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VHM-Nutenfraser 30° | kurze Ausfiihrung, Z=2

Anwendungsbereich 55 | mit TiAIN-Beschichtung

'ii'i‘léérh‘-!—_!a_r:cmefall mit TIAIN-Beschichtung fur die Bearbeitung von Stahl- und Gussmaterialien bis 53 HRC

Iverzahnt mit Drallwinkel A=30°
ft gefertigt nach DIN 6535 - HB

Warengruppe 40010

AB035-010-55 1 6 5 50 5 2
AB035-020-55 2 6 6 50 6 2
AB035-030-55 3 6 6 50 6 2
AB035-040-55 4 6 8 50 8 2
AB035-050-55 5 6 8 50 8 2
AB035-060-55 6 6 16 50 16 2
AB035-080-55 8 8 20 60 20 2
AB035-100-55 10 10 22 70 22 2
AB035-120-55 12 12 22 70 22 2
AB035-160-55 16 16 25 75 25 2
AB035-200-55 20 20 32 100 32 2

Anwendungsbereich 55 mit TiAIN-Beschichtung

Warengruppe 40010

Artikel Nr. D D2 (c]§ SL z
AB038-010-55 1 6 50 5 3
AB038-020-55 2 6 50 6 3
AB038-030-55 3 6 50 6 3
AB038-040-55 4 6 50 8 3
AB038-050-55 5 6 50 8 3
AB038-060-55 6 6 50 16 3
AB038-080-55 8 8 60 20 3
AB038-100-55 10 10 70 22 3
AB038-120-55 12 12 70 22 3
AB038-160-55 16 16 75 25 3
AB038-200-55 20 20 100 32 3
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VHM-Nutenfraser 45° | lange Ausfiihrung, Z=3
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Anwendungsbereich 55 mit TiAIN-Beschichtung

E‘j_si‘k_izrh‘-t__lar:tmefall mit TIAIN-Beschichtung fur die Bearbeitung von Stahl- und Gussmaterialien bis 53 HRC
ndelverzahnt mit Drallwinkel A=45°

haft gefertigt nach DIN 6535 - HB

Warengruppe 40010

Artikel Nr. D D2 GL SL z
AB039-010-55 1 6 57 5 3
AB039-020-55 2 6 57 6 3
AB039-030-55 3 6 57 7 3
AB039-040-55 4 6 57 8 3
AB039-050-55 5 6 57 10 3
AB039-060-55 6 6 57 10 3
AB039-080-55 8 8 63 16 3
AB039-100-55 10 10 72 19 3
AB039-120-55 12 12 83 22 3
AB039-160-55 16 16 92 26 3
AB039-200-55 20 20 104 32 3
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Anwendungsbereich 55 mit TiAIN-Beschichtung

Warengruppe 40010

Artikel Nr. D D2 (c]§ SL z
AB040-010-55 1 6 50 5 4
AB040-020-55 2 6 50 7 4
AB040-030-55 3 6 50 8 4
AB040-040-55 4 6 50 11 4
AB040-050-55 5 6 50 13 4
AB040-060-55 6 6 50 16 4
AB040-080-55 8 8 60 20 4
AB040-100-55 10 10 70 22 4
AB040-120-55 12 12 70 22 4
AB040-160-55 16 16 75 25 4
AB040-200-55 20 20 100 32 4




VHM-Nutenfraser 30° | lange Ausfiihrung, Z = 4

Eimst@rh‘-t__lar:cmerall mit TIAIN-Beschichtung fur die Bearbeitung von Stahl- und Gussmaterialien bis 53 HRC

) Wendelverzahnt mit Drallwinkel A=30°

- gefertigt nach DIN 6535 - HB

Warengruppe 40010

Artikel Nr. D D2 GL SL z
AB041-010-55 1 6 50 3 4
AB041-020-55 2 6 50 4 4
AB041-030-55 3 6 50 6 4
AB041-040-55 4 6 50 8 4
AB041-050-55 5 6 50 8 4
AB041-060-55 6 6 57 13 4
AB041-080-55 8 8 63 19 4
AB041-100-55 10 10 72 22 4
AB041-120-55 12 12 83 26 4
AB041-160-55 16 16 92 32 4
AB041-200-55 20 20 104 38 4

Anwendungsbereich 55 mit TiAIN-Beschichtung

AB042-030-55 3 6 12 50 12 4
AB042-040-55 4 6 15 50 15 4
AB042-050-55 5 6 20 60 20 4
AB042-060-55 6 6 20 60 20 4
AB042-080-55 8 8 25 70 25 4
AB042-100-55 10 10 30 90 30 4
AB042-120-55 12 12 30 90 30 4
AB042-160-55 16 16 50 110 50 4
AB042-200-55 20 20 55 110 55 4




VHM-Nutenfraser 39° | extra lange Ausfiihrung, Z =4
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Anwendungsbereich 25
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Ausfiihrung:
» Feinstkorn-Hartmetall fiir die Bearbeitung von NE-Metallen
> Wendelverzahnt mit Drallwinkel A=39°
» Schaft gefertigt nach DIN 6535 - HB

Warengruppe 40010

AB043-040-25 4 6 62 8 4
AB043-050-25 5 6 62 15 4
AB043-060-25 6 6 62 18 4
AB043-080-25 8 8 68 24 4
AB043-100-25 10 10 80 30 4
AB043-120-25 12 12 93 36 4
AB043-160-25 16 16 108 48 4
AB043-200-25 20 20 126 60 4

Anwendungsbereich 55 mit TiAIN-Beschichtung

Ausfiihrung:
» Feinstkorn-Hartmetall mit TiAIN-Beschichtung fiir die Bearbeitung von Stahl- und Gussmaterialien bis 53 HRC
¥ Wendelverzahnt mit Drallwinkel A=30° » Schaft gefertigt nach DIN 6535 - HB

Warengruppe 40010

Artikel Nr. D2 R GL SL

[v]

z
AB036-010-55 1 6 0,5 50 3 2
AB036-020-55 2 6 1 50 4 2
AB036-030-55 3 6 15 50 5 2
AB036-040-55 4 6 2 50 6 2
AB036-050-55 5 6 2,5 50 7 2
AB036-060-55 6 6 3 51 7 2
AB036-080-55 8 8 4 59 9 2
AB036-100-55 10 10 5 60 10 2
AB036-120-55 12 12 6 71 14 2
AB036-160-55 16 16 8 76 16 2
AB036-200-55 20 20 10 82 20 2




VHM-Kugelfraser 30° | lange Ausfiihrung, Z =2

E‘lﬂsﬂmrn Hartmetall mit TIAIN-Beschichtung fur die Bearbeitung von Stahl- und Gussmaterialien bis 53 HRC
:*:F-Wend'elverzahnt mit Drallwinkel A=30°
J_’iaftgefertlgt nach DIN 6535 - HB

Warengruppe 40010

Artikel Nr. D D2 R GL SL 4
AB037-060-55 6 6 3 57 10 2
AB037-080-55 8 8 4 63 16 2
AB037-100-55 10 10 5 72 19 2
AB037-120-55 12 12 6 83 22 2
AB037-160-55 16 16 8 92 26 2
AB037-200-55 20 20 10 104 32 2

VHM-Nutenfraser 45° | lange Ausfiihrung, Z = 6-8

Anwendungsbereich 55 mitTiAIN-Beschichtung

'_ﬁﬁchaﬁgefertlgt nach DIN 6535 - HB

Warengruppe 40010

Artikel Nr. D D2 GL SL z
AB044-060-55 6 6 57 13 6
AB044-080-55 8 8 63 19 6
AB044-100-55 10 10 72 22 6
AB044-120-55 12 12 83 26 6
AB044-160-55 16 16 92 32 6
AB044-200-55 20 20 104 38 8




Schnittwerte-Empfehlung
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Alu-Legierung < 10% Si - 500 N/mm? AlMg 3 33535 700- 800 0,0 0,0 0,0 0,0 0,1
3.4365
Alu-Legierung < 10% Si <600 N/mm? AlZnMgCu 1 5 3.4365 300 - 400 0,01 0,02 0,04 0,06 0,10
MS 63 2.0320
"~ i 2 -
Kupfer-Legierung < 550 N/mm UM 10N 30975 250-280 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10
Kupfer-Legierung <700 N/mm? MS 68 2.0402 200- 250 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10
Automatenstahl < 700 N/mm? 9SMn 28 1.0715 180-200 0,02 0,04 0,05 0,08 0,12
Baustahl < 520 N/mm? St52 1.0052 180-200 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
CK 45 1.1191
2 -
Baustahl <750 N/mm 26 (Mo 4 12241 160- 180 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
. . 2 42 (Mo 4 1.7225
Vergiitungsstahl mittelfest <950 N/mm 501V 4 12241 100-130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
Einsatzstahl <950 N/mm? 16 MnCr 5 1.7131 100- 130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
Vergiitungsstahl hochfest <1200 N/mm? 30 CrNiMo 8 lgég 75-90 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05
Nitrierstahl vergiitet < 1400 N/mm? 34CrAl6 1.8504 75-90 0,01 0,01 0,02 0,04 0,06
) X38CrMoV 51 1.2343 )
Werkzeugstahl < 1400 N/mm X155 CrvMo 12 12379 75-90 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05
Stahle - 55 HRC < 1800 N/mm? gehdrteter Stahl — 60- 80 0,02 0,04 0,05 0,07 0,15
Stahle - 65 HRC < 2000 N/mm? geharteter Stahl - 40-60 0,02 0,04 0,05 0,07 0,15
X10Cr13 1.4006
Rost- und sdurebestandiger Stahl <900 N/mm? X 12 CrMoS 17 1.4104 60-80 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
X35CrMo 17 1.4122
) . - ) X5CrNi 1810 1.4301 )
Rost- und saurebestandiger Stahl > 900 N/mm X10 CiNiMo 18 10 14571 50-60 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Grauguss 100 - 400 N/mm” GG 25 0.6025 120- 160 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Legierter Grauguss 150 - 250 N/mm? GGL-NiCr352 0.6678 90-110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,08
Sphéroguss 400 - 800 N/mm? GGG 60 0.7060 90-110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10
Temperguss 350 - 700 N/mm? GTS 55 0.8155 70-90 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Nickellegierung mittelfest <950 N/mm? NiCr 12 Al 6 MoNo 2.4670 25-30 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Nickellegierung hochfest < 1400 N/mm’ NiCr 19Fe T9NbMo Inconel 15-20 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
Hartguss < 600 N/mm? Ni-Hard, Ampco = 30-40 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Vorschub-Korrektur-Faktoren fiir VHM-Fraser
A
ae=0,1xd fz=1,0xFz
ae=0,25xd fz=08xFz a
P
ae=0,5xd fz=0,7xFz
ae=0,75xd fz=0,5xFz \ 4
> <
ae=1xd fz=0,4xFz a
e




Schneidstoff-Bezeichnungssystem

Zahlengruppe Anwendung

Hartbearbeitung

Gesenk- und Formenstdhle, hoherfeste Werkzeugstdhle,hherfeste und abrasive Gussmaterialien
m Massenstdhle, unlegierte Werkzeugstdhle, Automatenstdhle, Gussmaterialien geringer Festigkeit

Rost- und sdurebestdndige Stéhle, Duplex-Stdhle, Nickel-Basis-Legierungen, Titan und Titanlegierungen
m Aluminium, Buntmetalle, Messing, Bronzen, Kunststoffe

m Grafit, Keramik-Griinlinge, faserverstdrkte Kunststoffe

Beispiel: ABO41-060@

Notizen:
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Notizen:




lhr Weg zu uns...

Mit der Grundidee, eine effizientere Frastechnologie zu realisie-
ren, griindet Heinz Deitert 1987 das Unternehmen DEPO.

Auf Basis seiner langjdhrigen Branchenerfahrung entsteht ein
komplettes Werkzeugsystem. Die Entwicklung von optimalen
Frasstrategien mit abgestimmten Werkzeugen bietet kiirzere Ma-
schinenlaufzeiten und gewahrleistet in vielen Produktionsprozes-

sen eine spurbare Produktivitatssteigerung.

Durch die breite Akzeptanz des DEPO Werkzeugsystems eta-
bliert sich das Unternehmen Uberdurchschnittlich schnell am
Markt. Ausschlaggebend dafiir sind der Innovationsgrad, die Fle-
xibilitdt und die Zuverladssigkeit, die DEPO Kunden besonders
schatzen.

Der Anspruch, ein,Komplettpaket fiir den Werkzeug- und Formen-
bau”anzubieten, fiihrt 1996 dazu, DEPO Werkzeugmaschinen-

technik mit in das Programm aufzunehmen.

Seit 2009 bauen wir unsere Xpert-Line Bearbeitungszent-
Osnabriick

ren ,Made in Germany"”.

Die Entwicklung und der Vertrieb von Werkzeugmaschinen und
Maschinenkomponenten in Verbindung mit der Frastechnik bie-

Bielefeld tet allen Anwendern ein HochstmaRB an Wirtschaftlichkeit.

Marienfeld

Giitersloh

Hannover
Oberhausen
Abfahrt Rheda-
Wiedenbriick

Die Programmiersoftware DEPO CAIVI sowie Frads- und Stra-

tegieschulungen erganzen das ganzheitliche Unternehmenskon-

Miinster
Wauppertal

A43

zept.

Dienstleistung steht bei DEPO im Vordergrund. Rund 70 Mit-

arbeiter gewdhren eine konsequente Weiterentwicklung, eine

kompetente Beratung und Planung von Anfang an, eine termin-

Dortmund

gerechte und qualitativ hochwertige Gesamtleistung und einen

optimalen Service.

Vereinbaren Sie einen Termin mit uns und besuchen Sie uns in
unserem Technologiezentrum. Gerne informieren und bera-
ten wir Sie hier.

Richtung Um lhnen neueste Strategien und Produkte vorzustellen, stehen

Bielefeld

hierunsere Mitarbeiter mitder neuesten Generation Bearbeitungs-

Richtung zentren, Software und unserem gesamten Werkzeugprogramm

Harsewinkel e _— L . .
fur Sie bereit. Uberzeugen Sie sich von unserer Leistungsstarke.

") /Anton-Bessmann-Ring

A2 Hannover
Oberhausen:
Abfahrt Rheda-
Wiedenbriick.

DEPO
B 61 Richt Rheda- DEPO GmbH & Co. KG
Gl Wieden- Von-Liebig-StraBe 34 | 33428 Marienfeld | Germany

links auf B 513
Ricm Fon +49(0) 5247-9800-0 | Fax +49(0) 52 47-98 00-40
info@depo.de | www.depo-gmcd.com

Anderungen jeder Art oder Druckfehler von technischen Daten und Preisen berechtigen nicht zu Anspriichen. Bildliche Darstellungen
sind nicht zwingend verbindlich. Nachdruck von Texten und Bildern, auch auszugsweise, ist ohne unsere Genehmigung nicht erlaubt.
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