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Torusfraser Aluminiumbearbeitung

Anwendungsbereich 25 mit ZOX-Beschichtung

Ausfiihrung:

» Feinstkorn-Hartmetall mit scharfer Schneidegeometrie und extrem glatter ZOX-Hartstoffbeschichtung fiir die Bearbeitung von Aluminium und
NE-Metallen

» High Performance Cutting (HPC)- Ausfiihrung mit 3 Zahnen fir extrem hohe Zeitspanvolumina, ungleich geteilter Drallwinkel (ca. 45°)
fur vibrationsarmes Frasverhalten sorgt fiir hohe Oberflachenqualitaten

» Ausfiihrung L und M duBerst stabil durch einen verstarkten Kern, Spanraumerweiterung liber Lange LK fir freie Spanbildung und Spanausbringung
wirkt gegen Werkzeugbruch wegen Spanraumzusetzung

» Glatter Zylinderschaft nach DIN 6535-HA

Warengruppe 43010
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Torusfraser Aluminiumbearbeitung
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Torusfraser Aluminiumbearbeitung - Schnittparameter

. Vorschub pro Zahn fz [mm]
4

Legierung
LALGTTT Verarbeitungszustand [m/min]
unlegiert 600 1x0 1x0 0,035 0,06 0,07 0,09 0,12
Knetlegierungen, nicht ausgehartet 600 1x0 1x0 0,035 0,06 0,07 0,09 0,12
Alumini Kentlegierungen, ausgehdrtet 600 1x0 1x0 0,035 0,06 0,07 0,09 0,12
uminium
Gusslegierungen bis 6% Si 480 1x0 1x0 0,035 0,06 0,07 0,09 0,12
Gusslegierungen 6-12% Si 360 1x0 1x@ 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
Guslegierungen 12% Si 240 1x0 1x0 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
. Knetlegierungen, nicht ausgehartet 220 1x0 1x0 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
Magnesium -
Gusslegierungen 200 1x0 1x0 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
unlegiert 170 1x@ 1x@ 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
Knetlegierungen, nicht ausgehartet 155 1x@ 1x@ 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
kU Kentlegierungen, ausgehdrtet 120 1x@ 1x@ 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
upfer
P CuNi Legierungen 150 1x@ 1x@ 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuNiZn Legierungen, langspanend 120 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuNiZn Legierungen, kurz spanend 150 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CaZn (Messing) CuZn langspanend 180 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
uZn (Messin
¢ CuZn kurzspanend 240 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuSn langspanend 150 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuSn (Bronze)
CuSn kurzspanend 170 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuAlFe langspanend 55 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuAlFe (Ampco)
CuAlFe kurzspanend 70 1x0 1x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12




Kugelfraser Aluminiumbearbeitung

Anwendungsbereich 25 mit ZOX-Beschichtung

Ausfiihrung:

» Feinstkorn-Hartmetall mit scharfer Schneidegeometrie und extrem glatter ZOX-Hartstoffbeschichtung fiir die Bearbeitung von Aluminium und
NE-Metallen

» Drallwinkel 45° fuir extrem weichen Schnitt auch bei gréerer Umschlingung
» 3 Langenausfiihrungen: Kurz (S), Mittel (M) und Lang (L)
» Glatter Zylinderschaft nach DIN 6536-HA

Warengruppe 43000
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Kugelfraser Aluminiumbearbeitung - Schnittparameter

Vorschub pro Zahn fz [mm]

LGS :-I:g::):?ﬂmgszustand
unlegiert 450 1x0 0,03x0 0,04 0,06 0,08 0,15 0.2
Knetlegierungen, nicht ausgehértet 450 1x@ 0,03x0 0,04 0,06 0,08 0,15 0,2
Aluminium Kentlegierungen, ausgehdrtet 450 1x0 0,03x0 0,04 0,06 0,08 0,15 0,2
Gusslegierungen bis 6% Si 400 1x@ 0,03x0 0,04 0,06 0,08 0,15 0,2
Gusslegierungen 6-12% Si 360 1x0 0,03x0 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
Guslegierungen 12% Si 240 1x0 0,03x0 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
Magnesium Knetlegierungen, nicht ausgehartet 210 1x0 0,03x0 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
Gusslegierungen 190 1x@ 0,03x0 0,03 0,05 0,07 0,12 0,17
unlegiert 170 1x@ 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
Knetlegierungen, nicht ausgehartet 145 1x@ 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
Kupfer Kentlegierungen, ausgehdrtet 120 1x@ 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuNi Legierungen 145 1x0 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuNiZn Legierungen, langspanend 120 1x0 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuNiZn Legierungen, kurz spanend 145 1x0 0,03x@ 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
. CuZn langspanend 105 1x0 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuZn (Messing)
CuZn kurzspanend 140 1x0 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuSn langspanend 70 1x@ 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuSn (Bronze)
CuSn kurzspanend 85 1x0 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuAlFe langspanend 55 1x0 0,03x0 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
CuAlFe (Ampco)
CuAlFe kurzspanend 65 1x0 0,03x@ 0,02 0,04 0,06 0,08 0,12
PE 145 1x@ 0,03x0 0,075 0,15 0,25 0,35 0,45
PP 145 1x@ 0,03x0 0,075 0,15 0,25 0,35 0,45
PVC 145 1x@ 0,03x0 0,075 0,15 0,25 0,35 0,45
PS (Styropor) 65 1x@ 0,03x0 0,075 0,15 0,25 0,35 0,45
Thermoplaste PMMA (Acryl-, Plexiglas) 50 1x0 0,03x0 0,075 0,15 0,25 0,35 0,45
PTFE 85 1x0 0,03x0 0,075 0,15 0,25 0,35 0,45
PA 145 1x@ 0,03x9 0,075 0,15 0,25 035 0,45
PC 125 1x@ 0,03x9 0,125 0,25 0,35 0,45 0,55
Pl 35 1x@ 0,03x8 0,05 0,1 0,2 03 04
PF 40 1x@ 0,03x0 0,05 0,1 0,2 03 04
MF 40 1x@ 0,03x0 0,05 0,1 0,2 03 0,4
UF 40 1x0 0,03x0 0,05 0,1 0.2 03 0,4
PUR (Ureol) 65 1x0 0,03x0 0,05 0,1 0.2 03 0,4
Duroplaste
Sl 40 1x@ 0,03x0 0,05 0,1 0.2 03 0,4
Pl 35 1x@ 0,03x0 0,05 0,1 0.2 03 0,4
up 40 1x@ 0,03x0 0,05 0,1 0.2 03 0,4
EP 40 1x@ 0,03x0 0,05 0,1 0.2 03 0,4
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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 kirzere 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 Zuverlassigkeit, 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-

ren ,Made in Germany"”.

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

tet allen Anwendern ein Hochstmal3 an Wirtschaftlichkeit.

Die Programmiersoftware DEPQO CAIVI sowie Fras- und Stra-
tegieschulungen erganzen das ganzheitliche Unternehmenskon-
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-
gerechte und qualitativ hochwertige Gesamtleistung und einen

optimalen Service.

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

Um lhnen neueste Strategien und Produkte vorzustellen, stehen
hierunsere Mitarbeiter mitder neuesten Generation Bearbeitungs-
zentren, Software und unserem gesamten Werkzeugprogramm

fiir Sie bereit. Uberzeugen Sie sich von unserer Leistungsstarke.

DEPO

DEPO GmbH & Co. KG

Von-Liebig-StraBBe 34 | 33428 Marienfeld | Germany
Fon +49(0) 5247-9800-0 | Fax +49(0) 5247-9800-40
info@depo.de | www.depo-gmcd.com
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