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FIRMEN-
STANDORTE

43

JAHRE
ERFAHRUNG

120

ENGAGIERTE
MITARBEITER

SOLIDE QUALITAT FUR
PREISSENSIBLE ANWENDUNGEN.

Mit unseren Minifrdsern aus der Basic-Linie haben wir eine besonders preisattraktive
Alternative zu unseren Minifrésern aus der Expert- und Premium-Linie entwickelt. Schliffbild,
Material und Beschichtung sind allesamt auf Premiumniveau. Damit eignen sich unsere

Minifraser perfekt fir besonders preissensible Anwendungen.

100% QUALITAT
100% STANDZEIT
100% PREISVORTEIL

Als solides Werkzeug zur Universalbearbeitung eignen sich die Minifraser fir viele
Anwendungszwecke. Erhéltlich sind die Fraser als Vollradiusfréser von Durchmesser 0,5 -

12 mm sowie als Schaftfrédser von Durchmesser 1 - 16 mm, mit 30° und 45° Spiralsteigung.
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OPTIMIERTES — -~~~ -
SCHLIFFBILD

PREMIUM -~~~ —————— -
HARTMETALL

R/

GEWOHNTE H&V
QUALITAT ZUM
ATTRAKTIVEN PREIS

ENGE TOLERANZEN UND
RUNDLAUFGENAUIGKEIT

PREMIUM
BESCHICHTUNG



MADE
BAVAI

Unsere Fraser gehen an Unternehmen auf der ganzen Welt.

Doch sie alle haben einen gemeinsamen Ursprung: Unsere Werke

in Bayern.

Als Traditionsunternehmen sind wir stolz auf unsere starke
Bindung zur Region. Schon seit unserer Grindung sind wir fest mit
unserer Heimat verbunden und arbeiten in einem familiaren Team
daran, die besten Fraser der Welt zu produzieren. Echte Qualitats-
arbeit, hochste handwerkliche Qualitat und eine starke Forderung

und Bindung unserer Talente: Das bedeutet fiir uns Made in Bavaria.
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DIE H&V EXPERTEN

FUR PREISSENSIBLE
ANWENDUNGEN

VHM
VOLLRADIUS
FRASER




VHM
SCHAFT
FRASER

K201253|K201273
K201254 | K201274

K201673|K201677
K201674 | K201678

K201251|K201271
K201252 | K201272



NUMMERIERUNGSSYSTEM

ARTIKELGRUPPE

VHM Fraser - — — — — — — — — — — . . . o o o

Katalog-Artikel - — — = — = = = = = — = — — — — — — — — - .

Produktgruppe - - - - — — - — - - - - - - — - -~ _ . ‘

Produktbezeichnung - - - - - = - — — — — — — — — — — — — — 4

FRASER

Artikelgruppe - - — = = = = — - — — - — - — - -~ — -~ — - — — 1

Schneidendurchmesser - — — — — — — — — — _ _ _ _ _ _ _ _ _ — — — _ _ _ .

FRASER MIT
LANGENUNTERSCHEIDUNG

Artikelgruppe - - = — = — — - — - - — - - — - — - — 1

—_ K201123 - 2 X 8

Schneidendurchmesser - = = — = = — = - — - - - — — — — — — — —

Differenzierung anhand Schneidenlénge oder
Freistichlange - - - - = = = = = = = = = — — - — — - — — — — — - — — - — — 4

FRASER MIT WEITEREM
UNTERSCHEIDUNGSMERKMAL

Artikelgruppe - — — - — - — - — — — — — — — _ _ _ _ .
|
}
Schneidendurchmesser - — — — — — — — — — — — — _ _ _ _ _ _ _ _ .

Differenzierung anhand Eckradius oder
Schaftdurchmesser - — — — = — — — — — — — — — — — - - — — - - - - - — — 4
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K201251/K201252 | VHM Mini-Schaftfréaser 30°

HA HB UNI

Kihlung ‘%‘ ‘g ‘ 0

O

Toleranz e8

Beschichtung

HA K201251
Stahl Geharteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 | <1400 | <55 | <60 | <67 | <70 CFK/
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC Al Kupfer | Mg | Kunststoffe GFK Grafit
80 55 40 60 70 210
D1 L2 L1 D2 z

K201251 K201252 °

1 1 1,0 2,0 45,0 6,0 3 30

1,2 1,2 1,2 2,0 45,0 6,0 3 30

1,5 1.5 1,5 3,0 45,0 6,0 3 30

1,8 1,8 1.8 3,0 45,0 6,0 3 30

2 2 2,0 4,0 45,0 6,0 3 30

2,5 2,5 2,5 4,0 45,0 6,0 3 30

2,8 2,8 2,8 6,0 45,0 6,0 3 30

3 3 3,0 6,0 45,0 6,0 3 30

3.5 35 35 6,0 45,0 6,0 3 30

3.8 3,8 3.8 7,0 45,0 6,0 3 30

4 4 4,0 7,0 45,0 6,0 3 30

4,5 4,5 4,5 7,0 45,0 6,0 3 30
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VHM Mini-Schaftfraser 30° | K201251/K201252

K201251

8,7

9,7

10

K201252

8,7

9,7

10

58

5,75

6,0

6,75

8,0

8,7

9.0

9,7

8,0

8,0

14,0

14,0

45,0

45,0

45,0

45,0

55,0

55,0

55,0

55,0

55,0

55,0

55,0

55,0

6,0

6,0

6,0

6,0

8,0

8,0

8,0

8,0

10,0

10,0

10,0

10,0

30
30
30
30
30
30
30
30
30

30

-8/



K201253/K201254 | VHM Mini-Schaftfraser 30° TiAIN

Kiihlung ol HA | | HB |UNI
Toleranz e8
Beschichtung TiAIN-O&X
O —
g = PO B ————
EFEY
[m]/eHeAn  HA k201253 HB  K201254
Stahl Geharteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 | <1400 | <55 | <60 | <67 | =70 CFK/ .
Alu Kupfer | Mg | Kunststoffe Grafit
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC GFK
110 75 65 85 95 290
D1 L2 L1 D2 z
%
K201253 K201254 mﬂm mﬂm °
1 1 1,0 2,0 45,0 6,0 3 30
1,2 1,2 1,2 2,0 45,0 6,0 3 30
1,5 1,5 1,5 3,0 45,0 6,0 3 30
1,8 1,8 1,8 3,0 45,0 6,0 3 30
2 2 2,0 4,0 45,0 6,0 3 30
2,5 2,5 2,5 4,0 45,0 6,0 3 30
2,8 2,8 2,8 6,0 45,0 6,0 3 30
3 3 3,0 6,0 45,0 6,0 3 30
39 35 S5 6,0 45,0 6,0 3 30
3,8 3,8 3,8 7,0 45,0 6,0 3 30
4 4 4,0 7.0 45,0 6,0 3 30
4,5 4,5 4,5 7.0 45,0 6,0 3 30
4,75 4,75 4,75 8,0 45,0 6,0 3 30

/== 2 10



VHM Mini-Schaftfraser 30° TIAIN | K201253/K201254

11

K201253

55

5,7/

6,75

8,7

9.7

K201254

55

8,7/5

8,7

9.7

55

8,/5

6,0

6,75

7,0

8,7

9,0

9.7

45,0

45,0

45,0

45,0

55,0

55,0

55,0

55,0

55,0

55,0

6,0

6,0

6,0

8,0

8,0

8,0

8,0

30
30
30
30
30
30
30
30

30
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Kihlung

Toleranz

Beschichtung

K201271/K201272 | VHM Mini-Schaftfréaser 45°

HA HB

UNI

HA K201271
Stahl Gehérteter Stahl
<850 | <1100 | <1400 | <55 | <60 | <67 | <70
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC
70 45 30
D1
K201271 K201272
1/6 176 1,0
1,5/6 1,5/6 1,5
2/6 2/6 2,0
2,5/6 2,5/6 2,5
3/6 3/6 3,0
3,5/6 3,5/6 3,5
4/6 4/6 4,0
4,5/6 4,5/6 4,5
5/6 5/6 5,0
5,5/6 5,5/6 55
6/6 6/6 6,0
8/8 8/8 8,0
10/10 10/10 10,0

R/

INOX
(VA)

60

3,0

4,0

5,0

6,0

6,0

7,0

8,0

8,0

8,0

10,0

m

=S—— —

Sratih
=), HB  K201272

Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
Alu | Kupfer | Mg | Kunststoffe cres Grafit
GFK
65 200 160
L1 D2 z
459,

mm mm °
45,0 6,0 3 0,02 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
55,0 8,0 3 0,05 45
55,0 10,0 3 0,05 45
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VHM Mini-Schaftfraser 45° TiAIN | K201273/K201274

Kiihlung ‘—% ‘ﬁ ‘o o) HA | | HB |UNI
Toleranz e8
Beschichtung TiAIN-OX

T

=

OO

Yoy
-u | |

RN ——
! NS —

‘;ﬁ HA K201273

_—
[\ C——

E‘?H"'_"n

A7
Lt

Stahl Geharteter Stahl
<850 | <1100 | <1400 | <55 | <60 | <67 | <70
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC

100 70 50

D1

]

8
/N

K201273 K201274 gl
1/6 1/6 1,0
1,5/6 1,5/6 1,5
2/6 2/6 2,0
2,5/6 2,5/6 2,5
3/6 3/6 3,0
3,5/6 3,5/6 3,5
4/6 4/6 4,0
4,5/6 4,5/6 4,5
5/6 5/6 5,0
5,5/6 5,5/6 55
6/6 6/6 6,0
8/8 8/8 8,0
10/10 10/10 10,0

13

)

INOX
(VA)

90

L2

mm

2,0
3,0
4,0
50
6,0
6,0
7,0
8,0
8,0

8,0

b
f T Y
Le = HB K201274

Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
CFK/
Alu Kupfer | Mg | Kunststoffe Grafit
GFK
85 290 200

L1 D2 z

I

4 452

L

mm mm # mm °

2]
45,0 6,0 3 0,02 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,03 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
45,0 6,0 3 0,04 45
55,0 8,0 3 0,05 45
55,0 10,0 3 0,05 45
mmHg /==



Kihlung

Toleranz

Beschichtung

=] 1&] | ]

e8

TIAIN-OX

©

K201673 /K201674 | VHM Mini-Schaftfraser 45° TiAIN

HA HB

UNI

:E,;E‘JEJ
2 y
@E.I.-\.I I HA K201673 HB K201674
Stahl Gehérteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 | <1400 | <55 | <60 | <67 | <70 CFK/
N/mm | mm | Nm | HRE | HRE | HRE | HRC Alu Kupfer | Mg | Kunststoffe GFK Grafit
100 70 50 90 85 290 200
D1 L2 L1 D2 z
! ! S
/Y / ‘ 5
K201673 K201674 L) mm mm nm # mm °
1 1,0 2,0 38,0 3,0 3 0,02 45
1,2 1,2 2,0 38,0 3,0 3 0,02 45
1,5 1,5 3,0 38,0 3,0 3 0,025 45
2 2 2,0 4,0 50,0 6,0 3 0,03 45
2,5 2,5 2,5 5,0 50,0 6,0 3 0,03 45
3 3 3,0 6,0 50,0 6,0 3 0,03 45
4 4 4,0 7,0 50,0 6,0 3 0,04 45
4,5 4,5 4,5 8,0 50,0 6,0 3 0,04 45
5 5 5,0 8,0 50,0 6,0 3 0,04 45
55 55 55 8,0 50,0 6,0 3 0,04 45
5,75 5,75 5,75 10,0 50,0 6,0 3 0,04 45
6 6 6,0 10,0 50,0 6,0 3 0,04 45
7 7 7,0 12,0 55,0 8,0 3 0,045 45
7,75 7,75 7,75 12,0 55,0 8,0 3 0,05 45
8 8 8,0 13,0 55,0 8,0 3 0,05 45
9 9 9,0 14,0 66,0 10,0 3 0,05 45
9.7 9,7 9.7 16,0 66,0 10,0 3 0,05 45
10 10 10,0 16,0 66,0 10,0 3 0,05 45
12 12 12,0 16,0 73,0 12,0 3 0,05 45
14 14 14,0 16,0 83,0 14,0 3 0,06 45
16 16 16,0 18,0 80,0 16,0 3 0,06 45
L g —— 14



VHM Mini-Schaftfraser 30° TIAIN | K201677 / K201678

Kihlung

Toleranz

Beschichtung

D
o

gilollo

e8

TiAIN-OX

HA HB

UNI

HA  K201677 E&. n HB K201678
Stahl Geharteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 <1400 | <55 | <60 | <67 | <70 CFK/
N/mm | Nmm | vmm | are | Hre | are | are Alu Kupfer | Mg | Kunststoffe GFK Grafit
110 75 65 85 95 290

D1 L2 L1 D2 z

! ! ! -

/T / J
K201677 K201678 mm mm mm mm # 9
1 - 1,0 2,0 38,0 3,0 3 30
1,2 1,2 2,0 38,0 3,0 3 30
1,5 1,5 3,0 38,0 3,0 3 30
2 2 2,0 4,0 50,0 6,0 3 30
2,5 2,5 2,5 5,0 50,0 6,0 3 30
3 3 3,0 6,0 50,0 6,0 3 30
4 4 4,0 7,0 50,0 6,0 3 30
4,5 4,5 4,5 8,0 50,0 6,0 3 30
5 5 50 8,0 50,0 6,0 3 30
55 55 55 8,0 50,0 6,0 3 30
5,75 5,75 5,75 10,0 50,0 6,0 3 30
6 6 6,0 10,0 50,0 6,0 3 30
7 7 7,0 12,0 55,0 8,0 3 30
7,75 7,75 7,75 12,0 55,0 8,0 3 30
8 8 8,0 13,0 55,0 8,0 3 30
9 9 9,0 14,0 66,0 10,0 3 30
9,7 9,7 9,7 16,0 66,0 10,0 3 30
10 10 10,0 16,0 66,0 10,0 3 30
12 12 12,0 16,0 73,0 12,0 3 30
14 14 14,0 16,0 83,0 14,0 3 30
16 16 16,0 18,0 80,0 16,0 3 30

15 L g



K203373 | VHM Mini-Vollradiusfraser TiSiN HSC

- s 00
Kahlung 21| o 0 HA | |HSC |UNI
Toleranz 8
Beschichtung TiSiN- &X
“H3a)
[m]pe¥isn  HA  K203373
Stahl Geharteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 | <1400 | <55 | <60 | <67 | =70 CFK/
Alu | Kupfer | Mg | Kunststoffe Grafit
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC GFK
200 175 155 115 95
D1 L2 L1 D2 z r
" ] " -
/ I / 8
[V, - A A
K203373 mm mm mm mm mm o
0,5 0,5 0,5 50,0 4,0 2 0,25 30
1 1,0 1,0 50,0 4,0 2 0,50 30
1,5 1,5 1,5 50,0 4,0 2 0,75 30
2 2,0 2,0 50,0 4,0 2 1,00 30
2,5 2,5 2,5 50,0 4,0 2 1,25 30
3 3,0 3,0 50,0 6,0 2 1,50 30
4 4,0 4,0 50,0 6,0 2 2,00 30
5 5,0 5,0 50,0 6,0 2 2,50 30
6 6,0 6,0 50,0 6,0 2 3,00 30
8 8,0 8,0 59,0 8,0 2 4,00 30
10 10,0 10,0 66,0 10,0 2 5,00 30
12 12,0 12,0 73,0 12,0 2 6,00 30

8= 16



EIGENSCHAFTEN

ag» Schneidendurchmesser g Kleiner Schneidendurchmesser a@k GroBer Schneidendurchmesser
45% Freistichdurchmesser f Schneidenlédnge [J& Gesamtfasenlange

3

3
3
ES

i = AP
J Freistichlange J Gesamtlénge 9 Schaftdurchmesser
Z| R y
’ Schneidenanzahl Y Eckradius Eckfase
# mm mm
Q’ Programmierradius ‘Ej Maximale Schnitttiefe % Spiralsteigung
BESONDERHEITEN
HA Ohne Weldon HB Mit Weldon ETC Extended Trochoidal Cutting
HSC High Speed Cutting HPC High Performance Cutting MTC Multi Task Cutting
UNI Universalbearbeitung @ Gravieren * Ungleiche Zahnteilung
I i 7 . y .
I\,\,<| Kihlkanalsystem Abzeilen Besdumen
E_ﬁ\ Spanbrecher Vollnut &: Vorwérts- und
— Ruckwértsentgraten
~~ Wellenschliff L@ Entgraten V@ Viertelkreisfrasen
2xD 2xD 3xD 3xD 4xD 4xD
5xD 5xD ; Dynamische Drallsteigung
KUHLUNG
D » - P
= Luftgekihlt /®/ Trocken UA (e]]
OOO Wasser™™ o Wasser™"

17 -8/



BESCHICHTUNGEN

Unsere Beschichtungen werden in einem ausfiihrlichen Testverfahren intern sowie unter Realbedingungen beim Kunden mit der

Werkzeuggeometrie in Einklang gebracht. Die Auswahl wird dabei perfekt auf das jeweilige Anwendungsgebiet abgestimmt.

TiN-X TiN Alpha TiSiN- X TiSiN Alpha TiAIN-OX TiAIN Alpha
Diamond-O(  Diamond Alpha TAC-OX TAC Alpha ZrCn-&X ZrCrN Alpha
TiCn-&X TiCN Alpha
PRODUKTGRUPPEN
01 Schaftfraser 02 Torusfraser 03 Vollradiusfraser
04 Formfraser 05 Fasenfraser 06 Schruppfraser
07 Stirntorusfraser
ANWENDUNGSTABELLE

Bei den angegebenen Werten der Anwendungstabelle handelt es sich lediglich um Richtwerte. Diese sind stark abhéngig von den

individuellen Anwendungsparametern abgestimmt.

ABBILDUNGEN

Alle abgebildeten technischen Zeichnungen und Fotografien sind beispielhaft. Abweichungen zum Originalprodukt bei Farbe und

Abmessungen sind méglich.

8= 18
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MADE IN
BAVARIA

PROVEN QUALITY

HOFMANN & VRATNY OFFIZIELLER PARTNER VON H&V
MINIFRASER-BROSCHURE [BE

Hofmann & Vratny OHG
Steinkirchen 42
85617 ABling

Telefon: +49 80 92/ 85 333-0
Telefax: +49 80 92 /85 333-105
E-Mail: info@vhmhv.de s et

S SolidCAM chhiningj

The Leaders in Integrated CAM ~ © 7 T 0 = ROl o

Web: www.vhmhv.de



