TURNING INSERTS
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&
2 RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
% 7° POSITIVE INSERT TYPE Breaker: Std:Standard Flat: Flat Top
= Work Material S-I;?Qr?gteh %’g{i’lg Priority| Breaker | Grade Cut}mlgmsiﬁ)e 2 (mFr:.]a?rgV) DeP(trT"?,f)CUt
® - MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F |2 Std ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 Std ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 1 Flat MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M| 2 | Flat ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F| 2 std ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
Gray Cast Iron Sari € | L | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
(GG30) e | L | 2 Std uc5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M| 1 Flat MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M| 2 | Flat ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | F | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F| 2 Std uc5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | L | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | L | 2 Std ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
g | m| 1 Flat MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M| 2| Flat ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 MK MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 2 Std ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 MK MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 std uc5115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 Flat MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00
® M| 2 | Flat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 MK MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 2 Std ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
Ductile Cast Iron <4soMPa € | L | 1 MK MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
(GGG40) € | L | 2 Std ucs5115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
e | M | 1 Flat MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M| 2 | Flat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 MK MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F| 2 Std ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 MK MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 Std ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
g M| 1 Flat MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M| 2 | Fat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F |2 Std uc5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 Std ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
C Flat MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
Duc(*geG%a%)'m” <80OMPa @ | M | 2 Flat ucs5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 2 Std ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
e | L | 2 Std ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 Flat MC5015 130—205 0.08—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
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: Tensile Cutting e Cutting Speed Feed Depth of Cut
Work Material Strength Mo Priority| Breaker Grade (m/min) (mmirev) (mm)
[ = M 2 Flat ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
® F 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
s E 2 Std ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
Ductile Cast Iron < P 6 _
(GGG70) =800MPa E - L 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
4 L 2 Std UC5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
¥ M 1 Flat MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
¥ M 2 Flat ucs5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

TURNING INSERTS
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e e e
® | F | 1 | RRL| Nxa2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1 | NFat| ucs105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 | NFlat | Nxes25 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 3 | RStd | Nx2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFiat | ucs105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 2 N-Flat NX2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 3 | RStd | Nx2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

Gray Cast Iron cssomps | € | F | 1| RRL | wxsas 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60

(GG30) ¢ |7 2 R-R/L HTi10 100—145 0.05-0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFat| ucsis 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat| UEsI0 130—200 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat| ucsiis 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | UESI10 130—200 0.08—0.30 0.30—2.00
- E 1 R-R/L UTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1| NFat| veisTF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFat| VPI5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL| Nxes25 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1 | NFat| ucsios 130—235 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 2 | NFlat | Nx2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
@] L 3 R-Std NX2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFlat | ucs105 130—235 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 2 | NFlat | Nxes25 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
@] M S R-Std NX2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Ductile Cast frori cusoups | € | F | 1| RRL| Nxas2s 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60
(GGG40) € | F| 2 | RRL| HTi10 95—135 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFlat| ucsits 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFiat | uEs110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

[ < M 1 N-Flat UC5115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UEs110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | F | 1| RRL| uT20T 75—110 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1| NFat| veisTF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 1 | NFlat | VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 | RRL| Nxa525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60

@] L 1 N-Flat ucs105 115—210 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | NFlat | Nx2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd| Nx2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | NFiat | ucsios 115—210 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | NFlat | Nx2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

[ ] M o R-Std NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

Ductile Cast Iron coooupa | € | F | 1| RRL| nxas2s 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60
(GGG70) € | F| 2 | RRL HTi10 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
([ L 1 N-Flat UC5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFiat | UEs10 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | NFlat | ucsi15 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UEs110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | F| 1| RRL| um20T 65—95 0.05—0.12 0.20—0.60

- - L 1 N-Flat VP15TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M| 1 | NFlat | VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00
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