TURNING INSERTS

7]
7
2 RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
% NEGATIVE INSERTS Breaker: Std: Standard Flat: Flat Top
A 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 uUs7020 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 SwW 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 UsS7020 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| oeH 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| Ms 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

A075



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 MSs 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 MaHESHE ® 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

A076



Work Material Hardness %lét[i’r;g Priority | Breaker Grade Cul‘(tmlgmsiﬁ)e od (mFrﬁ?rgv) Dep(trt:"?]f)Cut
M
® M 2| cMm MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M 3| Mms 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| wms 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| cm 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| wms VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 6| Mms 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| s 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 M 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
BT et | o | G o o] o | O | oomon
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 MSs 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

A078



