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FRASER

Standfest in Grafit

HSC-Frasen von Grafit-Elektroden. Mit den
diamantbeschichteten Frasern der Reihe »D-EPDx« lost
Hitachi Tool aus Hilden ein Grundsatzproblem: Zwar
wechseln immer mehr Werkzeug- und Formenbauer
bei der Senkelektroden-Herstellung vom schweren
Kupfer auf das erheblich leichtere Grafit. Dadurch kon-
nen sie sowohl gréfRere als auch komplexere Elektro-
den fertigen. Allerdings konnten wegen der Abrasivitat
dieses Materials bislang weder die Standzeiten der
Fraser noch die Werkstuckoberflachen rundum tber-
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zeugen. Anders die Bearbeitung mit D-EPDx-Vollhart-
metallfrésern in Kugel- oder Torusausfiihrung: Zum
einen sitzt die dicke Diamantschicht hier auf einem
eigens entwickelten, auf Untermall geschliffenen
Substrat. Dadurch sind bereits die Toleranzen der
Werkzeuge selbst extrem eng. Zum anderen sorgt
das HD-Coating flr eine spéat einsetzende und
langsam verlaufende Verschleiiphase. Die Gefahr,
sprunghaft auer Toleranz zu geraten, wird damit unter-
bunden. Hitachi liefert die Highspeed-Werkzeuge als
zweischneidige Kugelfréser mit einem Durchmesser
von 1 bis 10 mm sowie als zweischneidige Torus-
fraser mit 1 bis 4 mm. Mit 6 bis 10 mm Durchmesser
werden die Torusfraser als Vierschneider angeboten.
Wie der Hersteller betont, sind die D-EPDx-Werk-
zeuge auBerst stabil und lassen sich dank ihrer
Freimachungen fur Bearbeitungstiefen bis zum
30-Fachen des Nenndurchmessers einsetzen. B
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Keine bosen

Uberraschungen:
Die diamant-
beschichteten
Kugel- und Torus-
fraser der Reihe
»D-EPDx« sichern
langsame, kontrol-
lierte Verschleil3-
phasen und hohe
Oberflachenqualitat
beim HSC-Frisen
filigraner Grafit-
Elektroden



