
IH@liii FOR1JM OJ/2{)19 14 

• •  

HSC-FRASEN VON GRAFIT 

UND COMPOSITES 
Oiamantfräser von lnovatools trotzen �brasivem Verschleiß. 
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Werkzeug liiöiif![qgls· 

Standzeit um Faktor 19 erhöht 
beim Fräsen von Graphit 

Ausgangslage 

■ Hartmetall: EMT 100

■ Werkzeug: Fräser, 0 12 mm 

■ Material: Graphit EK85 

■ Bearbeitung: Fräsen 

Kühlung: trocken/Luft

Standzeitkriterium: i,yerkzeugverschleiß

Werkzeug Marktumfeld 

Reibung in der Zerspanzone. verursachen. 
Tobias Eckerle, Produktmanager bei lnova­
tools: ,,Darüber hinaus entsteh�n b�im Frä­
sen des spröden, abrasiven J'v1;aterials keine 
Späne, sondern Grafit-Körner werden -
bildlich gesprochen - formgebend aus dem 
Werkstoff-Verbund herausgebrochen und 
prallen mit hoher Geschwindigkeit auf 
die Schneidenoberfläche. Herkömmliche 
Werkzeuge verschleißen schnell durch die­
sen sogenannten Prallverschleiß beziehungs­
weise Feinstaubanströmung insbesondere 
an den Span- und Freiflächen. Außerdem 
kann es durch die hohe Reibungswärme 
zum „Verbacken" dieser Grafitpartikel kom­
men, was zu Aufbauschneidenbildung füh­
ren kann." 

Abrasion und insbesondere die bei der Zer­
spanung entstehenden Temperaturen in 
der Eingriffszone machen herkömmlichen 

Verschleiß-und Standzeitvergleich. Fräsern auch bei der Zerspanung von 
Composites, wie etwa GFK und CFK, zu 

Diamantbeschichtete Hartmetallwerk- Thermische Belastbarkeit, hohe chemische schaffen. Beispiel CFK: Der harte Kohlen-
zeuge sind eine Lösung, um abrasive 

Werkstoffe wie etwa Grafit und Com­

posites wirtschaftlich zu bearbeiten. Mit 

einem umfangreichen Programm an 

VHM-J:räsern stellt der Werkzeugher­

stellerinovatools die HQ-Linie für unter­

schiedliche Applikationen .bereit. Dank 

angepasster Geometrien und mit einer 

glatten D�amantbeschichtung. versehen 

lassen sich Verbundwerkstoffe sowie fili­

granste 3-D-Konturen von Grafittormen 

und Elektroden hochpräzise mittels HSC­

Fräsen herstellen .. 

Resistenz und der geringe Ausdehnungs­
koeffizient machen Grafit bei der Elektro­
denherstellung wie auch im Formenbau 
oftmals zur ersten Wahl. Aus den verzugs­
freien Eigenschaften resultieren gute Kon­
tur- und Maßhaltigkeiten. Da keine Grate 
zurückbleiben, muss der Formenbauer nicht 
zeit- und kostenaufwändig nacharbeiten. 

Bei der Zerspanung des äußerst abrasiven 
Materials stoßen herkömmliche Werkzeuge 
schnell an ihre Grenzen: Denn um Grafit 
wirtschaftlich und prozesssicher zu be­
arbeiten, sind grundsätzlich hohe Schnitt­
geschwindigkeiten notwendig, die eine hohe 

stoff verursacht bei der zerspanenden Be­
arbeitung einen hohen Verschleiß. Hinzu 
kommt, dass das Bindematerial Harz meist 
empfindlich auf schon verhältnismäßig 
geringe Temperaturerhöhungen reagiert. 
Wird die Reibungswärme zu hoch, kann 
die thermische Beanspruchung der Ver­
bundstoffe zur Auflösung einzelner Schich­
ten oder zu Delarninierung im gefrästen 
Bereich führen. 
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Diamant trotzt der Abrasion 

Inovatools stattet daher Fräser der HQ­
Line mit einer speziellen CVD-Diamant­
beschichtung aus. Denn kein anderer 
Werkstoff ist so hart und verschleißfest wie 
Diamant, bei niedrigen und mittleren Tem-

Diese Di_ama:n:tbeschichturig sorgt dank der unbeschichteten Werkzeug sowie einem dia­
hohen Glätte nicht nur für einen guten mantbeschichteten Fräser aus dem Markt­
Spanfluss bzw. schnelles Abtransportieren umfeld. Die Standzeit war gegenüber bei­
der Grafitp�rtikel, sonqem leitet auch die den Vergleichswerkzeugen deutlich erhöht. 
Zerspanungshitze ras�h aus der Kontakt-
zone heraus. Das ist ein Garant für prozess- Tobias Eckerle: ,,Permanente Kontrollen 

peraturen: chemisch fast vollständig inert sicheres Fräsen in der Trockenbearbeitung, garantieren in der Werkzeugfertigung -
und macht Zerspanwerkzeuge durch seine 
geringe Klebeneigung und hohe Tempera­
turleitfähigkeit sehr leistungsfähig. 

Tobias Eckerle: ,,Enge Toleranzfelder ein­
halten und dabei schnell und wirtschaftlich 
Fräsen - das gelingt dem Zerspaner nur mit 
hochqualitativen Premium-Werkzeugen. 
Die speziell auf unsere Werkzeuge abge­
stimmte Diamantbeschichtung haftet her­
vorragend auf dem extra dafür ausgewähl­
ten, spannungsarmen und verzugsfreien 
Hartmetall. Ihre einzigartigen Material­
eigenschaften bieten erhebliche Perfor­
mancepotenziale bei der Bearbeitung des 
hochabrasiven Grafits und von Verbund-

aber auch bei Minimalmengenschmierung. 
Tobias Eckerle: ,,Entscheidende Vorteile 
erzielt der Anwender nicht zuletzt dank 
der speziellen, optimierten, geometrie­
und durchmesserabhängigen Schicht­
stärken ohne Abstriche an der Schärfe der 
Schneiden." 

Weitere Vorteile für den Anwender liegen 
in der hohen Herstellungsqualität der Werk-
zeuge, die sich in qualitätsrelevanten Zer-
spanungsparametern niederschlagen: So 
sind die Schaftfräser mit Radiustoleranzen 
von +/-3 µm genau geschliffen. Die Rund­
laufgenauigkeit der Fräser liegt bei :5: 5 µm. 

werkstoffen sowie bei NE-Metallen wie In einem Vergleichstest beim Trocken-
etwa Aluminium." fräsen von Graphit EK85 zeigte der 12 mm­

HQ-Fräser laut Inovatools einen deutlich 
niedrigeren Verschleiß gegenüber einem 

und hierzu gehört auch die Beschichtung 
- durchgehend hohe Qualität. Wir können
dank des großen Lagers und flexiblen
Produktionskapazitäten sofortige Liefer­
bereitschaft ohne Mindestbestellmenge
realisieren."

Ein Beispiel sind die Werkzeuge aus der 
HQ-Linie. Tobias Eckerle: ,,Wir haben diese 
Werkzeuge als ,First Choice Inovatools' im 
Katalog oder im Webshop gekennzeichnet, 
um den Kunden bei der Suche zum an­
wendungsoptimierten Werkzeug über diese 
Vorauswahl an Top-Produkten schnell zum 
Ziel zu verhelfen." ■
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