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wirtschaftlich und prozesssicher zu bear-
beiten, sind grundsätzlich hohe Schnitt-
geschwindigkeiten notwendig, die eine 
enorme Reibung in der Zerspanzone 
verursachen. Abrasion und insbesonde-
re die bei der Zerspanung entstehenden 
Temperaturen in der Eingriffszone ma-
chen herkömmlichen Fräsern auch bei der 
Zerspanung von Composites wie etwa 
GFK und CFK zu schaffen. Beispiel CFK: 
Der harte Kohlenstoff verursacht bei der 
zerspanenden Bearbeitung einen extrem 
hohen Verschleiß. Hinzu kommt, dass 
das Bindematerial Harz meist empfind-
lich auf schon verhältnismäßig geringe 
Temperaturerhöhungen reagiert. Wird 
die Reibungswärme zu hoch, kann die 
thermische Beanspruchung der Verbund-
stoffe zur Auflösung einzelner Schichten 
oder zu Delaminierung im gefrästen Be-
reich führen. Inovatools stattet daher 
Fräser der HQ-Line mit einer speziellen 
CVD-Diamantbeschichtung aus. Denn 
kein anderer Werkstoff ist so hart und 
verschleißfest wie Diamant, bei niedrigen 
und mittleren Temperaturen chemisch 
fast vollständig inert und macht Zerspan-
werkzeuge durch seine geringe Klebenei-
gung und hohe Temperaturleitfähigkeit 
höchst leistungsfähig. Die Diamantbe-
schichtung sorgt dank der extremen Glät-
te nicht nur für einen guten Spanfluss 
bzw. schnelles Abtransportieren der Gra-
fitpartikel, sondern leitet auch die Zer-
spanungshitze rasch aus der Kontaktzone 
heraus. Das ist ein Garant für prozesssi-
cheres Fräsen in der Trockenbearbeitung, 
aber auch bei Minimalmengenschmie-
rung. Weitere Vorteile für den Anwender 
liegen in der hohen Herstellungsqualität 
der Werkzeuge, die sich in qualitätsre-
levanten Zerspanungsparametern nie-
derschlagen: So sind die Schaftfräser mit 
Radiustoleranzen von +/- 3 µm extrem 
genau geschliffen. Die Rundlaufgenauig-
keit der Fräser liegt bei  ≤ 5 µm.  In einem 
Vergleichstest beim Trockenfräsen von 
Graphit EK85 zeigte der 12 mm-HQ-Fräser 
laut Inovatools einen deutlich niedrigeren 
Verschleiß gegenüber einem unbeschich-
teten Werkzeug sowie einem diamant-
beschichteten Fräser aus 
dem Marktumfeld. Die 
Standzeit war gegenüber 
beiden Vergleichswerk-
zeugen deutlich erhöht.

www.inovatools.eu

Die Schneidstoff- und Werkzeugwelt
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Dank angepasster geometrien 
und mit einer extrem glatten Dia-
mantbeschichtung versehen, las-
sen sich mit der HQ-Linie von ino-
vatools Verbundwerkstoffe sowie 
filigranste 3-D-Konturen von gra-
fitformen und Elektroden hochprä-
zise mittels HSC-Fräsen herstellen.

Extreme thermische Belastbarkeit, hohe 
chemische Resistenz und der geringe 
Ausdehnungskoeffizient machen Grafit 
bei der Elektrodenherstellung wie auch 
im Formenbau oftmals zur ersten Wahl. 
Aus den verzugsfreien Eigenschaften re-
sultieren absolute Kontur- und Maßhal-
tigkeiten. Da keine Grate zurückbleiben, 
muss der Formenbauer nicht zeit- und 
kostenaufwändig nacharbeiten.  Bei der 
Zerspanung des äußerst abrasiven Ma-
terials stoßen herkömmliche Werkzeuge 
schnell an ihre Grenzen: Denn um Grafit 

Via Diamant zu weniger Verschleiß
Mehr Wirtschaftlichkeit beim Fräsen

Die Edition Diamant HQ-Linie: links, VHM-
Schaftfräser mit Eckenradius. Rechts: 
VHM-Schaftfräser mit Vollradius. 
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