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TITAN

DER EXPERTE FUR TITAN.

Unser Expert-Fraser fur Titan setzt neue MaBstdbe vor allem im Bereich der
Medizintechnik sowie Luft- und Raumfahrt. Titan gewinnt zunehmend an Bedeutung
in der gesamten Industrie, doch die Bearbeitung gehdrt zu den anspruchsvollsten
Materialbearbeitungen. Deshalb setzen wir ausschlieBlich auf High-End-Materialien und

innovative Entwicklungsansatze fir unsere Titan Expert-Fraser.

Titan ist aus vielen Griinden anspruchsvoll in der Bearbeitung:

EXTREM HOHE SCHNITTKRAFTE

FORM DER SPANE

KLEBENEIGUNG DER SPANE

SEHR HOHE TEMPERATUREN WIRKEN AUF DAS WERKZEUG EIN
ZAHIGKEIT DES MATERIALS

GERINGE WARMEAUSDEHNUNG DES TITAN

TITANBEARBEITUNG. EINE HERAUSFORDERUNG.

Unter Berlcksichtigung der Schwierigkeiten bei der Titanbearbeitung haben wir das
Werkzeug genau auf alle Titanlegierungen abgestimmt. Der Fraser zeichnet sich durch ein
speziell fur Titan entwickeltes Hartmetall, sauber polierte Spanrdume, scharfe Schneiden
sowie eine besonders glatte Multilayer-Beschichtung aus. Ebenso entscheidend bei der
Entwicklung war die Findung der passenden Geometrie, welche durch eine dynamische
Drallsteigung sowie einer speziell getesteten Ungleichteilung die hohe Performance im
Zerspanungsprozess bei Titan bietet. Ein auf die Geometrie abgestimmter und verstarkter

Eckenradius gewéhrleistet zudem Prozesssicherheit und verldngert die Standzeit wesentlich.
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Stirn zum Eintauchen, Rampen und
Einfahren in der Helix. Explizit fir hohe

Belastungen ausgelegt.

SCHNEIDEN -~~~ — -

Ungleichteilung der Schneiden
fir besonders hohe Laufruhe beim

Besdumen sowie in der Vollnut.
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ECKENRADIUS

Optimierter Eckenradius zur Erhhung

der Standzeit.

DRALLSTEIGUNG

Dynamische Drallsteigung, um ausge-

zeichnete Performance zu gewahrleisten.

SPANRAUME

Speziell entwickelte Spanrdume,
um eine reibungslose Spanabfuhr zu

gewabhrleisten, auch in der VolInut.



HOFMANN & VRATNY —— VHM FRASER

DIE H&V EXPERTEN
FURTITAN

VHM
SCHAFT
FRASER

K201693

K201688

VHM
TORUS
FRASER K202424




VHM
VOLLRADIUS
FRASER

VHM
STIRNTORUS
FRASER

K203383

K203388

K207033



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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K201688 | VHM Schaftfraser kurz TiSiN ETC / HPC

v % HB | |ETC| |HPC| | #
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &
(=] =]
Rty
azﬁ HB K201688
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
80
D1 L2 L1 D2 z r
I I I ~
|\ —) \Y \Y |\
/ ¥ / / / 8
el [ A [ A 4 i
K201688 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 Schaftfréser lang TiSiN ETC/ HPC | K201693

Kiihlung o) HB |ETC |HPC | #
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- &X
.E 1 HB K201693
‘L L]
L1 |
L3
< L2
Qo @ a
S Q 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
80
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
| S I J
/ M| / 9
—bd) Al Al
K201693 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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K202424 | VHM Torusfraser lang TiSiN ETC / HPC

Kahlung o) HB |ETC |HPC | #
Toleranz e8
Beschichtung TiSiN- X
I
=
[B]g=misy HB  K202424
L1 |
L3
% L2
8 g §
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 | Gt
80
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r
S g z
L ) \
- L I / /R
K202424 mm mm mm mm mm mm # mm °
4/0,3 4,0 3,8 11,0 20,0 58,0 6,0 4 0,30 40
a/1 4,0 3,8 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 5.8 13,0 20,0 58,0 6,0 4 0,30 40
6/1 6,0 5,8 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
1071 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 15,5 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
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VHM Vollradiusfraser kurz TiSiN HPC / HSC | K203383

Kihlung 00 HA | |[HSC |HPC
Toleranz 8
Beschichtung TiSiN- X
HA K203383
L1 |
& L2
| N
o =]
Q Q
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
60
D1 L2 L1 D2 z r
I ! !
/ ¥ / 8
K203383 mm mm mm mm mm o
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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K203388 | VHM Vollradiusfraser lang TiSiN HPC / HSC

Kiihlung o) HA | |HsC |HPC
Toleranz 8
Beschichtung TiSiN- &X
HA K203388
L1 |
< L2
= o
) =)
Q Q
Stahl Gehérteter 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
50
D1 L2 L1 D2 z r
! ! ! -
0 W/ 0 :
R
N/ / / 8
K203388 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
16 16,0 20,0 100,0 16,0 4 8,00 40
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VHM Stirntorusfraser TiSiN HSC | K207033

Kiihlung o) HA | [HsCc |}
Toleranz h9
Beschichtung TiSiN- &X
E" E - S— ——
1 1
- e
'
Rt
=% HA  K207033
L1 |
L3
L2
= © N
8 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
120
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z
L0 5 :
*« % /. /) /
K207033 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 67,0 6,0 4 0,5 0,35 15
6 6,0 52 3,5 20,0 67,0 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
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Kihlung

Toleranz

Beschichtung

©

h9

TiSiN- &

K207038 | VHM Stirntorusfraser lang TiSiN HSC

HA | |HSC

HA K207038
L1 |
L3 |
L2
a a a
Q Q Q
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
100
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z
D AR _
U L) /) /)
K207038 n"lam n’]\am mm mm mm mgm 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 5,8 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
/== 12



EIGENSCHAFTEN

a@f Schneidendurchmesser g Kleiner Schneidendurchmesser agk GroBer Schneidendurchmesser
agk Freistichdurchmesser f Schneidenlédnge [ﬁ Gesamtfasenlange
] Freistichlange J Gesamtlénge Schaftdurchmesser
1Z| R y
’ Schneidenanzahl Y Eckradius Eckfase
# mm mm
Q’ Programmierradius ‘BJ Maximale Schnitttiefe %7 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« g - ) -»
Iél Kihlkanalsystem Abzeilen Besdumen
g!} Spanbrecher Vollnut <5>: Vorwarts- und
—m Riickwartsentgraten
~~ Wellenschliff L Entgraten W@ Viertelkreisfrasen
2xD 2xD 3xD 3xD 4xD 4xD
5xD 5xD ; Dynamische Drallsteigung
KUHLUNG
= Luftgekihlt ,®/ Trocken vo (e]]

ax in

m: m
o Wasser Wasser
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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
TITAN-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
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SolidCAM

The Leaders in Integrated CAM
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