TURNING INSERTS

A072

TURNING INSERTS

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

NEGATIVE INSERTS

Breaker: Std: Standard Flat: Flat Top

Work Material Hardness cnxg;lg Priority | Breaker Grade Cul‘(tmlgmsiﬁ)e od (mFr:'IE?rSV) Dep(trt:"?]f)Cut
e |
® F 1 FY VP25N 285—445 0.09—-0.23 0.20—0.80
[ ] F 2 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70
® E 1 SY VP25N 260—405 0.16—0.33 0.50—1.20
([ - F 1 FY MP3025 275—420 0.09—0.23 0.20—0.80
[ = E 2 FY NX3035 260—370 0.09—0.23 0.20—0.80
(SggijZ’Stg:} 0) <180HB [ < F 3 FS NX2525 270—385 0.09—-0.23 0.20—0.70
[ = L 1 sY MP3025 250—385 0.16—0.33 0.50—1.20
([ < L 2 sY NX3035 235—335 0.16—0.33 0.50—1.20
x F 1 FY UE6020 285—460 0.09—-0.23 0.20—0.80
o F 2 FS UE6020 285—460 0.09—-0.23 0.20—0.70
- 5 1 sY UE6020 260—420 0.16—0.33 0.50—1.20
[ ] F 1 FH AP25N 215—340 0.08—0.20 0.20—1.00
([ ] F 2 FH NX2525 205—295 0.08—0.20 0.20—1.00
[ ] F 3 R/IL-F MP3025 210—325 0.05—-0.15 0.10—0.50
@ F 4 PK NX2525 195—280 0.10—0.30 0.20—1.00
@ L 1 LP MC6015 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 2 SH UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 LP MP3025 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
([ ] L - SH AP25N 200—315 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 5 SH NX2525 190—270 0.10—0.40 0.30—2.00
L] L 6 SA UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
@ L 7 SwW UE6105 220—405 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] k5 8 SW MP3025 195—295 0.10—0.50 0.30—2.50
([ ] L 9 SW NX2525 190—270 0.10—0.50 0.30—2.50
€] L 10 | R/L-K MP3025 195—295 0.08—0.20 0.30—1.20
® M 1 MP MC6015 200—370 0.16—0.50 0.30—4.00
o M 2 MP MP3025 175—270 0.16—0.50 0.30—4.00
[ ] M 3 MA UE6105 200—370 0.20—0.50 0.30—4.00
Carbon Steel « 180 [ ] M - MH UE6105 200—370 0.20—0.55 1.00—4.00
Alloy Steel |
(Ck45, 42CrMo4) 280HB ® ™ 5 Std UE6105 200—370 0.25—0.60 1.50—5.00
® M 6 Std MP3025 175—270 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 7 Std NX2525 170—245 0.25—0.60 1.50—5.00
o M 8 Std uTi20T 85—125 0.25—0.60 1.50—5.00
([ ] M 9 Mw UE6105 200—370 0.20—0.60 0.90—4.00
® Mm 10 RIL MP3025 175—270 0.15—0.32 0.40—2.00
® R 1 RP UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
] R 2 GH UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
([ ] H 1 HX UE6110 160—275 0.50—1.26 3.00—11.00
[ ] H 2 HV UE6110 135—225 0.70—1.30 4.00—12.00
[ - F 1 FH MP3025 210—325 0.08—0.20 0.20—1.00
[ - F 2 FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00
([ = F 3 FH UE6110 230—390 0.08—0.20 0.20—1.00
([ = 5 1 LP MC6025 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
[ - L 2 LP UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
[ - L 3 SH UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
[ - L 4 SA UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
[ - 5 5 LP MP3025 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00

CUTTING CONDITIONS : @: Stable Cutting & : General Cutting ¥ : Unstable Cutting

CUTTING AREA : F : Finish Cutting L : Light Cutting M : Medium Cutting R : Rough Cutting H : Heavy Cutting



Work Material Hardness

Carbon Steel + 180
Alloy Steel |
(Ck45, 42CrMo4) 280HB

Cutting
Mode
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Priority | Breaker Grade Cul‘(tmlgmsiﬁ)e 94 (mFrﬁﬁgv) Dep(t;r?]f)Cut
6 SH NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
7 SA NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
8 sw UE6110 210—355 0.10—0.50 0.30—2.50
9 SwW NX3035 185—260 0.10—0.50 0.30—2.50
1 MP MC6025 190—-325 0.16—0.50 0.30—4.00
2 MP UE6110 190—325 0.16—0.50 0.30—4.00
3 MA MC6025 190—325 0.20—0.50 0.30—4.00
4 MA UE6110 190—325 0.20—0.50 0.30—4.00
5 MA NX3035 165—235 0.20—0.50 0.30—4.00
6 MH MC6015 190—325 0.20—0.55 1.00—4.00
7 MH UE6110 190—325 0.20—0.55 1.00—4.00
8 Std UE6110 190—325 0.25—0.60 1.560—5.00
9 Std NX3035 165—235 0.25—0.60 1.50—5.00
10 Mw MC6015 190—-325 0.20—0.60 0.90—4.00
11 Mw UE6110 190—325 0.20—0.60 0.90—4.00
1 RP MC6025 180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
2 RP UE6110 180—310 0.25—0.60 1.560—6.00
3 GH UE6110 180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
1 HX UE6020 155—250 0.50—1.26 3.00—11.00
2 HV UE6020 125—205 0.70—1.30 4.00—12.00
3 HZ UE6110 160—275 0.40—1.20 2.00—10.00
1 FH UE6110 230—390 0.08—0.20 0.20—1.00
2 FH UE6020 215—355 0.08—0.20 0.20—1.00
1 LP MC6035 210—340 0.10—0.40 0.30—2.00
2 SH UE6020 200—325 0.10—0.40 0.30—2.00
3 SA UE6020 200—325 0.10—0.40 0.30—2.00
1 MP MC6035 190—310 0.16—0.50 0.30—4.00
2 MA MC6035 190—-310 0.20—0.50 0.30—4.00
3 MP UE6020 180—295 0.16—0.50 0.30—4.00
4 MA UE6020 180—295 0.20—0.50 0.30—4.00
5 MA MC6035 170—235 0.20—0.50 0.30—4.00
6 MA UE6035 170—235 0.20—0.50 0.30—4.00
7 MH UE6020 180—295 0.20—0.55 1.00—4.00
8 MH UE6035 170—235 0.20—0.55 1.00—4.00
9 Std UE6020 180—295 0.25—0.60 1.50—5.00
10 Std MC6035 170—235 0.25—0.60 1.560—5.00
11 Std UE6035 170—235 0.25—0.60 1.60—5.00
12 Mw MC6025 190—310 0.20—0.60 0.90—4.00
13 Mw UE6020 180—295 0.20—0.60 0.90—4.00
1 RP MC6035 180—295 0.25—0.60 1.560—6.00
2 GH UE6020 170—280 0.25—0.60 1.50—6.00
1 HX UH6400 135—195 0.50—1.26 3.00—11.00
2 HV UH6400 110—160 0.70—1.30 4.00—12.00
3 HZ UH6400 135—195 0.40—1.20 2.00—10.00
4 HZ UE6020 155—250 0.40—1.20 2.00—10.00

TURNING INSERTS
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TURNING INSERTS

7]
7
2 RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
% NEGATIVE INSERTS Breaker: Std: Standard Flat: Flat Top
I e e
M
([ ] E 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] E 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SwW Us7020 105—270 0.10—0.50 0.30—2.50
([ ] M 1 MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 160—255 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™ 3 Ms Us7020 95—245 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA uUs7020 95—245 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH Us7020 95—245 0.20—-0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw Us7020 95—245 0.20—0.60 0.90—4.00
(] R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
@ R 2 GH Us7020 90—235 0.25—0.60 1.50—6.00
([ - L 1 LM MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00
[ 4 L 2 SH Us735 95—-185 0.10—-0.40 0.30—2.00
([ = M 1 MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00
[ - M 2 GM MC7025 145—195 0.16—0.50 0.50—4.00
Austenitic € ™M | 3 MA MC7025 145—195 0.20—0.50 0.30—4.00
Stainless Steel <200HB
(X5CrNi189, X5CrNiMo1810) [ = M 4 MS Us735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
[ - M 5 MA Us735 85—165 0.20—0.50 0.30—4.00
([ = R 1 RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
[ = R 2 GH Us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
k- L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
.- | 2 SH Us735 95—-185 0.10—0.40 0.30—2.00
- M 1 MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00
* M 2 GM MP7035 85—140 0.16—0.50 0.50—4.00
E - M 3 MA MP7035 85—140 0.20—0.50 0.30—4.00
- M 4 MS Us735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
- < M 5 MS VP15TF 75—130 0.16—0.50 0.50—4.00
E o M 6 MS UP20M 95—145 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 7 Ms uTi20T 75—110 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 8 MA VP15TF 75—130 0.20—0.50 0.30—4.00
- M 9 Std VP15TF 75—130 0.25—0.60 1.50—5.00
- R 1 RM MP7035 85—-135 0.25—0.55 1.50—6.00
e R 2 GH us73s5 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
L] L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00
® L 2 SH us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
4] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
([ ] L 4 SW us7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 135=215 0.15—0.45 0.70—5.00
Austenitic ® ™ 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
Stainless Steel >200HB o M 3 MS Us7020 80—205 0.16—0.50 0.50—4.00
QSECIIN010, A2 CIMoh 1) [ ] M 4 MA US7020 80—205 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH Us7020 80—205 0.20—0.55 1.00—4.00
® ™ 6 Mw uUs7020 80—205 0.20—0.60 0.90—4.00
@ R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH Us7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00
[ - L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00

CUTTING CONDITIONS : @: Stable Cutting & : General Cutting ¥ : Unstable Cutting
CUTTING AREA : F : Finish Cutting L : Light Cutting M : Medium Cutting R : Rough Cutting H : Heavy Cutting

A074



Work Material Hardness %lét[i’r;g Priority | Breaker Grade Cul‘(tmlgmsiﬁ)e od (mFrﬁ?rgv) Dep(trt:"?]f)Cut
M
€| L | 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
e M 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
€ M 2| cm MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00
€ M 3 M MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
€ ™M 4| wms Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
€ M 5 WM Us735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
€ | R | 2| oGH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
£ L | 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
— £ L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Stainless Steel >200HB 2 M1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
DX2GIIN 210, 72N A1) £ M 2| em | wmpro3s 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 3 wma MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M 4| wms Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 5| ms VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 6| MmMs UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 7| ms UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 8 M VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M 9| st VP15TE 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
£ R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
£ R 2  GH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
® L 1 LM MC7015 120—195 0.10—0.30 0.30—2.00
® L 2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 3 SH NX2525 45—-90 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 4 sw US7020 75—185 0.10—0.50 0.30—2.50
® M 1 MM MC7015 110—175 0.15—0.45 0.70—5.00
® M 2| Gm MC7015 110—175 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M 3| wms US7020 65—170 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 4  MA US7020 65—170 0.20—0.50 0.30—4.00
® M 5| MH US7020 65—170 0.20—0.55 1.00—4.00
® M 6  mMw US7020 65—170 0.20—0.60 0.90—4.00
® R 1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00
® R 2  GH US7020 60—160 0.25—0.60 1.50—6.00
Two-phase Stainless Steel | . € L 1 LM MC7025 110—150 0.10—0.30 0.30—2.00
(X3CrNiCu1894) =280HB e L 2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
e ™M 1 MM MC7025 100—135 0.15—0.45 0.70—5.00
€ ™M 2| cm MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00
€ M 3 M MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00
€ ™M 4| wms Us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
€ M 5 M Us735 60—115 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R 1 RM MC7025 95—125 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R 2 GH Us735 55—110 0.25—0.60 1.50—6.00
£ L | 1 LM MP7035 65—105 0.10—0.30 0.30—2.00
2L | 2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
£ M1 MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
£ M 2| om MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 3 ma MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00

TURNING INSERTS
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TURNING INSERTS

w
3
2 RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
% NEGATIVE INSERTS Breaker: Std: Standard Flat: Flat Top
I e e
M
® M| 4 MS UST735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
® M| 5 Ms VP15TF 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
® M| 6 MS UP20M 65—100 0.16—0.50 0.50—4.00
Two-phase Stainless Steel <280HB ® ' m | 7 Ms uTi20T 50—75 0.16—0.50 0.50—4.00
(X3CrNiCu1894) ® | m| 8 MA VP15TF 50—90 0.20—0.50 0.30—4.00
® M| 9 Std VP15TF 50—90 0.25—0.60 1.50—5.00
£ R 1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00
® R | 2 GH US735 55—110 0.25—0.60 1.50—6.00
® L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
® L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 4 sw US7020 105—270 0.10—0.50 0.30—2.50
® W™ 1 MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00
® ™M =2 GM MC7015 160—255 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M | 3 Ms Us7020 95—245 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M | 4 MA US7020 95—245 0.20—0.50 0.30—4.00
® ™M | 5 MH US7020 95—245 0.20—0.55 1.00—4.00
® M | 6 MW Us7020 95—245 0.20—0.60 0.90—4.00
® R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
® R | 2 GH US7020 90—235 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | L | 1 LM MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00
e L | =2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
e ™ 1 MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00
€ ™M 2 GM MC7025 145—195 0.16—0.50 0.50—4.00
Ferritic and Martensitic € M 3 MA MC7025 145—195 0.20—0.50 0.30—4.00
Stainless Steel <200HB
(X10Cr13, X8Cr17) e M | 4 mMs Us735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
€ ™M | 5 MA US735 85—165 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R 1 RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R | 2 GH UsT735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
g L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
® L | 2 SH UST735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
2 M 1 MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00
® ' mMm | 2 GM MP7035 85—140 0.16—0.50 0.50—4.00
® M| 3 MA MP7035 85—140 0.20—0.50 0.30—4.00
® M| 4 Ms usT735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
® M| 5 Ms VP15TF 75—130 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M| 6 Ms UP20M 95—145 0.16—0.50 0.50—4.00
' Mm | 7 Ms UTi20T 75—110 0.16—0.50 0.50—4.00
® M| 8 MA VP15TF 75—130 0.20—0.50 0.30—4.00
® M| 9 Std VP15TF 75—130 0.25—0.60 1.50—5.00
#£ R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
£ R | 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
® L | 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00
Fer R MaHBTSHE ® L 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Stainless Steel >200HB ® | L | 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
AGHCHRIEE 701 ® L 4| sw US7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
® ™M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00

CUTTING CONDITIONS : @: Stable Cutting & : General Cutting ¥ : Unstable Cutting
CUTTING AREA : F : Finish Cutting L : Light Cutting M : Medium Cutting R : Rough Cutting H : Heavy Cutting
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Work Material Hardness %lét[i’r;g Priority | Breaker Grade Cul‘(tmlgmsiﬁ)e od (mFrﬁ?rgv) Dep(trt:"?]f)Cut
M
® M 2| cm MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M 3| wms US7020 80—205 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 4 M US7020 80—205 0.20—0.50 0.30—4.00
® M 5| MH US7020 80—205 0.20—0.55 1.00—4.00
® M &  mMw US7020 80—205 0.20—0.60 0.90—4.00
® R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
® R 2  GH US7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00
® L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00
€| L | 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
C N TR MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
€ M 2| ms MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00
€ M 3 M MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
€ ™M 4| wms Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
ot e A o € M 5 M Us735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
Stainless Steel >200HB € R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
(X17CrNi162, X30Cr13) € R 2  GH USs735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
£ L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
2 L 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
2 M1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
£ M 2| om MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 3 M MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M 4| wms Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 5| ms VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 6| MmMs UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 7| wms UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 8 M VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M 9| st VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
£ R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
£ R 2  GH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
® L 1 LM MC7015 100—160 0.10—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 SH Us735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 3 SH NX2525 35—75 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 4| sw US7020 60—155 0.10—0.50 0.30—2.50
® M 1 MM MC7015 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
®@ M 2| GMm MC7015 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00
®@ ™M 3| ms US7020 55—140 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 4  mA US7020 55—140 0.20—0.50 0.30—4.00
Hardened Stainless Steel ®@ M 5| MH US7020 55—140 0.20—0.55 1.00—4.00
(XSCrNICuNb16-4, XTCNiAl7-7) | <450F1B ® M &  mMw US7020 55—140 0.20—0.60 0.90—4.00
® R 1 RM MC7015 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
® R 2 GH US7020 50—130 0.25—0.60 1.50—6.00
€ L 1 LM MC7025 90—120 0.10—0.30 0.30—2.00
€| L | 2 SH Us735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
e M 1 MM MC7025 80—110 0.15—0.45 0.70—5.00
€ M 2| cm MC7025 80—110 0.16—0.50 0.50—4.00
€ M 3 M MC7025 80—110 0.20—0.50 0.30—4.00
€ ™M 4| wms Us735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00

TURNING INSERTS
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TURNING INSERTS

w
g
2 RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
% NEGATIVE INSERTS Breaker: Std: Standard Flat: Flat Top
A e e e e
M
€ M | 5 MA us735 50—95 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R 1 RM MC7025 80—105 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R | 2 GH us735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00
£ L1 LM MP7035 55—85 0.10—0.30 0.30—2.00
£ L | 2 SH us735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
£ M1 MM MP7035 50—80 0.15—0.45 0.70—5.00
£ M| 2 GM MP7035 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00
Hardened Stainless Steel 4soHE £ ™M | 3 MA MP7035 50—80 0.20—0.50 0.30—4.00
(X5CrNICuND16-4, XTCrNIAI17-7) £ M| 4 mMSs Us735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ ™M | s MS VP15TF 45—75 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M | 6 MS uP20M 55—80 0.16—0.50 0.50—4.00
g m | 7 mMs uTi20T 45—860 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M| s MA VP15TF 45—75 0.20—0.50 0.30—4.00
£ M | 9 Std VP15TF 45-75 0.25—0.60 1.50—5.00
£ R 1 RM MP7035 4575 0.25—0.55 1.50—6.00
£ R | 2 GH us735 45—-90 0.25—0.60 1.50—6.00

CUTTING CONDITIONS : @: Stable Cutting & : General Cutting ¥ : Unstable Cutting
CUTTING AREA : F : Finish Cutting L : Light Cutting M : Medium Cutting R : Rough Cutting H : Heavy Cutting
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Work Material

Gray Cast Iron
(GG30)

Tensile
Strength

<350MPa

FEBRB TR LTS 000000000006000000060000000000000000

Cutting -
Mode Priority
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Breaker

MA
MA
MK
GK

Std
Std
Mw
RK

Flat
GH

Flat
Flat
Flat
Flat
Flat
LK

MA
MA
MP

sw
MK
GK
Std
Std
MH

Mw
RK

Flat
GH

Flat
Flat
Flat
LK

MA
MA
MK
GK

Std
Std
RK

Flat
GH

Flat
Flat
Flat
Flat

Grade

MC5005
MC5005
ucs105
MC5005
MC5005
ucs105
NX2525
ucs105
MC5005
MC5005
ucs105
ucs105
HTi10
HTi05T
MC5005
ucs5105
MC5015
MC5015
ucs5115
ucs5115
ucs5115
MC5015
MC5015
ucs5115
HTi10
ucs115
ucs5115
MC5015
MC5015
ucs5115
ucs5115
MC5015
ucs5115
MC5015
MC5015
UCcs5115
MC5015
MC5015
ucs5115
UTi20T
MC5015
MC5015
ucs5115
ucs5115
uTi20T
MC5015
ucs5115

Cutting Speed

(m/min)

235—-375
210—335
170—315
210—335
210—335
170—315
15656—210
170—315
195—315
195—315
165—300
165—300
100—145
110—-185
195—315
165—300
205—335
190—305
165—305
165—305
185—335
190—305
190—305
165—305
105—150
165—305
165—305
180—285
180—285
160—290
160—290
180—285
160—290
205—335
190—305
165—305
190—305
190—305
165—305
85—120
180—285
180—285
160—290
160—290
80—115
180—285
160—290

Feed
(mm/rev)

0.10—0.40
0.20—0.50
0.20—0.50
0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—-0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.25—-0.60
0.25—-0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—-0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.10—0.40
0.20—0.50
0.20—0.50
0.16—0.50
0.10—0.50
0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—-0.60
0.25—0.60
0.20—0.55
0.20—0.60
0.25—-0.60
0.20—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—-0.60
0.10—0.40
0.20—0.50
0.20—0.50
0.20—0.55
0.25—-0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.20—-0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—-0.60

Depth of Cut
(mm)

0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
0.90—4.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—2.50
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.00—4.00
0.90—4.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.50—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
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TURNING INSERTS

w
&
2 RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
% NEGATIVE INSERTS Breaker: Std: Standard Flat: Flat Top
E Work Material S-I;?Qr?gi;lteh %’gg‘eg Priority| Breaker Grade Cut?ir?ﬂgmsiﬁ)e e (mFrﬁ:'argv) Dep(trzr?]f)Cut
® | L | 1 MC5005 220—355 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L 2 MA MC5005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® | L | 3 MA Ucs5105 160—295 0.20—0.50 ‘ 0.30—4.00
® | M| 1 MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
® | M| 2 GK MC5005 210—335 0.25—0.60 ‘ 1.50—5.00
® | M| 3| su Uc5105 160—295 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M| 4| s NX2525 145—200 0.25—0.60 ‘ 1.50—5.00
® | R | 1 RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
® | R | 2 | Flat MC5005 195—315 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
® | R | 3 GH uC5105 155—280 0.25—0.60 1.50—6.00
® | R | 4| Flat UCc5105 155—280 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
® | R | 5 | Flat HTi10 95—135 0.20—0.60 2.50—86.00
® | R | 6 | Flat HTi05T 105—175 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
® | H | 1 Flat MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H| 2| Fiat uC5105 155—280 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
€ | L | 1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
¢ | L |2 MA MC5015 190—305 0.20—0.50 ‘ 0.30—4.00
€| L | 3 MA ucs115 155—285 0.20—0.50 0.30—4.00
€| L | 4 MP ucs115 155—285 0.16—0.50 ‘ 0.30—4.00
€| L | 5| sw ucs115 175—315 0.10—0.50 0.30—2.50
€ | M| 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 ‘ 1.00—4.00
clls Castiree o e | m | 2 GK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
(GGG40) € | M| 3| su ucs115 155—285 0.25—0.60 ‘ 1.50—5.00
€ | M| 4| su HTi10 100—140 0.25—0.60 1.50—5.00
€| R | 1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 ‘ 1.50—6.00
€ | R | 2| Fiat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
€| R | 3 GH ucs115 150—275 0.25—0.60 ‘ 1.50—6.00
€ | R | 4| Flat ucs115 150—275 0.20—0.60 2.50—6.00
€ | H | 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
€ | H| 2| Fiat ucs115 150—275 0.20—0.60 2.50—6.00
£ (L |1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 ‘ 0.30—2.00
2L | 2 MA MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
£ L | 3 MA ucs115 165—305 0.20—0.50 ‘ 0.30—4.00
g | M| 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.50—4.00
2| M| 2 GK MC5015 190—305 0.25—0.60 ‘ 1.50—5.00
| M| 3| s ucs115 165—305 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | M| 4 | st UTi20T 85—120 0.25—0.60 ‘ 1.50—5.00
£ | R | 1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
£ | R | 2| Fat MC5015 180—285 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
£ | R | 3 GH ucs115 160—290 0.25—0.60 1.50—6.00
£ | R | 4| Fat ucs115 160—290 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
| R | 5| Fat UTi20T 80—115 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | H| 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 ‘ 2.50—6.00
£ | H| 2| Fat ucs115 160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
® | L | 1 LK MC5005 195—315 0.10—0.40 ‘ 0.30—2.00
D“‘?i('fG%"‘fg)'“’" <goOMPa @ | L | 2 | mMA | mMcs005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® | L | 3 MA UC5105 160—295 0.20—0.50 \ 0.30—4.00

CUTTING CONDITIONS : @: Stable Cutting & : General Cutting ¥ : Unstable Cutting
CUTTING AREA : F : Finish Cutting L : Light Cutting M : Medium Cutting R : Rough Cutting H : Heavy Cutting
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Work Material

Ductile Cast Iron
(GGG70)

Tensile
Strength

=800MPa

Cutting

Mode

FEBEBTETRERTERTELTETL000000600000000000000000000 00
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Breaker

GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat
Flat
LK
MA
MA
MP
sw
MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
LK
MA
MA
MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat

Grade

MC5005
MC5005
uc5105
NX2525
MC5005
MC5005
ucs5105
ucs105
HTi10
HTIO5T
MC5005
ucs105
MC5015
MC5015
ucs5115
ucs5115
ucs5115
MC5015
MC5015
ucs5115
HTi10
MC5015
MC5015
uc5115
ucs5115
MC5015
ucs5115
MC5015
MC5015
ucs5115
MC5015
MC5015
ucs5115
UTi20T
MC5015
MC5015
uc5115
uc5115
UTi20T
MC5015
ucs5115

Cutting Speed

(m/min)

210—335
210—335
160—295
145—200
195—315
195—315
155—280
1565—280
95—135
105—175
195—315
155—280
205—335
190—305
155—285
1565—285
175—315
190—305
190—305
155—285
100—140
180—285
180—285
150—275
150—275
180—285
150—275
205—335
190—305
165—305
190—305
190—305
165—305
85—120
180—285
180—285
160—290
160—290
80—115
180—285
160—290

Feed
(mm/rev)

0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.20—-0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—-0.60
0.20—0.60
0.10—0.40
0.20—-0.50
0.20—0.50
0.16—0.50
0.10—0.50
0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—-0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.25—-0.60
0.20—-0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.10—-0.40
0.20—0.50
0.20—0.50
0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—-0.60
0.25—-0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—-0.60
0.20—0.60
0.20—0.60

Depth of Cut
(mm)

1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—2.50
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00

TURNING INSERTS
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TURNING INSERTS

A082

TURNING INSERTS

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

NEGATIVE INSERTS

Work Material

Hardness

Titanium Alloy
(Ti-6AI-4V)

T OO0ONNMNOGOHLOOGOOGOOOOONPO

Cutting
Mode
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1
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Breaker

LS
MJ(M)
MS
mMS
RS
GJ
FJ
Ls
MJ(M)
MJ(G)
MS
MS
RS
GJ
FJ
MJ(M)
MJ(G)
MS
GJ

Grade

RT9010
MT9015
RT9010
MT9015
RT9010
MT9015
RT9010
RT9010
MT9015
RT9010
RT9010
MT9015
RT9010
MT9015
RT9010
RT9010
RT9010
RT9010
RT9010
RT9010

Cutting Speed

(m/min)

45—95
40—85
40—80
40—80
40—80
35—75
35—75
45—95
40—85
40—80
40—80
40—80
40—80
35—75
35—-75
45—95
40—80
40—80
40—80
35—75

Breaker: Std: Standard Flat: Flat Top

Feed
(mm/rev)

0.07—0.20

Depth of Cut

(mm)

0.10—1.00

0.10—0.25 0.20—0.80
007-025 | 0.40-150
0.10—0.25 0.50—4.00
010-025 | 0.50—4.00
0.20—0.35 1.00—4.00
0.16—0.35 ‘ 1.00—3.00
0.07—0.20 0.10—1.00
010-025 | 0.20-0.80
0.07—0.25 0.40—1.50
0.07—0.25 ‘ 0.40—1.50
0.10—0.25 0.50—4.00
0.10-025 | 050—4.00
0.20—0.35 1.00—4.00
016-035 | 100300
0.07—0.20 0.10—1.00
007-025 | 0.40-150
0.07—0.25 0.40—1.50
0.10—0.25 ‘ 0.50—4.00
0.16—0.35 1.00—3.00

1 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00

Heat Resistant Alloy
(Inconel®718)

TEETT00000000000000000

1

2
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LS
MJ(M)
MJ(M)
MJ(G)
MS
MS
MS
RS
GJ
GJ
FJ
LS
MJ(M)
MS
MS
RS
GJ
FJ
MJ(M)
MJ(G)
MS
GJ

MP9005
VPO5RT
us9os
VP10RT
MP9005
VPO5SRT
Us905
MP9015
VP10RT
Us905
VP10RT
MP9015
VP10RT
MP9015
VP10RT
MP9015
VP10RT
VP15TF
VP15TF
VP15TF
VP15TF
VP15TF

30-110
30—60
50—100
25—50
30—100
30—60
50—100
20—-75
20—45
45—95
30—60
25—85
25—50
25—80
25—50
20-75
20—45
20—40
20—-35
20—35
20—-35
15—30

0.10—0.25 0.20—0.80
0.07—0.25 ‘ 0.40—1.50
0.07—0.25 0.40—1.50
007-025 | 0.40-1.50
0.10—0.25 0.50—4.00
010-025 | 0.50—4.00
0.10—-0.25 0.50—4.00
020-035 | 1.00—4.00
0.16—0.35 1.00—3.00
0.16—0.35 ‘ 1.00—3.00
0.07—0.20 0.10—1.00
0.10-0.25 | 0.20-0.80
0.07—0.25 0.40—1.50
010-025 | 0.50—4.00
0.10—-0.25 0.50—4.00
020-0.35 | 1.00-4.00
0.16—0.35 1.00—3.00
007-020 | 0.10-1.00
0.07—0.25 0.40—1.50
007-025 | 0.40—1.50
0.10—-0.25 0.50—4.00
016035 | 1.00—3.00

CUTTING CONDITIONS : @: Stable Cutting & : General Cutting ¥ : Unstable Cutting
F : Finish Cutting L : Light Cutting M : Medium Cutting R : Rough Cutting H : Heavy Cutting

CUTTING AREA :




