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FIRMEN-
STANDORTE

43

JAHRE
ERFAHRUNG

120

ENGAGIERTE
MITARBEITER

STAHL

UNSER EXPERTE FUR DIE STAHLBEARBEITUNG.

Die Anforderungen fiir Stahl-Fraser &ndern sich standig. In den letzten Jahrzehnten
habenssich etliche Stahllegierungen am Markt etabliert. Wir passen unsere Fréser regelmaBig

an die neuen Legierungen an, um effiziente Ergebnisse zu gewahrleisten.

QUALITAT
PROZESSSICHERHEIT
WIRTSCHAFTLICHKEIT

Die H&V Expert Stahl Reihe wurde speziell auf die Anforderungen in der
Stahlzerspanung abgestimmt und entwickelt. Diese Fraser Gberzeugen durch ein perfektes
Zusammenspiel von Hartmetall, Beschichtung, dynamischer Drallsteigung und einer
Ungleichteilung. Weicher Schnitt und ruhiger Lauf in allen Anwendungsféllen bieten eine
perfekte Performance. Wirtschaftlichkeit bei der Zerspanung und beste Performance, ein
schwer zu meisternder Kompromiss, der mit der Expert Stahl Familie bestmdoglich in der

Waage bleibt.

Geeignet sind die Fraser fir Baustdhle und Automatenstahle, unlegierte Vergltungs-
stahle, sowie fur legierte Vergutungsstahle, unlegierte und auch legierte Einsatzstahle, Nit-

rierstéhle, Werkzeugstahle und Schnellarbeitsstahle.
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ECKENRADIUS - ------- .

Verstarkt um vorzeitige Ausbriiche

zu vermeiden.

SPANRAUME - - — - - — — — -

Perfekt ausgelegte Spanrdume zur
Gewahrleistung einer sicheren
Spanabfuhr ohne Spénestau zum

Erreichen hoherer Vorschibe.

DRALLSTEIGUNG - — -

Variable Drallsteigung fiir extrem

weichen Schnitt.

mHg /==

Angepasst zum prozesssicheren Rampen

und helikalem Eintauchen.

SCHNEIDEN

Spezielle Ungleichteilung und

Kantenpraparation fur hochste Laufruhe.

BESCHICHTUNG

Neue Schichtgeneration speziell fir die

Anforderungen in der Stahl-Zerspanung



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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HOFMANN & VRATNY —— VHM FRASER

DIE H&V EXPERTEN
FUR STAHL
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VHM ———
SCHAFT NN,
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TORUS
FRASER

VHM
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K203413
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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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K201719 | VHM Schaftfraser kurz TiSiN ETC / HPC/ MTC

. o) 00
Kahlung ‘g ‘ ‘ﬁ‘ ’ 0 0 HB | |ETC| |HPC| [MTC
Toleranz e8 " "
o] [ 2
Beschichtung TiSiN- X
3 N - | D e
7SS
e
Irta .
[=] 3 HB  K201719
Stahl Gehéarteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 |<1400| <55 | <60 | <67 | <70 CFK/ X
Alu | Kupfer | Mg | Kunststoffe Grafit
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC GFK
230 185 150 75 260
D1 L2 L1 D2 z r
I I
/ / &)
[V, (A
K201719 mgm mm mm ©
3 3,0 6,0 54,0 6,0 4 0,10 40
4 4,0 8,0 54,0 6,0 4 0,10 40
5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 0,20 40
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 0,20 40
8 8,0 12,0 58,0 8,0 4 0,20 40
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 0,20 40
12 12,0 16,0 73,0 12,0 4 0,20 40
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 0,30 40
20 20,0 26,0 92,0 20,0 4 0,30 40

R/ 8



VHM Schaftfréser lang TiSiN ETC/ HPC / MTC | K201724

. o) 00
Kiihlung 1120 0 0 HB |ETC |HPC |MTC
Toleranz e8 Y Y
o [
Beschichtung TiSiN- &X
SR -
NN PR
HB K201724
L1 |
L3
< L2
- © o
8 8 s
Stahl Geharteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel | Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 | <1400 | <55 | <60 | <67 | =70 CFK/ X
Alu Kupfer | Mg | Kunststoffe Grafit
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC GFK
230 185 150 260 75
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
| S | N
/ M| / &)
—bd) Al Al
K201724 mm mm mm mm mm mm mm °
3 3,0 2,8 8,0 13,0 57,0 6,0 4 0,10 40
4 4,0 3,8 11,0 17,0 57,0 6,0 4 0,10 40
5 5,0 4,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40
6 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40
8 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 0,20 40
10 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 0,20 40
12 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 0,20 40
16 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 0,30 40
20 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 0,30 40
9 mmHg /==



K201729 | VHM Schaftfraser lang TiSiN ETC / HPC / MTC

= o) o /]
Kiihlung 1| o ‘ o) HB |ETC [HPC |MTC |UNI | #
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &X
O ﬁ HB k201729
L1 |
(i}
¢ L2
a @ a
S Q 8
Stahl Gehéarteter 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
230 185 150 75 260
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
IV — )
/ v/ / 8
— b LA /
K201729 mm mm mm mm mm mm mm °
6 6,0 5,8 13,0 19,0 57,0 6,0 5 0,15 40
8 8,0 7,8 19,0 25,0 63,0 8,0 5 0,20 40
10 10,0 9.8 22,0 30,0 72,0 10,0 5 0,20 40
12 12,0 11,8 26,0 36,0 83,0 12,0 5 0,20 40
16 16,0 15,8 32,0 42,0 92,0 16,0 5 0,30 40
20 20,0 19,8 41,0 52,0 104,0 20,0 5 0,30 40

8= 10



VHM Schaftfraser 2xD TiSiN ETC | K201734

. is) o I o
Kiihlung LAIESIERIES HB [ETC |UNI | # _Eé( 2xD
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- X
N e
B0 SR———
r%?u .' :
] HB  K201734
L1 |
L3
£ L2
5 2 8
S 8 8
Stahl Gehérteter 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
320 240 160 190
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
| S =\
/ M| / &
K201734 mm mm mm mm mm mm o
6 6,0 58 13,0 19,0 57,0 6,0 5 0,15 40
8 8,0 7,8 19,0 25,0 63,0 8,0 5 0,20 40
10 10,0 9.8 22,0 30,0 72,0 10,0 5 0,20 40
12 12,0 11,8 26,0 36,0 83,0 12,0 5 0,20 40
16 16,0 15,8 32,0 42,0 92,0 16,0 5 0,30 40
20 20,0 19,8 41,0 52,0 104,0 20,0 5 0,30 40
11 mmHg /==



K201739 | VHM Schaftfriaser 3xD TiSiN ETC

i D 00 Y D
Kiihlung ’ J21 ‘ ‘ =5 ‘ ‘ 0 ‘ o) HB |ETC |UNI | % _ﬂé( 3xD
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &X
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
320 260 140 190
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
A~ T - z
/ M | / ,
[V, - A A A
# o
K201739 mm mm mm mm mm mm mm
6 6,0 58 18,0 25,0 65,0 6,0 5 0,15 40
8 8,0 7,8 24,0 30,0 70,0 8,0 5 0,20 40
10 10,0 9,8 30,0 35,0 80,0 10,0 5 0,20 40
12 12,0 11,8 36,0 45,0 93,0 12,0 5 0,20 40
16 16,0 15,8 48,0 55,0 110,0 16,0 5 0,30 40
20 20,0 19,8 60,0 70,0 125,0 20,0 5 0,30 40
/== 12



VHM Schaftfraser 4xD TiSiN ETC | K201744

. o) o I )
Kiihlung 0|8 HB |ETC |UNI | # _ﬂér 4xD
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &X
B S i—
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
310 230 150 180
D1 L2 L1 D2 z r
! ] !
/ ) / &
— b Ld Y 4
K201744 mm mm mm mm mm o
6 6,0 24,0 68,0 6,0 5 0,15 40
8 8,0 32,0 75,0 8,0 5 0,20 40
10 10,0 40,0 90,0 10,0 5 0,20 40
12 12,0 48,0 100,0 12,0 5 0,20 40
16 16,0 64,0 125,0 16,0 5 0,30 40
20 20,0 80,0 150,0 20,0 5 0,30 40
13 mmHg /==



K201749 | VHM Schaftfraser 5xD TiSiN ETC

- s 00 » A
Kihlung LAIESIERERS HB |ETC |UNI | # _ﬂi 5xD
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &X
P —ex
- ! N
E, § -] ]
EL_IE' HB K201749
L1 |
L L2 |
Stahl Gehérteter 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
290 210 120 150
D1 L2 L1 D2 z r
! ! ! -
0 0 0 :
/ R
/8 / / / 8
K201749 mm mm mm mm # mm °
8 8,0 40,0 90,0 8,0 5 0,20 40
10 10,0 50,0 100,0 10,0 5 0,20 40
12 12,0 60,0 119,0 12,0 5 0,20 40
16 16,0 80,0 136,0 16,0 5 0,30 40
20 20,0 100,0 160,0 20,0 5 0,30 40

R/ 14



VHM Torusfréaser lang TiSiN ETC / HPC / HSC/ MTC | K202509

. o) 00
Kihlung 1120 0 HB |ETC |HSC |HPC |MTC
Toleranz e8 7 Y Y
UNl | # Y
Beschichtung TiSiN- &X
N -
NN = e ]
HB K202509
L1 |
L3
7 L2
- © AN
8 8 8
Stahl Gehéarteter 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
230 185 150 75 260
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
| S | -
/ /| 5
el A
K202509 mm mm mm mm mm # mm °
6/0,5 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,50 40
6/1 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 1,00 40
6/1,5 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 1,50 40
8/0,5 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 0,50 40
8/1 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 1,00 40
8/2 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 2,00 40
8/3 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 3,00 40
10/0,5 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 0,50 40
1071 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 1,00 40
10/2 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 2,00 40
10/3 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 3,00 40
12/0,5 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 0,50 40
15 mmHg /==



K202509 | VHM Torusfraser lang TiSiN ETC / HPC / HSC/ MTC

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r

l L _ —

/ ] D)

Y, Yy
K202509 rr},m mzm mm n':am mm °

12/1 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 1,00 40
12/2 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 2,00 40
12/3 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 3,00 40
16/0,5 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 0,50 40
16/1 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 1,00 40
16/2 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 2,00 40
16/3 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 3,00 40
20/1 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 1,00 40
20/2 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 2,00 40
20/3 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 3,00 40
20/4 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 4,00 40

8= 16



VHM Voliradiusfraser kurz TiSiN HPC / HSC | K203413

. ) o ”
Kahlung ’ =2 ‘ §41 ‘ 0 ‘ o) HA | |HsC |HPC |_Y
Toleranz 8
Beschichtung TiSiN- X
N —_— ]
HA K203413
- \ - o
: 4&\1
Stahl Geharteter Stahl INOX Guss NE-Werkstoffe Inconel |  Abrasivmaterial Titan
(VA)
<850 | <1100 <1400 | <55 | <60 | <67 | <70 CFK/ X
Alu | Kupfer | Mg | Kunststoffe Grafit
N/mm | N/mm | N/mm | HRC | HRC | HRC | HRC GFK
200 160 150 100 350
D1 L2 L1 D2 z r
! | s
/ / / =
— b e LA A
K203413 ) mm L mm °
3 3,0 5,0 54,0 6,0 4 1,50 40
4 4,0 8,0 54,0 6,0 4 2,00 40
5 5,0 9.0 54,0 6,0 4 2,50 40
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 3,00 40
8 8,0 12,0 58,0 8,0 4 4,00 40
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 5,00 40
12 12,0 16,0 73,0 12,0 4 6,00 40
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 8,00 40

17 -8/



K203418 | VHM Vollradiusfraser lang TiSiN HPC / HSC

. is) 0.0 0
Kiihlung =2 & 0 0 HA | |HSC |HPC |V
Toleranz 8
Expert
Beschichtung TiSiN- &
e
= ) o
B <L\XN_I
Stahl Gehéarteter 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
190 150 140 90 340
D1 L2 L1 D2 z r
| I I -
W —\ M \
/ Y / / &
K203418 mm mm mm mm # mm °
3 3,0 5,0 83,0 6,0 4 1,50 40
4 4,0 8,0 83,0 6,0 4 2,00 40
5 5,0 9,0 83,0 6,0 4 2,50 40
6 6,0 10,0 83,0 6,0 4 3,00 40
8 8,0 12,0 100,0 8,0 4 4,00 40
10 10,0 14,0 100,0 10,0 4 5,00 40
12 12,0 16,0 100,0 12,0 4 6,00 40
16 16,0 22,0 150,0 16,0 4 8,00 40

8= 18



VHM Stirntorusfraser TiSiN HSC | K207003

. o) 0.0 !
Kiihlung 21| o 0 HA | [HSC |UNI |_U
Toleranz h9
Beschichtung TiSiN- &X
L1 |
L3
L2
- B o
8 8 8
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
150 145 135 100
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z
Lo ol &
K207003 mm mm mm mm mm mm mm mm °
2 2,0 1,7 1,5 13,0 54,0 6,0 2 0,3 0,15 15
3 3,0 2,7 1,5 15,0 54,0 6,0 2 0,3 0,20 15
4 4,0 3,6 2,5 16,0 57,0 6,0 2 0,5 0,25 15
5 5,0 4,6 3,5 18,0 65,0 6,0 4 0,5 0,35 15
6 6,0 52 3,5 20,0 65,0 6,0 4 1,0 0,40 15
8 8,0 7,0 4,8 24,0 70,0 8,0 5 1.5 0,50 15
10 10,0 9.0 58 26,0 85,0 10,0 5 2,0 0,75 15
12 12,0 11,0 6,8 30,0 93,0 12,0 5 2,0 0,80 15
16 16,0 14,5 8,8 35,0 100,0 16,0 5 2,5 1,00 15

19 -8/



K207008 | VHM Stirntorusfréaser lang TiSiN HSC

. is) o 0
Kihlung 2190 |D HA | [HSC |UNI | Y
Toleranz h9

Beschichtung TiSiN- &X

- HA  K207008

L
E L LY
L1 |
L3 |
L2
s [ae] N
8 8 8
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
130 125 115 80
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z
- L) [ /) /
K207008 mm mm mm mm mm mm # mm mm °
2 2,0 1,7 1,5 18,0 75,0 6,0 2 0,3 0,15 15
3 3,0 2,7 1,5 20,0 75,0 6,0 2 0,3 0,20 15
4 4,0 3,6 2,5 24,0 83,0 6,0 2 0,5 0,25 15
5 5,0 4,6 2,5 28,0 100,0 6,0 4 0,5 0,35 15
6 6,0 52 3,5 28,0 100,0 6,0 4 1,0 0,40 15
8 8,0 7,0 4,8 40,0 100,0 8,0 5 1,5 0,50 15
10 10,0 9,0 58 48,0 100,0 10,0 5 2,0 0,75 15
12 12,0 11,0 6,8 56,0 119,0 12,0 5 2,0 0,80 15
16 16,0 14,5 8,8 65,0 150,0 16,0 5 2,5 1,00 15

8= 20



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™"

21 -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.

R/ 22
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MADE IN
BAVARIA

PROVEN QUALITY

HOFMANN & VRATNY
STAHL-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

Web: www.vhmhv.de

OFFIZIELLER PARTNER VON H&V

5

SolidCAM

The Leaders in Integrated CAM
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