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INCONEL

UNSERE EXPERTEN-FRASER FUR
NICKELBASISLEGIERUNGEN.

Die Bearbeitung extremer Werkstoffe wie Inconel, Hastelloy und Waspalloy erfordert
spezielles Werkzeug im Zerspanungsprozess. Inconel ist ein fir spezielle Anforderungen
entwickelter Werkstoff, der in Bauteilen mit extremer Beanspruchung eingesetzt wird, wie
zum Beispiel im Turbinenbau. Daher erfordert die Zerspanung von Inconel ein Werkzeug,

das noch héheren Belastungen standhlt.

Inconel ist aus vielen Griinden anspruchsvoll in der Bearbeitung:

EXTREM HOHE SCHNITTKRAFTE

HOHES DREHMOMENT AUF DEM WERKZEUG

KLEBENEIGUNG DER SPANE

SEHR HOHE TEMPERATUREN WIRKEN AUF DAS WERKZEUG EIN

NIEDRIGE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Wir haben unsere Inconel-Fraser mit dem Ziel entwickelt, ein genau auf die Bearbeitung
von Nickelbasislegierungen abgestimmtes Werkzeug zu schaffen.

Unsere Inconel-Fraser zeichnen sich dabei vor allem durch die in zahlreichen Analysen
ausgearbeitete, besonders weich schneidende Geometrie aus. Durch eine prézise Balance
zwischen Zshigkeit und Harte des Materials weisen die Fraser sehr gute Resultate bei Ver-
schleiB und Standzeit auf. Durch die extremen Verédnderungen im Geflige beim Zerspanen
von Inconel bedarf es einer ausgekligelten Abstimmung der Werkzeuggeometrie auf alle
Gegebenheiten. Fiir diese Herausforderungen haben wir unsere Inconel Expert-Linie ent-

wickelt, bei der eine KaltaufschweiBung (Aufbauschneide) komplett unterbunden wird.
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ECKENRADIUS - - - - - - -~ .

Optimierter Eckenradius zur Erhéhung

der Standzeit.

SPANRAUME - - — - - — — — -

Speziell entwickelte Spanrdume, um eine

reibungslose Spanabfuhr zu gewahrleisten.

DRALLSTEIGUNG - — -

Dynamische Drallsteigung, um ausge-

zeichnete Performance zu gewahrleisten.

R/

HELIX

Stirn zum Eintauchen, Rampen und
Einfahren in der Helix. Explizit fir hohe

Belastungen ausgelegt.

SCHNEIDEN

Ungleichteilung der Schneiden fir
besonders hohe Laufruhe und hohe

Oberflachenguten.

SCHNEIDKANTEN

Extrem scharfe Schneidkanten, die
speziell verstarkt wurden, um ein

Optimum an Standzeit zu erreichen.
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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

b T ————— k01123 - 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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K201759 | VHM Schaftfraser kurz TiSiN ETC / HPC

v HB | |ETC| |HPC| | # P ‘4
N

Toleranz e8

Beschichtung TiSiN- &
O i HB  K201759
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
35
D1 L2 L1 D2 z r
I I I ~
|\ —) \Y \Y |\
/ ¥ / / / 8
— e A A A A
K201759 mm mm mm mm # mm °
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
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VHM Schaftfraser TiSiN ETC / HPC | K201764

Kiihlung o) HB |ETC |HPC | #
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &X

E'r."' - HB  K201764
L1 |
123
> L2
- © N
S 8 s
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
35
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
It — N z
/ [ | / s
[V, A A A
# °
K201764 mm mm mm mm mm mm mm
6 6,0 58 13,0 19,0 57.0 6,0 5 0,10 40
8 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 5 0,20 40
10 10,0 9,7 22,0 30,0 72,0 10,0 5 0,20 40
12 12,0 11,6 26,0 36,0 83,0 12,0 5 0,20 40
16 16,0 15,5 36,0 42,0 92,0 16,0 5 0,30 40
20 20,0 19,5 41,0 52,0 104,0 20,0 5 0,30 40
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K202414 | VHM Torusfraser TiSiN ETC/ MTC/ HPC

. o » i )
Kihlung ° HB |ETC |HPC |[MTC | # Y Y Y
O L WEY
\
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &X

K202414

L1 |

L3
< L2
8 g 8
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 Alu | Kupfer | Mg | Kunststoffe ok | St
35
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
Byl -
8 )
- v/ / /R

K202414 mm mm mm mm mm mm # mm °
4/0,3 4,0 38 11,0 20,0 58,0 6,0 4 0,30 40
41 4,0 38 11,0 20,0 58,0 6,0 4 1,00 40
5/0,3 5,0 4,8 13,0 20,0 58,0 6,0 4 0,30 40
5/1 5,0 4,8 13,0 20,0 58,0 6,0 4 1,00 40
6/0,3 6,0 58 13,0 20,0 58,0 6,0 4 0,30 40
6/1 6,0 58 13,0 20,0 58,0 6,0 4 1,00 40
8/0,3 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 0,30 40
8/1 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 1,00 40
10/0,3 10,0 9,7 22,0 32,0 73,0 10,0 4 0,30 40
101 10,0 9,7 22,0 32,0 73,0 10,0 4 1,00 40
10/2 10,0 9,7 22,0 32,0 73,0 10,0 4 2,00 40
12/0,3 12,0 11,6 26,0 38,0 85,0 12,0 4 0,30 40
121 12,0 11,6 26,0 38,0 85,0 12,0 4 1,00 40
12/2 12,0 11,6 26,0 38,0 85,0 12,0 4 2,00 40
16/0,3 16,0 19,5 32,0 44,0 93,0 16,0 4 0,30 40
16/1 16,0 15,5 32,0 44,0 93,0 16,0 4 1,00 40
16/2 16,0 15,5 32,0 44,0 93,0 16,0 4 2,00 40
20/0,3 20,0 19,5 38,0 54,0 104,0 20,0 4 0,30 40
20/1 20,0 19,5 38,0 54,0 104,0 20,0 4 1,00 40
20/2 20,0 19,5 38,0 54,0 104,0 20,0 4 2,00 40

R/ 8



VHM Vollradiusfraser kurz TiSiN HPC / HSC | K203393

Kithlung o) HA | |HsC |HPC
Toleranz 8
Beschichtung TiSiN- X
HA K203393
- N
o [a]
Q Q
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
40
D1 L2 L1 D2 z r
! " ! - Z
Lo L p
YV, LA LA LA
K203393 mm mm mm mm # mm °
2 2,0 4,0 54,0 6,0 4 1,00 40
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 20,0 82,0 16,0 4 8,00 40
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K203398 | VHM Vollradiusfréser lang TiSiN HPC / HSC

Kiihlung o) HA | |HsC |HPC
Toleranz 8
Beschichtung TiSiN- &X

HA K203398

@D1

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
35

D1 L2 L1 D2 z r

I I I -

\ \ \Y )

/ ) / f =

VS A A A
K203398 mm mm mm mm # mm °

2 2,0 4,0 83,0 6,0 4 1,00 40
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
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VHM Stirntorusfraser TiSiN HSC | K207043

Kiihlung OOO HA | |HSC 4
Toleranz h9
Beschichtung TiSiN- &X

HA K207043
L1 |
L3
L2
| ™ N
8 8 S
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
55
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z
l / :
j. v/l / | &
K207043 rrzam rT‘wam mm mm mm mzm # mm mm °
2 2,0 1.7 15 13,0 54,0 6,0 2 0,3 0,06 15
3 3,0 2,7 15 15,0 54,0 6,0 2 0,3 0,10 15
4 4,0 3,6 2,5 16,0 57.0 6,0 2 0,5 0,15 15
5 50 4,6 3,5 18,0 68,0 6,0 4 0,5 0,17 15
6 6,0 52 3,5 20,0 68,0 6,0 4 1,0 0,20 15
8 8,0 7,0 4,8 24,0 70,0 8,0 5 1,5 0,25 15
10 10,0 9.0 58 26,0 85,0 10,0 5 2,0 0,30 15
12 12,0 11,0 6,8 30,0 93,0 12,0 5 2,0 0,40 15
16 16,0 14,5 8,8 35,0 100,0 16,0 5 2,5 0,50 15
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K207048 | VHM Stirntorusfréaser lang TiSiN HSC

Kiihlung o) HA | |HsC
Toleranz h9
Beschichtung TiSiN- &X
— ————————————————
.~
» S ——
HA K207048
L1 |
L3 |
L2
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
50
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z
. -
_ ’ )
- 1Y) [ /) / Q‘
# °
K207048 mm mm mm mm mm mm mm mm
2 2,0 1,7 1,5 18,0 75,0 6,0 2 0,3 0,06 15
3 3,0 2,7 1,5 20,0 75,0 6,0 2 0,3 0,10 15
4 4,0 3,6 2,5 24,0 83,0 6,0 2 0,5 0,15 15
5 5,0 4,6 2,5 28,0 100,0 6,0 4 0,5 0,17 15
6 6,0 52 3,5 28,0 100,0 6,0 4 1,0 0,20 15
8 8,0 7,0 4,8 40,0 100,0 8,0 5 1,5 0,25 15
10 10,0 9.0 5,8 48,0 100,0 10,0 5 2,0 0,30 15
12 12,0 11,0 6,8 56,0 119,0 12,0 5 2,0 0,40 15
16 16,0 14,5 8,8 65,0 150,0 16,0 5 2,5 0,50 15
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EIGENSCHAFTEN

a@f Schneidendurchmesser
*E* Freistichdurchmesser
[ Freistichlange
Schneidenanzahl

Q‘ Programmierradius

BESONDERHEITEN

HA Ohne Weldon

HSC High Speed Cutting

UNI Universalbearbeitung

Kihlkanalsystem

_§£ Spanbrecher
j Wellenschliff
; 2xD
5)(—D 5xD

KUHLUNG

Luftgekihlt

Jo

max
o Wasser

13

~

3

—l
=

3
3

[ |
=

Kleiner Schneidendurchmesser

Schneidenléange

Gesamtlénge

Eckradius

Maximale Schnitttiefe

Mit Weldon

High Performance Cutting

Gravieren

Abzeilen

Vollnut

Entgraten

3xD

Dynamische Drallsteigung

Trocken

Wasser™ "

ETC

%

GroBer Schneidendurchmesser

Gesamtfasenlange

Schaftdurchmesser

Eckfase

Spiralsteigung

Extended Trochoidal Cutting

Multi Task Cutting

Ungleiche Zahnteilung

Besdumen

Vorwaérts- und

Ruckwértsentgraten

Viertelkreisfrasen

4xD

(o]

[ |



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-X TAC Alpha ZrCn-O&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 maglich.
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MADE IN
BAVARIA

PROVEN QUALITY

HOFMANN & VRATNY OFFIZIELLER PARTNER VON H&V
INCONEL-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



