
TECHNIK WERKZEUGE 

Inox schruppen 
und schlichten 

Die Fräserseri e ,Fight- Max lnox, zur Schrupp- und 
Sehlichtoperation von Stahlwerkstoffen mit einem 
Werkzeug. 
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FRÄSEN - Mit seiner speziellen Geometrie und Spanabfuhr 
sowie seiner definierten Schneidkantenpräparation ist 
der neue Fräser >Fight-Max Inox< von Inovatools bereit für 
besondere Zerspananforderungen. 

I nox hat in der Zerspanwelt viele Bezeich­

nungen . Ebenso vielfältig sind die spezifi­

schen Charakteristika je nach Chrom-, 

Nickel - , Titan - und Molybdän-Anteil. Das defi­

niert einerseits das Einsatzfeld , etwa in der 

Lebensmittel - und chemischen Industrie etc., 

andererseits machen diese Eigenschaften die 

Zerspanung komplex und schwierig. 

»Die erfo lgreiche Zerspanung aller unter 

dem Oberbegriff lnox genannten Materialien 

ist eine besondere Disziplin«, so Tobias Eckerle, 

technischer Vertriebs leiter bei lnovatools. 

»Grundsätz lich hat das Werkzeug mit der 

Randzonenverhärtung und der hohen Zähigkeit 

des Werkstoffs zu kämpfen. Da die Materialien 

schlechte Wärmeleiter sind, kommt der schnel­

len Spanabfuhr eine große Bedeutung zu . Dar­

über hinaus muss das Werkzeug so gesta ltet 

sein , dass die zum Kleben und Klemmen nei ­

genden Späne sicher abfließen können. Gefor­

dert sind daher Werkzeuge, die genau auf die 

Anforderungen der lnox-Bearbeitung abge­

stimmt sind.« 

Beim ,Fight-Max lnox, setzt lnovatools auf 

spezielles Ultrafeinkorn-Hartmetall in ausge­

wogenem Mischungsverhältnis. Das vierschnei ­

dige HPC-Kraftpaket hat eine ungleich getei lte 

und ungleich gedra llte Geometrie mit hoch po­

lierten Spanräumen. Das gibt dem Werkzeug 

die nötige Performance, sorgt für einen ruhi ­

gen schwingungsfre ien Rundlauf und gewähr­

leistet die schnel le sowie prozesssichere Span­

abfuhr. Unterstützt wird dies durch die glatte 

Hochleistungsbeschichtung Duocon, die dem 

,Fight-Max ln OX< zusätz lich das nötige Stand­

vermögen im Kampf verleiht. Den VHM-HPC­

Schrupp-Sch lichtfräser gibt es in den Ausfüh­

rungen kurz und lang in 6,00 bis 20,00 Milli ­

meter Durchmesser. 

»Besonders widerstandsfähig wird der neue 

Fräser durch unsere spezifische Mikrogeome­

trie zur lnox-Bearbeitung. Zusätzlich verleiht 

die defin ierte Schneidkantenverrundung dem 

,Fight-Max lnox, extreme Kantenstabilität beim 

HPC-Fräsen . Das macht ihn fit für die speziel ­

len Zerspananforderungen und gewährleistet 

darüber hinaus sehr lange Standzeiten auch 

bei hohen Vorschüben und Zerspangeschwin­

digkeiten«, verdeutlicht Tobias Eckerle. 

In der Praxis punktet der Schrupp-Sch licht­

fräser als Gewinnertyp, etwa bei der Bearbei­

tung des austenitischen, säurebeständigen 

18/10 Cr-Ni -Stah ls 1.4301 (X5CrNil8-10) . 

Laut lnovatoo ls liefert der 'Fight-Max' gegen­

über einem Vergleichswerkzeug aus dem 

Marktumfeld (Schnittdaten: vc = 91 Meter pro 

Minute, v1 = 426 Millimeter pro Minute, a. = 11 

Millimeter, ap = 12 Millimeter) bei sehr guter 

Oberflächengüte im Verschleißtest bis zu 41 

Prozent längere Standzeit ab. 

Eckerle erklärt : »Der ,Fight-Max lnox, wurde 

speziel l auf die ganz besonderen Zerspanbe­

dingungen rostfreier Materialien hin ausgerich­

tet. Dank seiner konstruktiven Vorteile ist er je 

nach Schnittparametern als Schrupp- und 

Sch lichtfräser geeignet. « Die technische Bera­

tung von lnovatools gibt ebenfa ll s gerne Tipps 

zur Auswahl und zu Einsatzrichtwerten des ge­

eigneten Werkzeugs je nach lnox-Werkstoff­

gruppe . »Natürlich ge lingt auch die Identifika­

tion des richtigen Tools für eine bestimmte 

Zerspananwendung, beispielsweise mit unse­

rem Schnittdatenrechner lnocut. Diese App 

unter www.schnittdaten .eu und www.inova­

tools.eu arbeitet über die spezifische Empfeh­

lung der Schnittwerte in Abhängigkeit von Ein ­

griffsquerschnitt, Werkstoff und Werkzeug.« 
__________ www.inovatools.eu 
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