RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

B NEGATIVE INSERTS Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade Cm}m;‘:’msiﬁ)e 2t (an?/?'gv) Dep(t;%f) Cut
o F 1 FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80
[ ) F 2 FY NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.80
o F 3 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70
[ ) L 1 SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20
o L 2 SY NX2525 245—350 0.16—0.33 0.50—1.20
Mild Steel cooms | €1 F 1| P MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80
(St37-2, Ck10) € | F | 2 FY NX3035 260—370 0.09—-0.23 0.20—0.80
([ < F 3 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70
([ < L 1 SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20
([ < L 2 SY NX3035 240—340 0.16—0.33 0.50—1.20
s F 1 FY UE6020 285—465 0.09—0.23 0.20—0.80
s L 1 SY UE6020 260—425 0.16—0.33 0.50—1.20
[ ) F 1 FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00
() F 2 FH AP25N 220—345 0.08—0.20 0.20—1.00
() F 3 FH NX2525 210—300 0.08—0.20 0.20—1.00
() F 4 R/L-F MP3025 215—330 0.05—0.15 0.10—0.50
[ ) F 5 PK NX2525 200—285 0.10—0.30 0.20—1.00
[ ) L 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ) L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ) L & LP MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 LP UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00
o L 5 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
([ ] L 6 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
P [ ) L 7 SH UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00
([ ] L 8 LP MP3025 195—300 0.10—0.40 0.30—2.00
([ ) L 9 SH AP25N 200—315 0.10—0.40 0.30—2.00
([ ] L 10 SH NX2525 190—275 0.10—0.40 0.30—2.00
() L 1 SA MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
() L 12 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
Carbon Steel * 180 () L 13 SA UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00
Alloy Steel |
(Ck45, 42CrMo4) 280HB ® L | 14| sA NX2525 190—275 0.10—0.40 0.30—2.00
o L 15 SW MC6115 250—480 0.10—0.50 0.30—2.50
() L 16 SwW MC6125 275—425 0.10—0.50 0.30—2.50
() L 17 SW UE6105 225—410 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ) L 18 SwW MP3025 195—300 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ) L 19 sw NX2525 190—275 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ) L 20 R/L-K MP3025 195—300 0.08—0.20 0.30—1.20
[ ) M 1 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00
[ ] M 2 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
([ ) M & MP MC6015 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00
o M 4 MP UE6105 205—375 0.16—0.50 0.30—4.00
o M 5 MP MP3025 180—275 0.16—0.50 0.30—4.00
o M 6 MA MC6115 230—440 0.20—0.50 0.30—4.00
([ ) M 7 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00
o M 8 MA UE6105 205—375 0.20—0.50 0.30—4.00
() M 9 MH UE6105 205—375 0.20—0.55 1.00—4.00
o M 10 Std MC6115 230—440 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ) M 1 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—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



Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
[ ] M 12 Std UE6105 205—375 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 13 Std MP3025 180—275 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 14 Std NX2525 175—250 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 15 Std UTi20T 90—130 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 16 Mw MC6115 230—440 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] M 17 Mw MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] M 18 Mw UE6105 205—375 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] M 19 R/L MP3025 180—275 0.15—0.32 0.40—2.00
o R 1 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
o R 2 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] R 3 RP MC6015 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 4 RP UE6105 190—355 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 5 GH MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 6 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] R 7 GH UE6105 190—355 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] H 1 HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00
[ ] H 2 HX UE6110 165—280 0.50—1.26 3.00—11.00
[ ] H & HV MC6025 135—220 0.70—1.30 4.00—12.00
[ ] H 4 HV UE6110 135—230 0.70—1.30 4.00—12.00
[ ] H 5 HZ MC6025 165—265 0.40—1.20 2.00—10.00
[ ] H 6 HZ UE6110 165—280 0.40—1.20 2.00—10.00
[ ] H 7 HL MC6025 165—265 0.40—1.00 1.50—8.00
[ ] H 8 HL UE6110 165—280 0.40—1.00 1.50—8.00

Carbon Steel * 180 ® | H 9 HM MC6025 165—265 0.50—1.10 2.00—10.00
Alloy Steel |

(Ck45, 42CrMo4) 280HB [ ] H 10 HM UE6110 165—280 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < F 1 FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00
([ < F 2 FH MP3025 215—330 0.08—0.20 0.20—1.00
([ < F & FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00
([ < F 4 FH UE6110 230—395 0.08—0.20 0.20—1.00
([ < L 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L & LP MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 4 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 5 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 6 SH MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 7 SA MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 8 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 9 SA MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 10 LP UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 11 SH UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 12 SA UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 13 LP MP3025 195—300 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 14 SH NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 15 SA NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 16 SwW MC6115 250—480 0.10—0.50 0.30—2.50
([ < L 17 SwW MC6125 275—425 0.10—0.50 0.30—2.50
([ < L 18 SW MC6015 210—360 0.10—0.50 0.30—2.50
([ < L 19 SW UE6110 210—360 0.10—0.50 0.30—2.50




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

B NEGATIVE INSERTS Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade Cm}m;‘:’msiﬁ)e 2t (an?/?'gv) Dep(t;%f) Cut
([ < L 20 SW NX3035 185—260 0.10—0.50 0.30—2.50
([ < M 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 2 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 3 MP MC6015 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 4 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 5 MA MC6115 230—440 0.20—0.50 0.30—4.00
[ < M 6 MA MC6015 195—330 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 7 MH MC6125 250—390 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 8 MH MC6115 230—440 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 9 MH MC6015 195—330 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 10 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 1 Std MC6115 230—440 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 12 Std MC6015 195—330 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 13 MP UE6110 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00
([ < M 14 MA UE6110 195—330 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 15 MA NX3035 170—240 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 16 MH UE6110 195—330 0.20—0.55 1.00—4.00
([ < M 17 Std UE6110 195—330 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 18 Std NX3035 170—240 0.25—0.60 1.50—5.00
([ < M 19 MW MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
([ < M 20 Mw MC6115 230—440 0.20—0.60 0.90—4.00
([ < M 21 MW MC6015 195—330 0.20—0.60 0.90—4.00
([ < M 22 Mw UE6110 195—330 0.20—0.60 0.90—4.00
Carbon Steel ¢ 180 [ - R 1 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
P Alloy Steel |
(Ck45, 42CrMo4) 280HB € R 2 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R & RP MC6015 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 4 RP UE6110 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 5 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 6 GH MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < R 7 GH UE6110 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00
([ < H 2 HV MC6025 135—220 0.70—1.30 4.00—12.00
([ < H 3 HZ MC6025 165—265 0.40—1.20 2.00—10.00
([ < H 4 HL MC6025 165—265 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 5 HM MC6025 165—265 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < H 6 HR MC6025 135—220 0.70—1.30 3.00—12.00
([ < H 7 HZ UE6110 165—280 0.40—1.20 2.00—10.00
£ 5 F 1 FP MC6025 230—375 0.08—0.25 0.10—1.00
2 F 2 FP MC6015 230—395 0.08—0.25 0.10—1.00
£ 5 F 3 FH UE6110 230—395 0.08—0.20 0.20—1.00
2 L 1 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
£ L 2 LP MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00
® L 3 LP MC6035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 4 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 5 SH MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 6 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
s L 7 SA MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00
£ 5 L 8 SA UE6020 200—330 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

A076



Work Material Hardness C,\zlct)t(ijr;g Priority| Breaker Grade Cu?ir:?msiﬁ)e 2t (anﬁﬁgv) Dep(t;% Cut
s M 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
£ 5 M 2 MP MC6025 195—315 0.16—0.50 0.30—4.00
2 M 3 MP MC6035 170—240 0.16—0.50 0.30—4.00
£ 5 M 4 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 5 MA MC6025 195—315 0.20—0.50 0.30—4.00
£ 5 M 6 MA MC6035 170—240 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 7 MH MC6125 250—390 0.20—0.55 1.00—4.00
£ 3 M 8 MH MC6025 195—315 0.20—0.55 1.00—4.00
£ 3 M 9 MH MC6035 170—240 0.20—0.55 1.00—4.00
£ 3 M 10 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00
£ 3 M 1 Std MC6025 195—315 0.25—0.60 1.50—5.00
s M 12 Std MC6035 170—240 0.25—0.60 1.50—5.00

Carbon Steel » 180 s M 13 Mw MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
P Alloy Steel | s M 14 MwW MC6025 195—315 0.20—0.60 0.90—4.00

(Cka5, 42CrMo4) 280H8B s R 1 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
s R 2 RP MC6025 185—295 0.25—0.60 1.50—6.00
8 R 3 RP MC6035 160—225 0.25—0.60 1.50—6.00
s R 4 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
£ 4 H 1 HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00
£ 4 H 2 HX UH6400 140—195 0.50—1.26 3.00—11.00
2 H 3 HV MC6035 115—165 0.70—1.30 4.00—12.00
£ 5 H 4 HV UH6400 115—160 0.70—1.30 4.00—12.00
2 H 5 HZ MC6035 140—200 0.40—1.20 2.00—10.00
£ 5 H 6 HZ UH6400 140—195 0.40—1.20 2.00—10.00
s H 7 HL MC6035 140—200 0.40—1.00 1.50—8.00
s H 8 HM MC6035 140—200 0.50—1.10 2.00—10.00
£ 3 H 9 HR MC6035 115—165 0.70—1.30 3.00—12.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

B NEGATIVE INSERTS Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top

Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
[ ] 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

[} M 1 MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00

[ ] M 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00

[ ] R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00

[ ] H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

[ ] H 2 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

([ < L 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.30 0.30—2.00

([ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < M 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00

([ < M 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 3 MA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 5 MA US735 90—170 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < R 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00

StaAirL\szetsegiéi?eel <200HB ([ < R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
(X5CrNi189, X5CrNiMo1810) ¢ H 1 HL Us735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

s L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00

£ 3 L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

s M 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00

s M 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00

" s M & MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00
£ 4 M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 5 M 5 MS VP15TF 80—135 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 4 M 6 MS UP20M 100—150 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 5 M 7 MS UTi20T 80—115 0.16—0.50 0.50—4.00

2 M 8 MA VP15TF 80—135 0.20—0.50 0.30—4.00

£ 5 M 9 Std VP15TF 80—135 0.25—0.60 1.50—5.00

2 R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00

2 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

s H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

£ 5 H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

( } 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

[ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00

[} M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00

[} M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00

[ } R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00

ot :rt]ilsetsesmg?eel 2 200HB ® H 1 HL Us735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) o H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < 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

([ < M 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00

([ < M 2 GM MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 3 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—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



Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
([ < M 5 MA 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 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
£ 5 L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
s L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
Austenitic g | m| 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
Stainless Steel >200HB
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) s M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 7 MS UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 8 MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 9 Std VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
8 R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
s R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
£ 4 H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
s H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
[ ] L 1 LM MC7015 120—190 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 40—90 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] 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
[ ] R 1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] H 1 HL USs735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
® H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < L 1 LM MC7025 110—145 0.10—0.30 0.30—2.00
([ < L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < M 1 MM MC7025 100—135 0.15—0.45 0.70—5.00
([ < M 2 GM MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < M 3 MA MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00
Two-phase Stainless Steel| <6010 € ™M | 4 MS Us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
(X3CrNiCu1894) € M | 5| mMA 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—105 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HL US735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
£ 5 L 1 LM MP7035 65—105 0.10—0.30 0.30—2.00
2 L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
£ M 1 MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M & MA MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 4 MS US735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
s M ) MS VP15TF 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 65—100 0.16—0.50 0.50—4.00
£ 5 M 7 MS UTi20T 50—75 0.16—0.50 0.50—4.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

B NEGATIVE INSERTS Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
s M MA VP15TF 50—90 0.20—0.50 0.30—4.00
£ 5 M Std VP15TF 50—90 0.25—0.60 1.50—5.00
Two-phase Stainless Steel| <0110 | R |1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00
(X3CrNiCu1894) | R | 2| GH us735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00
2 H 1 HL US735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
£ 3 H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
[} 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
o L 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
o M 1 MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00
[} R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
[} H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
[} H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < L 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.30 0.30—2.00
([ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < M 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
([ < M 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < M 3 MA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 4 MA US735 90—170 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < M 5 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < R 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
Ferritic and Martensitic € R |2 GH us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
Stainless Steel <200HB
" (X10Cr13, X8Cr17) ([ < H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
s L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
s L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00
s M & MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 5 MS VP15TF 80—135 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 100—150 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 7 MS UTi20T 80—115 0.16—0.50 0.50—4.00
£ 4 M 8 MA VP15TF 80—135 0.20—0.50 0.30—4.00
£ 4 M 9 Std VP15TF 80—135 0.25—0.60 1.50—5.00
£ 4 R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
£ 5 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
2 H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
£ 4 H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
[ ] 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
[ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
Ferritic and Martensitic ® ™M | 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00
Stainless Steel >200HB
(X17CrNi162, X30Cr13) [ ] M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
o R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
[ ] H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

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 C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
¢ L] 1] m 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
€ ™M | 1| mm | mcrozs 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
€ ™M | 2| mA | mcrozs 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
€ ™M | 3| maA US735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
€| M| 4| ms US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
€ R | 1| Rm MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
€ | R | 2| GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | H| 1| H US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
€ H | 2| Hm US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
£ L] 1] wm MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00

Ferritic and Martensitic £ L | 2| sH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Stainless Steel S200HB | ® | M | 1 | MM | MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
(X17Ci162, X30Cr13) £ M| 2| om MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M| 3| MA | MmMP7035 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| wms 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| MA | VPISTF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00

® M| 9| st | VPISTF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00

£ R | 1| RM | MmP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00

® R | 2| cH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

’ ® | H| 1| H US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
® H| 2| Hm US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

@ L | 1] m MC7015 95—130 0.10—0.30 0.30—2.00

® | L | 2 |ism | mpooos 125—175 0.10—0.25 0.20—0.80

® L | 3| sH US735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | 4| sH NX2525 3575 0.10—0.40 0.30—2.00

®@ ™M | 1| mm | mcros 90—120 0.15—0.45 0.70—5.00

®@ ™M | 2| om | mcro15 90—120 0.16—0.50 0.50—4.00

® m| 3| ms MP9005 115—160 0.15—0.30 0.50—3.00

®@ R | 1| Rm MC7015 85—110 0.25—0.55 1.50—6.00

® H | 1| H US735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00

® H| 2| Hm US735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

€ L | 1| m MC7025 85—110 0.10—0.30 0.30—2.00

()'Z'Sa({r‘,’fgjﬁ%ti";(%ﬁlzﬁe;) <450HB | € | L | 2 | sH us735 55—100 0.10-0.40 0.30—2.00
€ L | 3 |Lsm | mPoois 120—165 0.10—0.25 0.20—0.80

€ ™M | 1| mm | mcrozs 80—100 0.15—0.45 0.70—5.00

€ ™M | 2| om | mcrozs 80—100 0.16—0.50 0.50—4.00

€ ™M | 3| mA | mcrozs 80—100 0.10—0.30 0.50—3.00

€ ™| 4| ms US735 50—95 0.15—0.30 0.50—3.00

€ M| 5| mA US735 50—95 0.10—0.30 0.50—3.00

€| v | 6| ms MP9015 110—150 0.15—0.30 0.50—3.00

€ R | 1| Rm MC7025 75—95 0.25—0.55 1.50—6.00

€ | R | 2| GH US735 45-90 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | R | 3| Rs MP9015 100—140 0.20—0.35 1.00—4.00

€ H| 1| H US735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

B NEGATIVE INSERTS Breaker : Std: Standard Flat : Flat Top

R e
€ 1| 2| Hm Us735 40—80 050—110 | 2.00—10.00

£ L | 1| wm | mpross 55—85 0.10—-0.30 0.30—2.00

£ L | 2| sH Us735 55—100 0.10—-0.40 0.30—2.00

£ L | 3 | Lsm | Mpo025 80—95 0.10-0.25 0.20-0.80

£ M| 1| MM | MP7035 50—80 0.15-0.45 0.70—5.00

£ M| 2| evm | mpr03s5 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00

£ M| 3| mMA | MPr035 50—80 0.10—0.30 0.50—3.00

£ | M| 4| ms Us735 50—95 0.15-0.30 0.50—3.00

® M| 5| Ms | VPI5TF 45-75 0.15—-0.30 0.50—3.00

M ()'?;‘({r?fgj%%i';'féﬁhm"f;) <450HB | 8 | M | 6 | Ms UP20M 55—85 0.15—-0.30 0.50—3.00
® M| 7| ms | uTi2oT 45-65 0.15-0.30 0.50—3.00

£ M| 8| MA | VPI5TF 45-75 0.10—0.30 0.50—3.00

£ M| 9| std | VPI5TF 45-75 0.25—0.60 1.50—5.00

£ M| 10| Ms | Mpoo25 75—-90 0.15—0.30 0.50—3.00

£ R | 1| RM | WMP7035 45-75 0.25-0.55 1.50—6.00

£ R | 2| oH US735 45-90 0.25—0.60 1.50—6.00

£ R | 3| RS | MP9025 70—85 0.20-0.35 1.00—4.00

£  H | 1| H US735 4080 0.40—1.00 1.50—8.00

® | H | 2| Hm Us735 40—80 050—110 | 2.00—10.00

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 S-rt?g:g?h C,\zlct)t(ijr;g Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
® | L | 1 LK MC5005 230—365 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 2 MA MC5005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® | M | 1 MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
C GK MC5005 210—335 0.25—0.60 1.50—5.00
® M | 3 | sd NX2525 155—210 0.25—0.60 1.50—5.00
® M | 4 | mw MC5005 210—335 0.20—0.60 0.90—4.00
® | 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 | Flat HTi10 95—140 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 1 Flat MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
€ | L | 1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
e | L | 2 MA MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L | 3| sw MC5015 205—335 0.10—0.50 0.30—2.50
€ | m | 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00

Gra{G%a:fé)'m” <350MPa | € | M | 2 GK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | M | 3| su HTi10 105—150 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | M| 4 | mMw MC5015 190—305 0.20—0.60 0.90—4.00
€ | 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
€ | H | 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
2L |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
(M| 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
2| M| 2 GK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
£ (M| 3| su UTi20T 85—120 0.25—0.60 1.50—5.00
2| R | 1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
| R | 2 | Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
® | R | 3 | Flat UTi20T 80—110 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
® | L | 1 LK MC5005 215—350 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 2 MA MC5005 195—315 0.20—0.50 0.30—4.00
C MK MC5005 195—315 0.20—0.55 1.00—4.00
® | m | 2 GK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M| 3 | sud NX2525 145—195 0.25—0.60 1.50—5.00
® | R | 1 RK MC5005 185—300 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2 | Fiat MC5005 185—300 0.20—0.60 2.50—6.00
® | R | 3 | Fat HTi10 90—135 0.20—0.60 2.50—6.00
@ | H | 1 Flat MC5005 185—300 0.20—0.60 2.50—6.00

D“Eg%%f&"” <450MPa | @€ | L | 1 LK MC5015 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00
€ | L | 2 MA MC5015 180—285 0.20—0.50 0.30—4.00
€ | L | 3| sw MC5015 195—315 0.10—0.50 0.30—2.50
e | M | 1 MK MC5015 180—285 0.20—0.55 1.00—4.00
e | m | 2 GK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | M | 3| su HTi10 95—140 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | R | 1 RK MC5015 170—275 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | R | 2 | Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
€ | H | 1 Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
8| L | 1 LK MC5015 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

B NEGATIVE INSERTS Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material S-rt(regr?g?h C,\xct)tcijr;g Priority| Breaker Grade Cu?ir?]?msiﬁf =2 (an?[ergv) Dep(t;r?]f) Cut
8| L | 2 MA MC5015 180—285 0.20—0.50 0.30—4.00
g M| 1 MK MC5015 180—285 0.20—0.55 1.00—4.00
| m| 2 GK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—5.00
Ductile Cast Iron <450MPa £ | m| 3| sud UTi20T 80—110 0.25—0.60 1.50—5.00
(GGG40) 2| R | 1 RK MC5015 170—275 0.25—0.60 1.50—6.00
£ | R | 2 | Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | R | 3 | Fat UTi20T 75—105 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 1 Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
® | L | 1 LK MC5005 195—310 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 2 MA MC5005 175—280 0.20—0.50 0.30—4.00
® | M | 1 MK MC5005 175—280 0.20—0.55 1.00—4.00
® | M | 2 GK MC5005 175—280 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M| 3 | sud NX2525 130—175 0.25—0.60 1.50—5.00
® | R | 1 RK MC5005 165—270 0.25—0.60 1.50—6.00
® | R | 2 | Flat MC5005 165—270 0.20—0.60 2.50—6.00
® | R | 3 | Flat HTi10 80—120 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 1 Flat MC5005 165—270 0.20—0.60 2.50—6.00
K € | L | 1 LK MC5015 175—285 0.10—0.40 0.30—2.00
e | L |2 MA MC5015 160—255 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L | 3| sw MC5015 175—285 0.10—0.50 0.30—2.50
€ | m | 1 MK MC5015 160—255 0.20—0.55 1.00—4.00
Ductile Cast Iron <800MPa e | m | 2 GK MC5015 160—255 0.25—0.60 1.50—5.00
(GGG70) e | m | 3 Std HTi10 85—125 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | R | 1 RK MC5015 150—245 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | R | 2 | Fat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00
€ | H | 1 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00
8| L | 1 LK MC5015 175—285 0.10—0.40 0.30—2.00
8| L | 2 MA MC5015 160—255 0.20—0.50 0.30—4.00
8| m| 1 MK MC5015 160—255 0.20—0.55 1.00—4.00
| m| 2 GK MC5015 160—255 0.25—0.60 1.50—5.00
£ (M| 3| sud uTi20T 70—100 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | R | 1 RK MC5015 150—245 0.25—0.60 1.50—6.00
£ | R | 2| Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | R | 3 | Flat UTi20T 65—95 0.20—0.60 2.50—6.00
8| H | 1 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—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



Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
® | F | 1 | LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® | F |2 FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
® | L | 1 |LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L | 2 | Mmym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
® | M | 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
® | M | 2 MS RT9010 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
® | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
® R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
€ | F | 1 | LS | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | F |2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
€ | L | 1 |LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | L | 2 | Mmym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50

Tig?ﬂgﬁ_ﬁ‘\'/")’y - € L | 3 | MJG) | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | m | 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
e | m | 2 MS RT9010 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
€ | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
€ R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
£ | F | 1 | LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
8| F | 2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
£ | L | 1 |Lsm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
£ | L | 2 | mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
£ | L | 3 | MIG) | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
g m| 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
£ | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
£ | R | 2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
® | F | 1 | LSMM) | MP9005 30—110 0.10-0.25 0.20—0.80
® | F |2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
® | L | 1 | LSM | MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L | 2 | MM | MP9005 30—110 0.07—0.25 0.40—1.50
® | L | 3 | MM | VPO5SRT 30—65 0.07—0.25 0.40—1.50
® | L | 4 | mum US905 55—110 0.07—0.25 0.40—1.50
® | L | 5 | MJG) | VPIORT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50
® | M | 1 MS MP9005 30—100 0.15—0.30 0.50—3.00
® | | m | 2 MS VPO5RT 30—60 0.15—0.30 0.50—3.00
® ™M | 3 MS US905 50—100 0.15—0.30 0.50—3.00
® | R | 1 RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00

Hea(tlrl]?cisri]ztlf;qts/)klloy - ® R |2 | a VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
® R | 3 GJ US905 45—95 0.16—0.35 1.00—3.00
€ | F | 1 | LS | MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | F |2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
€ | L | 1 |LsM | MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | L | 2 | mym | MP9015 25—80 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | L | 3 | Mmm | VPIORT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | M| 1 MS MP9015 25—80 0.15—0.30 0.50—3.00
e | m | 2 MA MP9015 25—80 0.10—0.30 0.50—3.00
e | m | 3 MS VP10RT 25—50 0.15—0.30 0.50—3.00
€ | R | 1 RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
€ R |2 GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

B NEGATIVE INSERTS Breaker : Std: Standard Flat : Flat Top
Work Material Hardness C,\zl(t)t(ijr;g Priority| Breaker Grade CUt(tir:?mSiﬁ)e ed (an(:/?'gv) De%t;r%f) il

- F 1 LS(M) MP9025 20—30 0.10—0.25 0.20—0.80
s F 2 FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00
s L 1 LS(M) MP9025 20—-30 0.10—0.25 0.20—0.80
s L 2 MJ(G) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50

s Hea(tlrfﬁfri]ztf;qg;“”oy - 8| m| 1 MS MP9025 20—30 0.15—0.30 0.50—3.00
s M 2 MA MP9025 20—30 0.10—0.30 0.50—3.00
s M 3 MS VP15TF 20—35 0.15—0.30 0.50—3.00
s R 1 RS MP9025 15—25 0.20—0.35 1.00—4.00
s R 2 GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

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



Hl 7° POSITIVE INSERT TYPE

Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
[ ] F 1 FP NX2525 225—-320 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F 2 FV NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F 3 R/L-F MP3025 230—355 0.05—0.12 0.10—0.50
[} L 1 LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00
[ ] L 2 Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L & MV MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L 4 Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 1 MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < F 1 FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FP UE6110 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 3 FP MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 4 FV MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 5 FV NX3035 220—310 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < L 1 LP MC6015 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
S er0) <180HB | @€ | L | 2 | LP UE6110 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L S LP MP3025 230—355 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 4 Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < L ) SW MC6015 250—425 0.06—0.24 0.20—1.50
([ < L 6 SW MP3025 230—355 0.06—0.24 0.20—1.50
([ < M 1 MP MC6015 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 2 MP UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M & MP MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
P ([ < M 4 Mw MC6015 210—355 0.10—0.35 0.80—2.50
s F 1 FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 4 L 1 LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 5 L 2 SV MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
2 L 3 SW MC6025 250—405 0.06—0.24 0.20—1.50
£ 5 M 1 MP MC6025 210—340 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 4 M 2 Mw MC6025 210—340 0.10—0.35 0.80—2.50
® F 1 FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
[ ] F 2 FV NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F & R/L-F MP3025 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50
[ ] L 1 LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00
[} L 2 Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] L 3 MV MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
[} L 4 Std MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
Carbon Steel » 180 [ J L 5 SV MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
Alloy Steel | [} L 6 SW MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
(Ckd5, 42CMo4) 280HB [} M 1 MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
[ } M 2 Mw MP3025 140—220 0.10—0.35 0.80—2.50
([ < F 1 FP MC6015 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FP UE6110 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 3 FP MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 4 FV MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 5 FV NX3035 160—230 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < L 1 LP MC6015 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Il 7° POSITIVE INSERT TYPE Breaker : Std: Standard Flat : Flat Top
Work Material Hardness C,\zlct)t(ijr;g Priority| Breaker Grade Cu?ir:?msiﬁ)e 2t (anﬁﬁgv) De%t;r%f) Cut

e/ L | 2] v UE6110 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L |3 | v MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
€| L | 4| st UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
€ L | 5| sw MC6015 185—315 0.06—0.24 0.20—1.50
€ L |6 | sw MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
e v | 1| w MC6015 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Carbon Steal 180 e v | 2| w UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Alloy Steel | € | m | 3| w MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
(CkaS, 42CrMod) 280HB € M | 4| MW | Mmceos 155—260 0.10—0.35 0.80—2.50
. 2 F |1 FP MC6025 185—300 0.04—0.20 0.20—0.90
2L |1 LP MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 2| sv MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00
2L | 3| sw MC6025 185—300 0.06—0.24 0.20—1.50
2| M| 1| w MC6025 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M| 2| mw | mceozs 155—250 0.10—0.35 0.80—2.50
® | m | 1| wp NX2525 95—140 0.08—0.30 0.30—2.00
Corbon Steol - 280 e M| 1| wp MC6015 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
Alloy Steel | e M| 2| w UE6110 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
(40CrNiMoA) 350HB €| M| 3| w MP3025 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00
2| m| 1| w MC6025 110—175 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



Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtZir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
® F| 1] mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| m MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 2| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ ™M | 1| mm | mcrozs 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F| 1| mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

Austenitic € L | 1| m MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Stainless Steel <200HB | € | L | 2 | std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
(XSCrNi189, X5CrNiMo1810) e ™M | 1| mm MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F| 1| mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

£ F| 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L] 1] m MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00

2 L] 2] wm VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 3| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

£ m| 1| mm | wmpro3s 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 2| MM | VPI5TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ F| 1] mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

® F | 2| s US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ L | 1| m MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00

® L | 2| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

® ™M | 1| mm | mcrozs 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F | 1| mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

€ F | 2| s US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

Austenitic € L | 1| m MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
Stainless Steel >200HB | @€ | L | 2 | std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(X2CANIN1B10, X2CrNMoN1813) € ™M | 1| mm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F| 1] mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

£ F| 2| s US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L] 1] m MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L] 2| wm VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 3| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 1| mm | wmPr0o3s 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 2| MM | VPI5TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ F| 1] mm VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

® F | 2| s US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1| m MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00

® L | 2| st US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

® ™M | 1| mm | mcro2s 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F| 1| mm VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

TW°"(’>'2§ée Stainless Steel| g0 | € | F | 2 | S US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
rNiCu1894) € | L | 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00

€ L | 2| s US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

€ ™M | 1| mm | mcrozs 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F| 1| mm VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

£ F| 2| s US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L] 1] m MP7035 55—90 0.06—0.25 0.20—1.00

2 L] 2] wm VP15TF 50—85 0.06—0.25 0.20—1.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Il 7° POSITIVE INSERT TYPE Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material Hardness C,\z'g(ijlg Priority| Breaker Grade CUtzir:?mSiﬁ)e 2t (an?ﬁgv) Dep}t;r%f) Cut
2 L] 3] st US735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00
Two'?QgéfNSitCan'ggj)Stee' <o80HB | ® | M | 1 | mMm MP7035 45—75 0.08—0.30 0.30—2.00
®£ M| 2| MM | VPI5TF 40—70 0.08—0.30 0.30—2.00
@ F| 1] mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| m MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 2| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™M | 1| mm | mcrozs 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
Ferritic and Martensitc € L | 1| wm MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Stainless Steel <200HB | € | L | 2 | std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
(X10Cr13, X8Cr17) € ™M | 1| mm | mcro2s 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F| 1] mm VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| s US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L] 1] m MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 2| m VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 3| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 1| mm | wmMPr03s5 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 2| MM | VPI5TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00
® F| 1] mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| m MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
’ ® L | 2| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™M | 1| mm | mcrozs 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F| 1| mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
Ferriic and Martensiic € L | 1| wm MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
Stainless Steel >200HB | € | L | 2 | std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(X17CrNi162, X30Cr13) € M| 1| mMm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F| 1| mm VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
® F| 2| s US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L | 1] m MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L] 2| m VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 3| st US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 1| mm | wmPr03s5 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
®£ M| 2| MM | VPI5TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00
@ F| 1] mm VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
® F| 2| Fs MP9005 110—150 0.04—0.12 0.20—1.40
® F | 3| su US735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00
® L | 1| m MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
® L | 2 | LsG | MmPoots 105—140 0.04—0.15 0.30—3.00
&;&ﬁﬁgﬁ%ﬁf;‘('fcsrﬁizﬁ_e;) <450HB | @ | L | 3 | LS(M) | MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00
® L | 4| st Us735 40-75 0.08—0.25 0.30—2.00
® ™M | 1| mm | mcrozs 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00
® m | 2| wms MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00
@ M | 3 |RCMT:Std| MP9015 85—120 0.25—0.45 1.50—3.00
€ F| 1| mm VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90

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 C,\zl(t)t(ijr;g Priority| Breaker Grade CUt(tir:?mSiﬁ)e 2t (an(:/?'gv) Dep(t;%f) Cut
([ < F 2 FS MP9015 105—140 0.04—0.12 0.20—1.40

([ < F & Std US735 40—-75 0.08—0.25 0.30—2.00

([ < L 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00

([ < L 2 LS(G) MP9015 105—140 0.04—0.15 0.30—3.00

([ < L 3 LS(M) MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00

[ 2 L 4 Std US735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00

[ < M 1 MM MC7025 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00

([ < M 2 MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00

([ < M 3 | RCMT-Std MP9015 85—120 0.25—0.45 1.50—3.00

M &?crrdN?ng%%tiIr>]<|790$r§1|/3§(;e7|) <450HB | ® | F | 1 | FM | VP15TF 40-70 0.04—0.20 0.20-0.90
£ 3 F 2 Std US735 40—-75 0.08—0.25 0.30—2.00

s L 1 LM MP7035 45—75 0.06—0.20 0.20—1.00

s L 2 LS(M) MP9025 70—85 0.06—0.20 0.20—1.00

s L & LM VP15TF 40—70 0.06—0.20 0.20—1.00

s L 4 Std US735 40—-75 0.08—0.25 0.30—2.00

s M 1 MM MP7035 40—60 0.08—0.25 0.30—2.00

8 M 2 MS MP9025 60—70 0.08—0.25 0.30—2.00

s M & MM VP15TF 35—60 0.08—0.25 0.30—2.00

£ 3 M 4 | RCMT-Std MP9025 60—70 0.25—0.45 1.50—3.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Il 7° POSITIVE INSERT TYPE Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material S-rt?g:g?h Cl\;ljg(ijlg Priority| Breaker Grade CUtZir:?mSiﬁ)e 2t (anﬁﬁgv) De%t;r%f) Cut
® F | 1| MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| mK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 1 | Flat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| WK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
Gra{G%afé)'m” <350MPa | @€ | L | 1 MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
€ M | 1 | Flat | Mcs5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F 1| MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L 1] MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M | 1| Flat | Mc5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
® F | 1| mK MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| MK MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 1 | Flat | Mc5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
K Duc(t(”gee%‘fg)'m” <450MPa | € | L | 1 | MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | Flat | Mcs5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F 1| MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L 1] MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M | 1| Flat | mcs015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
® F | 1| MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| mK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 1 | Flat | Mc5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
S I MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
D“C(tgeG%afé)'rO” <800MPa | @€ | L | 1 MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ M | 1 | Flat | mMcs5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
2 F 1| MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L 1] MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M | 1| Flat | Mcs015 125—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



Work Material Hardness C,\;IJ(t)t(ijrég Priority| Breaker Grade CUt(tir:?mSiﬁ)e 2t (an(:/?'gv) Dep(t;%f) Cut
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
?A‘gg&iﬂnfg‘g%g Si<5% € | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
A'“"EK“CLTE‘;)A”OV 5%<Si<10% | @ | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
?/'\“E’)"éqig”léggg’ Si>10% €  F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

M 7° POSITIVE INSERT TYPE Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material Hardness C,\cht)téneg Priority| Breaker Grade Cut;tir?]?msirr]))eed ( mFrﬁ/?'gv) Dep(trl:nsf)Cut
® | F | 1 | FS-P | MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
® | F | 2 FJ RT9010 35-75 0.04—0.12 0.20—1.40
® | L | 1 | LsP | MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
® | L | 2 | Lsm | MTo005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
® | M | 1 Ms MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
® M | 2 |RoMTStd| MT9005 35—65 0.25—0.45 1.50—3.00
€ | F | 1 | Fs-P | MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
e | F |2 FJ RT9010 35-75 0.04—0.12 0.20—1.40
Titanium Alloy ~ € | L | 1 | LsP | mMTo005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
(Ti-6Al-4V) € | L | 2 | Lsm | mT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
e | M | 1 Ms MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
€ | M | 2 |RCMT:Std| MT9005 35—65 0.25—0.45 1.50—3.00
£ | F | 1| Fs-Pp | MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
2| F | 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
£ | L | 1| LsP | MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
£ | L | 2 | Lsm | mTo005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
. 2| M| 1 Ms MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
% | M | 2 |RoMTStd| MT9015 30—60 0.25—0.45 1.50—3.00
® F | 1 FS MP9005 25—95 0.04—0.12 0.20—1.40
® | F | 2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
® | L | 1 | LsG | MP9005 25-95 0.04—0.15 0.30—3.00
® | L | 2 | Lsm | MP9005 25—95 0.06—0.20 0.20—1.00
® | M | 1 MS MP9005 20—80 0.08—0.25 0.30—2.00
@ | M | 2 |RcMTStd| MP9005 20—80 0.25—0.45 1.50—3.00
€ | F | 1 FS MP9015 20—75 0.04—0.12 0.20—1.40
Heat Resistant Alloy e | F |2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
(Inconel718) B € | L | 1 |Ls@G | MmPo0i5 20—75 0.04—0.15 0.30—3.00
€ | L | 2 | Lsm | MmPo015 20—75 0.06—0.20 0.20—1.00
e | m | 1 Ms MP9015 20—60 0.08—0.25 0.30—2.00
€ | M | 2 |RCMTStd| MP9015 20—60 0.25—0.45 1.50—3.00
2| F | 1 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
£ | L | 1| Lsm | mP9o2s 15—25 0.06—0.20 0.20—1.00
2| M| 1 Ms MP9025 15—20 0.08—0.25 0.30—2.00
# | M | 2 |RcMTStd| MP9025 15—20 0.25—0.45 1.50—3.00

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



Il 11° POSITIVE INSERT TYPE

Work Material Hardness C,\zlct)t(ijr;g Priority| Breaker Grade Cutzm?m?ﬁ)eed (anﬁﬁgv) Dep(trr:"%f)Cut
® | F | 1 | RRL | Nxe525 225320 0.05—0.12 0.20-0.60
® | L | 1 | RStd| Nx525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | RStd | NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 | RRL | Nxe525 225320 0.05—0.12 0.20-0.60
€| L | 1 | RsStd| UEe10 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
€| L | 2 | RStd| MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00

(Sggdftgﬂ 0 <180HB | € | L | 3 | R-Std | NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | RsStd| UEe10 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | RStd| MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 3 | RStd | NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00
8| F | 1 | RRL| uTi2T 115165 0.05—0.12 0.20-0.60
| L | 1 | NFat | up2om 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | uUP20Mm 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00

i ® F | 1 | RRL| Nxes25 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
@ L | 1 | RStd | NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
@ M | 1 | RStd | NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 | RRL | NX2525 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
€ L | 1 | RStd | UE6M0 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Carbon Stoal 180 € | L | 2 | RStd | MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
Alloy Steel | € L | 3 | RStd | NX3035 135—190 0.08—0.30 0.30—2.00

(Ckds, 42CrMod) 280MB | @ | 'm | 1 | Rstd | UEst10 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | RSd| MP3025 140220 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 3 | RStd | NX3035 135—190 0.08—0.30 0.30—2.00
8| F | 1 | RRL| uTi2oT 85—120 0.05—0.12 0.20-0.60
€| L | 1 | NFlat | up2oMm 80—120 0.08—0.30 0.30—2.00
$ | M | 1 | NFlat| uP20M 80—120 0.08—0.30 0.30—2.00




RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Il 11° POSITIVE INSERT TYPE Breaker : Std:Standard Flat: Flat Top
Work Material S-rt?g:g?h C“Z'gg;g Priority| Breaker Grade Cutzir?]?m?r;]))eed (an?/?'gv) Dep?tr?]r?]f)Cut
@ | F | 1 | RRL | NX2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60
@ | L | 1 | NFlat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 2 | NFlat | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 3 | RStd | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 1 | NFlat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 2 | NFlat | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 3 | RStd | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
Gray Cast Iron <a500Pa € | F | 1 | RRL | NX2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60
(GG30) € | F | 2 | RRL HTi10 100—140 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFlat | MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | UE6110 125—200 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | UE6110 125—200 0.08—0.30 0.30—2.00
% | F | 1 | RRL | uUTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60
$ | L | 1 | NFlat| VPI5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFlat | VP5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | F | 1 | RRL | NX2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60
@ | L | 1 | N-Flat | MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 2 | N-Flat | Nx2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 3 | RStd | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 1 | NFlat | MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 2 | NFlat | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 3 | RStd | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
« Ductile Cast Iron <450MPa € | F | 1 | RRL | NX2525 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 | MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL | uUTi20T 75—105 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1 | NFat| VPI5TF 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 | NX2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60
@ | L | 1 | N-Flat | MC5005 140—225 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 | N-Flat | MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 2 | NFlat | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00
Ductile Cast Iron <800MPa € | F | 1 | RRL | NX2525 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 | NFlat | MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL | uUTi20T 65—95 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1 | NFat| VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00
% | M | 1 | NFlat | VPI5TF 95—135 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





