302 412 002 . 2 T )
PCSN R/L 2525 M16 25 25 150 32 1606.. 816 170 503 366 415 005 I hs
PCSN R/L 3225 P16 32 25 170 32 1606.. 816 170 503 366 415 005 ®
PCSN R/L 3232 P16 32 32 170 40 1606.. 816 170 503 366 415 005
PCSN R/L 3225 P19 32 25 170 32 1906.. 819 164 504 369 419 029
PCSN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 819 164 504 369 419 029 L
PCSN R/L 4040 S19 40 40 250 50 1906.. 819 164 504 369 419 029
b | [ h
REF. 1 s d
CN.. 1204.. 12,90 4,76 12,70 r
CN.. 1606.. 16,10 6,35 15,88
CN.. 1906.. 19,30 6,35 19,05

For more information see page: A.39,40




i Toolholders
www.kimumecanic.com - 1 ' Porte-outils
’ Klemmhalter

PDJN 93° REF. h b L f DN. L V S -4 f V4
PDJN R/L 1616 H11 16 16 100 20 1104.. 809 162 525 311 409 009 r-—f-
PDJN R/L 2020 K11 20 20 125 25 1104.. 809 162 525 311 409 009 I
PDJN R/L 2525 M11 25 25 150 32 1104.. 809 162 525 311 409 009 ‘ o) m
PDJN R/L 3225 P11 32 25 170 32 1104.. 809 162 525 311 409 009 > \
PDJN R/L 2020 K15 20 16 125 25 1506 845 172 503 305 412 002 ©
PDJN R/L 2525 M15 25 25 150 32 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDJN R/L 3225 P15 32 25 170 32 1506.. 845 172 503 305 412 002 L
PDJN R/L 3232 P15 32 32 170 40 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDJN R/L 4025 R15 40 25 200 32 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDJN R/L 5032 S15 50 32 250 40 1506.. 845 172 503 305 412 002 .
A
b h utomatic
2 L lathes
REF. | s d .
DN.. 1104.. 11,60 4,76 9,52 Ceramic
DN.. 1506.. 15,50 6,35 12,70 tools

For more information see page: A.42,43

Parting &
grooving

Threading

PDNN 63° REF. hbtL t on. e/ R

PDNN R/L/N 2020 K15 20 20 125 10,0 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDNN R/L/N 2525 M15 25 25 150 12,5 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDNN R/L/N 3225 P15 32 25 170 12,5 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDNN R/L/N 3232 P15 32 32 170 16,0 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDNN R/L/N 4025 S15 40 25 250 12,5 1506.. 845 172 503 305 412 002
PDNN R/L/N 5032 S15 50 32 250 16,0 1506.. 845 172 503 305 412 002

REF. I s d
DN.. 1506.. 15,50 6,35 12,70

For more information see page: A.42,43

PRDC REF. h b L f RC. LI‘/\O'/

PRDC N 2020 K10 20 20 125 15,0 1003.. 820 175 502 310 410 009
PRDC N 2020 K12 20 20 125 16,0 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRDC N 2525 M10 25 25 150 18,5 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRDC N 2525 M12 25 25 150 18,5 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRDC N 3225 P10 32 25 170 18,5 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRDC N 3225 P12 32 25 170 18,5 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRDC N 4025 S12 40 25 250 18,5 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRDC N 3225 P16 32 25 170 20,5 1606.. 826 176 525 386 416 002
PRDC N 3232 P16 32 32 170 24,0 1606.. 826 176 525 386 416 002
PRDC N 3232 P20 32 32 170 26,0 2006.. 830 178 503 380 415 005
PRDC N 4040 S20 40 40 250 30,0 2006.. 830 178 503 380 415 005
PRDC N 4040 S25 40 40 250 32,5 2507.. 835 180 504 385 419 029
PRDC N 4040 U25 40 40 350 32,5 2507.. 835 180 504 385 419 029
PRDC N 5050 U25 50 50 350 37,5 2507.. 835 180 504 385 419 029
PRDC N 5050 V32 50 50 400 41,0 3209.. 852 168 505 383 425 035
REF. | s d
—
. RC.. 1003MO0 - 3,18 10,00
j RC.. 1204M0 - 4,76 12,00
— RC.. 1606M0 - 6,35 16,00
RC.. 2006M0 - 6,35 20,00
RC.. 2507M0 - 7,94 25,00

RC.. 3209M0 9,52 32,00 For more information see page: A.45,46




Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

Avutomatic
lathes
Ceramic
tools
Parting &
grooving

Threading

PRSC REF, h b L f RC.
PRSC R/L 2020 K10 20 20 125 25 1003.. 820 175 502 310 410 009
PRSC R/L 2525 M10 25 25 150 32 1003.. 820 175 502 310 410 009
PRSC R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRSC R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRSC R/L 3225 P10 32 25 170 32 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRSC R/L 3225 P12 32 25 170 32 1204.. 822 162 525 303 410 009
PRSC R/L 2525 M16 25 25 150 32 1606.. 826 176 525 386 416 002
PRSC R/L 3225 P16 32 25 170 32 1606.. 826 176 525 386 416 002
PRSC R/L 3232 P20 32 32 170 40 2006 830 178 503 380 415 005
PRSC R/L 4040 S20 40 40 250 50 2006.. 830 178 503 380 415 005
PRSC R/L 4040 S25 40 40 250 50 2507.. 835 180 504 385 419 029
PRSC R/L 5050 T32 50 50 300 63 3209.. 852 168 505 383 425 035
REF. s d
Y
RC.. 1003M0 3,18 10,00
' RC.. 1204M0 4,76 12,00
N RC.. 1606M0 6,35 16,00
RC.. 2006M0 6,35 20,00 &
RC.. 2507M0 7,94 25,00 d ‘
RC.. 3209M0 9,52 32,00 For more information see page: A.45,46
PRSN REF. h b L f RNMG L,/\O r 7
PRSN R/L 2020 K09 20 20 125 25 0903.. 809 162 525 391 410 009 [@L-
PRSN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 812 163 503 393 412 002 e
PRSN R/L 3225 P15 32 25 170 32 1506.. 815 178 503 395 415 005 <€.\ w
PRSN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 819 164 504 399 419 029
PRSN R/L 4040 S25 40 40 250 50 2509.. 825 168 505 396 425 035
1
b Lh
REF. s d
RNMG 090300 3,18 9,52
RNMG 120400 4,76 12,70
RNMG 150600 6,35 15,88
RNMG 190600 6,35 19,05 ;
RNMG 250900 9,52 25,40 d
For more information see page: A.46
PSBN 75° REF. hb L ot she. Sme® f Ve
PSBN R/L 1212 F09 12 12 80 11 0903. 805 174 502 - - - _f—j
PSBN R/L 1616 H09 16 16 100 13 0903.. 809 162 525 358 410 009 7@ i
PSBN R/L 2020 KO9 20 20 125 17 0903.. 809 162 525 358 410 009
PSBN R/L 2020 K12 20 20 125 17 1204.. 812 163 503 313 412 002 ©
PSBN R/L 2525 M12 25 25 150 22 1204.. 812 163 503 313 412 002
PSBN R/L 3225 P12 32 25 170 22 1204.. 812 163 503 313 412 002
PSBN R/L2525 M15 25 25 150 22 1506.. 816 170 503 355 415 005
PSBN R/L 3232 P15 32 32 170 27 1506.. 816 170 503 355 415 005
PSBN R/L 3232 P19 32 32 170 27 1906.. 819 164 504 359 419 029
PSBN R/L 4040 S19 40 40 250 35 1906.. 819 164 504 359 419 029
PSBN R/L 4040 S25 40 40 250 35 2509.. 825 168 505 357 425 035
PSBN R/L 5050 T25 50 50 300 43 2509.. 825 168 505 357 425 035
b [_h|
REF. I s d
SN.. 0903.. 9,52 3,18 9,52
SN.. 1204.. 12,70 4,76 12,70
SN.. 1506.. 15,88 6,35 15,88
SN.. 1906.. 19,05 6,35 19,05
SN.. 2507.. 25,40 7,94 25,40

For more information see page: A.49,50




www.kimumecanic.com

Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

Avutomatic
lathes

Ceramic
tools

Pariing &

grooving

Threading

PSDN 45° REF. hbt ¢ sn, e " OQR
PSDN N 1010 E09 10 10 70 5,0 0903 805 174 502 - - - f
PSDN N 1212 F09 12 12 80 6,0 0903 805 174 502 - - -
’ ﬁ
PSDN N 1616 HO9 16 16 100 8,0 0903.. 809 162 525 358 410 009 /@
PSDN N 2020 K12 20 20 125 10,0 1204.. 812 163 503 313 412 002 ®
PSDN N 2525 M12 25 25 150 12,5 1204.. 812 163 503 313 412 002
PSDN N 3232 P12 32 32 170 16,0 1204. 812 163 503 313 412 003
PSDN N 3225 P19 32 25 170 12,5 1906.. 819 164 504 359 419 029 L
PSDN N 3232 P19 32 32 170 16,0 1906.. 819 164 504 359 419 029
PSDN N 4040 S25 40 40 250 25,0 2509.. 825 168 505 357 425 035
1
b Lh |
REF. 1 s d
; L0 SN.. 0903.. 9,52 3,18 9,52
w 5\6“ | SN.. 1204.. 12,70 4,76 12,70
| A= | SN.. 1506.. 15,88 6,35 15,88
ﬁ SN.. 1906.. 19,05 6,35 19,05 )
SN.. 2507.. 25,40 7,94 25,40 ,7'\ |
For more information see page: A.49,50 - "
PSKN 75° REF. hbo Lt sh. Sme/ " OQ
PSKN R/L 1616 HO9 16 16 100 20 0903.. 809 162 525 358 410 009 ri—
PSKN R/L 2020 K09 20 20 125 25 0903.. 809 162 525 358 410 009 ﬁg\
PSKN R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204.. 812 163 503 313 412 002 25
PSKN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 812 163 503 313 412 002 e
PSKN R/L 3225 P12 32 25 170 32 1204.. 812 163 503 313 412 002
PSKN R/L 2525 M15 25 25 150 32 1506.. 816 170 503 355 415 005
PSKN R/L 3232 P15 32 32 170 40 1506.. 816 170 503 355 415 005 |
PSKN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 819 164 504 359 419 029
PSKN R/L 4040 S19 40 40 250 50 1906.. 819 164 504 359 419 029
PSKN R/L 5050 T25 50 50 300 60 2509.. 825 168 505 357 425 035
1
b || h
REF. I s d A A s
[ Y= v A
‘ Nt SN.. 0903.. 9,52 3,18 9,52
| ﬁ@“ | SN.. 1204.. 12,70 4,76 12,70
| sl SN.. 1506.. 15,88 6,35 15,88
ﬁ SN.. 1906.. 19,05 6,35 19,05
SN.. 2507.. 25,40 7,94 25,40
For more information see page: A.49,50
PSSN 45° REF. hb Lt sne. Sme®/ O f Ve
PSSN R/L 1616 H09 16 16 100 20 0903.. 809 162 525 358 410 009 F fo
PSSN R/L 2020 KO9 20 20 125 25 0903.. 809 162 525 358 410 009 y
PSSN R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204.. 812 163 503 313 412 002 I (Ca
PSSN R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 812 163 503 313 412 002 ®
PSSN R/L 3225 P12 32 25 170 32 1204.. 812 163 503 313 412 002
PSSN R/L 2525 M15 25 25 150 32 1506.. 816 170 503 355 415 005
PSSN R/L 3232 P15 32 32 170 40 1506.. 816 170 503 355 415 005 L
PSSN R/L 3232 P19 32 32 170 40 1906.. 819 164 504 359 419 029
PSSN R/L 4040 P19 40 40 250 50 1906.. 819 164 504 359 419 029
| PSSN R/L 5050 T19 50 50 300 60 1906.. 819 164 504 359 419 029
PSSN R/L 4040 S25 40 40 250 50 2509.. 825 168 505 357 425 035
PSSN R/L 5050 T25 50 50 300 60 2509.. 825 168 505 357 425 035
b h
REF. 1 s d
= | SN.. 0903.. 9,52 3,18 9,52
‘ ﬁ@" ‘ SN.. 1204.. 12,70 4,76 12,70
4‘. - T | =) 8 ’ ’ ’
D=4 SN.. 1506 15,88 6,35 15,88
i SN.. 1906.. 19,05 6,35 19,05
SN.. 2507.. 25,40 7,94 25,40

For more information see page: A.49,50

Arbors
adaptors




Toolholders

Porte-outils B : K'M“

Klemmhalter

PTDN 45° REF. h b L f TN. L"/\Af/

PTDN R/L 2525 M22 25 25 150 27 2204.. 812 163 503 323 412 002 ™~ T
PTDN R/L 3225 P22 32 25 170 27 2204.. 812 163 503 323 412 002 [

Automatic
lathes

- REF. I s d
J;‘\x TN.. 2204.. 22,00 4,76 12,70
tools P
/‘1 ~.\
- f !
For more information see page: A.52,53 =

Parting &

PTFN 90° REF. hb Lt e/ AR
PTENR/L1616 H16 16 16 100 20 1604. 809 162 525 336 409 009 e B
PTEN R/L 2020 K16 20 20 125 25 1604. 809 162 525 336 409 009 .

heqdlng

PTFN R/L 3225 P16 32 25 170 32 1604.. 809 162 525 336 409 009
PTFN R/L 2525 M22 25 25 150 32 2204.. 812 163 503 323 412 002

PTFN R/L 3225 P22 32 25 170 32 2204.. 812 163 503 323 412 002

PTFN R/L 3232 P22 32 32 170 40 2204. 812 163 503 323 412 002 |
75 TN.. 1604.. 16,50 4,76 9,52

PTFN R/L 3232 P27 32 32 170 40 2706.. 815 178 503 349 415 005

PTEN R/L 4040 S27 40 40 250 50 2706.. 815 178 503 349 415 005
Lo TN.. 2204.. 22,00 4,76 12,70

e TN.. 2706.. 27,00 6,35 15,88

For more information see page: A.52,53,54

PTGN 90° REF. h b L f TN. L"/\AF/

PTGN R/L 1616 H16 16 16 100 20 1604.. 809 162 525 336 409 009 ’__f,
PTGN R/L 2020 K16 20 20 125 25 1604.. 809 162 525 336 409 009  —
PTGN R/L 2525 M16 25 25 150 32 1604.. 809 162 525 336 409 009 >
PTGN R/L 3225 P16 32 25 170 32 1604.. 809 162 525 336 409 009 @
PTGN R/L 2525 M22 25 25 150 32 2204.. 812 163 503 323 412 002

PTGN R/L 3225 P22 32 25 170 32 2204.. 812 163 503 323 412 002
PTGN R/L 3232 P22 32 32 170 40 2204.. 812 163 503 323 412 002 L
PTGN R/L 4040 S22 40 40 250 50 2204.. 812 163 503 323 412 002
PTGN R/L 3232 S27 32 32 170 40 2706.. 815 178 503 349 415 005
PTGN R/L 4040 S27 40 40 250 50 2706.. 815 178 503 349 415 005
PTGN R/L 5050 T33 50 50 300 60 3307.. 819 164 504 333 433 029

REF. | s d

AN TN.. 1604.. 16,50 4,76 9,52
TN.. 2204.. 22,00 4,76 12,70

F T
Arbors & Cem & TN.. 2706.. 27,00 635 1588
adaptors | | TN.. 3307.. 3300 7.93 19,05
r

h For more information see page: A.52,53,54



[ i Toolholders
www.kimumecanic.com A N R Y Porte-outils
2 ; Klemmhalter

PTTN 60° REF. h b L f TN L//Af/

PTTN R/L 1616 H16 16 16 100 13 1604.. 809 162 525 336 409 009 m
PTTN R/L 2020 K16 20 20 125 17 1604.. 809 162 525 336 409 009
PTTN R/L 2525 M16 25 25 150 22 1604.. 809 162 525 336 409 009
PTTN R/L 2525 M22 25 25 150 22 2204.. 812 163 503 323 412 002
PTTN R/L 3225 P22 32 25 170 22 2204.. 812 163 503 323 412 002
Automatic
lathes
REF. I s d .
,’A\-, TN.. 1604.. 16,50 4,76 9,52 Ceramic
/,':‘ ",\_‘ TN.. 2204.. 22,00 4,76 12,70 tools
For more information see page: A.52,53,54
Parting &
PWLN 95° REF. h b L f WN. L I./\b f 7 grooving
PWLN R/L 1616 H06 16 16 100 20 0604.. 809 162 525 307 409 009 - f
PWLN R/L 2020 K06 20 20 125 25 0604.. 809 162 525 307 409 009 T il
PWLN R/L 2525 M06 25 25 150 32 0604.. 809 162 525 307 409 009 !
PWLN R/L 2020 K08 20 20 125 25 0804.. 812 163 503 308 412 002 © |

PWLN R/L 2525 M08 25 25 150 32 0804.. 812 163 503 308 412 002
PWLN R/L 3225 P08 32 25 170 32 0804.. 812 163 503 308 412 002
PWLN R/L 3232 P08 32 32 170 40 0804.. 812 163 503 308 412 002 L

Threading

N\ WN.. 0604.. 6,14 4,76 9,52 !
S WN.. 0804.. 8,14 476 12,70
i "

For more information see page: A.57,58

Arbors
adaptors



Toolholders
Porte-outils
Klemmbhalter

Automatic
lathes

+>8

Ceramic
tools

Parting &
grooving

Threading

Cartridges

Brazed

tools

Solid
carbide

Boring
heads
/9
Arbors & \ - :
adaptors

For more information see page: A.41

SCAC 90° REF, h b L f cC
SCAC R/L 0808 D06 8 8 60 85 0602. 125 507 - - i
SCAC R/L 1010 E06 10 10 70 105 0602. 125 507 - - — —‘
SCAC R/L 1212 F09 12 12 80 12,5 0973 140 515 - - EI\ I
SCAC R/L 1616 H09 16 16 100 165 09T3.. 140 515 - -
SCAC R/L 2020 K12 20 20 125 20,5 1204. 196 523 361 195
SCAC R/L 2525 M12 25 25 150 25.5 1204.. 196 523 361 195
b | [h
REF. I s d
CC.. 0602.. 6,45 2,38 6,35
CC.. 09T3.. 9.65 3.97 9,52
CC.. 1204.. 12,90 476 12,70
For more information see page: A.38
SCLC 95° REF. h b L f CC. P A
SCLC R/L 0808 D06 8 8 60 10 0602.. 125 507 - - -f-
SCLC R/L 1010 E06 10 10 70 12 0602.. 125 507 - e m
SCLC R/L 1212 F09 12 12 80 16 09T3.. 140 515 - ~
SCLC R/L 1616 H09 16 16 100 20 09T3.. 140 515 -
SCLC R/L 2020 K09 20 20 125 25 09T3.. 140 515 - -
SCLC R/L 2020 K12 20 20 125 25 1204. 196 523 361 195
SCLC R/L 2525 M12 25 25 150 32 1204.. 196 523 361 195
b_| |_h
REF. I s d
CC.. 0602.. 6,45 2,38 6,35
CC.. 09T3.. 9.65 3.97 9,52
CC.. 1204.. 12,90 476 12,70
For more information see page: A.38
SDJC 93° REF. h b L f DC. P ﬂ'
SDJC R/L 1010 EO7 10 10 70 12 0702.. 125 507 - - =t
SDJC R/L 1212 FO7 12 12 80 16 0702.. 125 507 - - B
SDJC R/L 1212 F11 12 12 80 16 11T3.. 140 515 - -
SDJC R/L 1616 H11 16 16 100 20 11T3.. 133 521 371 194
SDJC R/L 2020 K11 20 20 125 25 11T3.. 133 521 371 194
SDJC R/L 2525 M11 25 25 150 32 11T3. 133 521 371 194
b h
REF. I s d
DC.. 0702.. 7,75 2,38 6,35
DC.. 11T3.. 11,60 3.97 9,52




www.kimumecanic.com

Toolholders
Porte-outils

Klemmhalter

SDNC 62° 30'  rex h b L f DC. P yL-2 .
SDNC N 0808 D07 8 8 60 4,0 0702. 125 507 - BeEEns
SDNC N 1010 EO7 10 10 70 5,0 0702. 125 507 - ]
SDNC N 1212 FO7 12 12 80 6,0 0702.. 125 507 - -
SDNC N 1616 H11 16 16 100 8,0 11T3.. 133 521 371 194
SDNC N 2020 K11 20 20 125 10,0 11T3.. 133 521 371 194
SDNC N 2525 M11 25 25 150 12,5 11T3.. 133 521 371 194
L
Y
b h Automatic
REF. | s d .
f DC.. 0702.. 7,75 2,38 6,35 Ceramic
/ » DC.. 11T3.. 11,60 3,97 9,52 tools
i {
: ) d |
For more information see page: A.41
Parting &
SRDC REF. h b L f RC. &) © & grooving
SRDC N 2020 K10 20 20 125 15,0 10T3.. 133 521 381 194 rf-—
SRDC N 2525 M10 25 25 150 17,5 10T3.. 133 521 381 194 I T
SRDC N 2020 K12 20 20 125 16,0 1204.. 133 521 384 194
SRDC N 2525 M12 25 25 150 18,5 1204.. 133 521 384 194
SRDC N 3225 P12 32 25 170 18,5 1204.. 133 521