DBQ036~045

gzl ) fa 44 Alu
Work Material 5052 /60
BE: EBAKE
. L ST YR
ik DB (m/min) Ljpff
Type NO. Cutting Speed (mim1)
DBQ030~035 85 9000
DBQ030~035 170 18000

115 9000

DBQ036~045

225 18000

DBQ046~055

135 8500

DBQ046~055

190 12000

’



DBQ056~065

150

8000

DBQO056~065

DBQ066~075

190

150

10000

7000

DBQ066~075

DBQ076~085

190

150

8700

6000

DBQO076~085

DBQO086~095

190

150

7500

5300

DBQO086~095

DBQ096~105

190

150

6700

4800

DBQ096~105

N ’

190

6000




DBQ106~115 150 4300
DBQ106~115 190 5500
DBQ116~120 150 4000
DBQ116~120 190 5000

3



minum Alloy

61 /7075
(mm/min) z
(mm)
3000~3500 0,18
4500~5000 0,13

3500~4000

5000~5500

3000~3500

3500~4000




2500~3000

0,17

3000~3500

2000~2500

2500~3000

1500~2000

2000~2500

1200~1700

1700~2200

1200~1700

1700~2200




1200~1700 0,16

1700~2200

1200~1600

1600~2000




~ " Tk 258 / $544, - Carl
I
%ﬁ@]ﬁjﬁ S50C / Fc250 / SS440 :1.1210/0.602
Work Material
(~HF
AT BRAUKE
e
i PHEE i |
Type NO. Cutting Speed (mim-1)
DBQO030~035 115 12000

DBQ036~045

115 9000

DBQ046~055

125 8000

\‘ |



DBQ056~065

125

6600

DBQ066~075

125

5700

DBQO076~085

125

5000

DBQO086~095

125

4400

DBQ096~105

125

4000

m |




DBQ106~115 125 3600

DBQ116~120 125 3300

9



yon steels / Cast Iron
5/1.0036 : 1050 / NO.35 / A570 Gr.45

2c22)
(mm/min) z
(mm)
550~950 0,03

550~950

650~1050

10



600~1000

500~800

400~700

400~700

400~700

11



400~700

400~700

12



HITHIPY BSR4
Work Material 4140 : 42CrMoA
RATR: BUKR
-
i ) I
Type NO. Cutting Speed (mim™1)
DBQO030~035 115 12000

DBQ036~045

115 9000

DBQ046~055

125 8000

—
w



DBQO056~065

125

6600

DBQ066~075

125

5700

DBQO076~085

125

5000

DBQO086~095

125

4400

DBQ096~105

125

4000

14




DBQ106~115 125 3600

DBQ116~120 125 3300




SCM440 : 1.7225:

(HRc25~28)
A T Feed Efﬂ?‘ﬁﬂ%
(mm/min) Z
(mm)
500~900 0.03

500~900

500~800

16



500~800

400~700

350~650

350~650

350~650

17



350~650

350~650

18



b L HaTHM / Hk THH : Alloy
H11 () 7
B )]#JH‘ZI‘ P20 /P5/ SK3/SKD61 /SKDI11 : 1.23
Work Material HRc(2
RATR: BUKR
: . R 5
i R omin | R
Type NO. Cutting Speed (mlijm‘l)
DBQO030~035 90 9600

DBQ036~045

90 7200

DBQ046~055

90 5800

—
(o]



DBQ056~065

4800

DBQO066~075

4200

DBQO076~085

3600

DBQO086~095

3200

DBQ096~105

2900

20




DBQ106~115 90 2600

DBQ116~120 90 2400

21



7 Tool Steels / Carbon Tool Steels
11/1.1545/1.2379/1.2344 : H13 / D2
'3~32)

A T Feed Efﬂ?‘ﬁﬂé
(mm/min) z
(mm)
300~600 0.02

300~600

300~600

22




300~600

300~600

300~600

200~500

200~500

23



200~500

200~500

24



) N7 én)g\fﬁ/?/\ \fﬁ:
WU HIAF ) B S jﬁﬂ%iﬂ
Work Material NAKSO0 : 1.2083

(HRc?
BaTT G Bk
1[0] Hik 5 R
B PIglEEE  (m/min) @f;i’;‘
Type NO. Cutting Speed (i)
DBQ030~035 60 6000

DBQO036~045

60 4800

DBQ046~055

60 3800

N
m |



DBQ056~065

3200

DBQO066~075

2800

DBQO076~085

2400

DBQO086~095

2100

DBQ096~105

1900

26




DBQ106~115 60 1750

DBQ116~120 60 1700

27



Prehardened Steels
- AISI420 : M310

/6~45)

A o Feed Efﬂg‘ﬁﬂ%
(mm/min) ()
120~220 0015

130~230

130~230

28



130~230

130~230

130~230

130~230

130~230

29



130~230

130~230

30



