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Precision Cutting Tools

FRASWERKZEUGE

AUS VOLLHARTMETALL

—topie + _basicie + Komplettprogramm 2022



ISO-Codes
- Stahl, hochlegierter Stahl

M Rostfreier Stahl

- Grauguss, Sphéroguss und Temperguss
N Aluminium und andere Nichteisenmetalle
S Sonder-, Super- und Titanlegierungen
H Geharteter Stahl und Hartguss
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d b
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17

Nuten Schruppen  Rampen Helix Bohren Schlichten Kopieren
Schneidstoff .
Vollhartmetall
Schaftform DHA BHB B'ﬂ.{;’
nach DIN 6535
Oberflache O . e . ® . e @
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Anwendungsgebiet ahnlich DIN 1835
Norm 6527K| [6527L] [6527L WN
nach DIN nach Hartner Standard
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Ob Universalfraser oder Spezialist,
vom Schruppfraser, tber Kopierfraser bis zu Hochleistungsfrasern
fur unterschiedlichste Werkstoffe:

Das umfangreiche Programm an Fraswerkzeugen von Hartner bietet

fur jeden Anwendungsfall das passende Prazisionswerkzeug.

Eigens im Haus hergestelltes Feinstkorn-Hartmetall sowie anwendungsorientierte Geometrien
und Beschichtungen garantieren hohe Standzeiten und maximale Zerspanungsleistungen

bei gleichzeitig hoher Prozesssicherheit.

_tOpIine

1 Die top line von Hartner ist ein Programm von Hochleistungsschaftfrdsern
fur anspruchsvolle Bearbeitungsaufgaben.
Neben Features wie ungleicher Spiralwinkel oder innovativer Mikrogeometrie,
die eine minimale Vibrationsneigung garantieren, ist die top line vor allem
fir moderne Frasstrategien wie trochoidales Frasen, HPC oder HSC geeignet.
All diese Optimierungen resultieren in maximalen Zeitspanvolumen.

Inhalt ab Seite 4
Programm ab Seite 20

aSiCIine

v Die Universalfraser der Hartner basic line bieten etablierte Qualitat
zu einem hervorragenden Preis-Leistungs-Verhéltnis. Ob Kopierfraser, Fasfraser
oder Langlochfraser — fir die wirtschaftliche Zerspanung stehen Fraswerkzeuge
zur Bearbeitung von Werkstoffen bis 1400 N/mm? zur Verfligung.

Inhalt ab Seite 12
Programm ab Seite 95
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Spiral-
; Ober- Schaft- =% m Zu- . Progr.
I M II S H Norm Typ Schneidstoff e | Gem W|rlkel Z  Léange stellung d1l/mm Artikel-Nr. Seite

Hochleistungs-Schaftfraser TF 100 U

41°
S ol [T = topw-
45° 3 3N
c Wl - g Werksnorm  TF 100 U - ® 3,000 - 20,000 84952 24
4]0 |-
= ol W T = topw-
45° 3 e
c Wel - g Werksnorm  TF 100 U - ® 3,000 - 20,000 84953 25
35°] |- bt
———] D EkdEL? “topin
x
G G g DIN6527K TF 100U - . 3,000 - 20,000 84900 26
35°
= == % “topun
4 1w
G G g DIN6527L TF 100U - ® 3,000 - 25,000 84901 27
350 | m—=
=0 e 05T =6 topi
3N
G G g DIN6527L TF 100U - . 3,000 - 25,000 84902 27
350 [m—=
N jHB Q38° o KL topline
| IS e S 4 g™
G g G g DIN6527L TF100U - @ 6,000 - 20,000 84981 28
35° 3xD
= ] oo 03P 2= U ~topun
M
G G g Werksnorm  TF 100 U - ® 6,000 - 20,000 84956 29
35°] |- 3xD
== oo 158 [T P22 “topi-
M
G G g Werksnorm  TF 100 U - ® 6,000 - 20,000 84957 29
35°| [l
= k=i ~topin
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® G g Werksnorm  TF 100 U - ® 10,000 - 25,000 84980 30

Hochleistungs-Schaftfraser TF 100 TITAN
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DHA Qgg: ? = 4
G G G 6 g oineszrL T 00 - @ 6,000-25000 84954 31
l— NEEERA —OPine
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Pilotfraser TF 100 P

DHA ?300? = Q _topline
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G g 6 G g g ~DIN6527L TF100P - ® 1,400 - 12,000 85000 33
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TF 100 MULTI-MILL
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G G G G G  ~DIN6527L MJI_FT}_%LL- ® 3,000-20,000 85011 34
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36°| [== ~
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G G G G G g DING527K MJIFI’I]:?/(I)ILL- ® 3,000-20,000 85013 36
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DIN 6527L  TF 100 NI 3,000 - 20,000 85015 42
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Hochleistungs-Schaftfraser TF 100 INOX
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Hochleistungs-Schruppfraser HS 100 U
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