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Wer Titan wirtschaftlich zerspanen will, muss die Besonderheiten des Werkstoffs
bericksichtigen - vor allem bei der Auswahl der Werkzeuge

Titan -

Der Superwerkstoff Titan
ist extrem zugfest, sehr
leicht und Gberragend
korrosionsbestdndig.

Superwerkstoff mit AllGren

Wer den Superwerkstoff Titan schon einmal zerspant hat, weif3 auch, dass er
sich wie eine Diva verhadlt, wenn man ihn nicht richtig behandelt. Spéne, die
nicht brechen, Wérme, die nicht abfliet, oder Schneiden, die sich aufbauen,
gehéren zu den Alliren, mit denen er sich gegen Bearbeitung wehrt. Weil
seine Uberragenden Eigenschaften Titan dennoch zum Liebling von Lufifahrt,
Rennsport oder Medizintechnik machen, lohnt es sich, fiir dessen Zerspanung
vorher Know-how aufzubauen. Es kénnte ja sein, das ein berGhmter Sport-
wagenhersteller anfragt, ob man Titanschrauben liefern kann.

Ob der Chemiker Heinrich
Klapproth das Element Titan
wegen gottlicher Eigenschaf-
ten nach dem Gottergeschlecht
der griechischen Mythologie
benannt hat, ist nicht verbiirgt.
Fakt ist dagegen, dass ihn seine
Eigenschaften zum Superwerk-
stoff machen. Extrem zugfest,
sehr leicht und iiberragend kor-
rosionsbestindig vereint Titan,
was bei anderen Werkstoffen
oder Legierungen Zielkonflikte
auslost.

Weil Titan dariiber hinaus
auch antimagnetisch und bio-
kompatibel ist und selbst ag-
gressivste Medien ihm nichts
anhaben konnen, ist der teu-
re Werkstoff in immer mehr
Branchen und Anwendungen
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beliebt. Das wissen auch die
Bugatti-Ingenieure, die viel Ti-
tan verbauen.

Titan ist teuer, Ausschuss
muss vermieden werden

Wer Titan bearbeiten will, muss
erst einmal viel Geld ausgeben,
kostet es doch etwa drei- bis
finfmal mehr als Werkzeug-
stahl. Logisch, dass man da
Ausschuss vermeiden will.
Doch mit der Materialaus-
wabhl allein ist es nicht getan:
Fiir die Herstellung von Prézi-
sionsdrehteilen aus Titan, wie
sie beispielsweise in der Luft-
und Raumfahrt, der chemi-
schen Industrie, dem Fahrzeug-
bau oder der Medizintechnik
benotigt werden, sind auf des-

sen Bearbeitung abgestimmte
Werkzeuge erforderlich.

Nur so kénnen auch wider-
spenstige Titanlegierungen in
die gewiinschte Form gebracht
werden.

Mitdiesen ,,Alliiren* quilt die

Titan-Diva die Werkzeuge:

* extrem schlechte
Wirmeleitfahigkeit

* Spine brechen nicht

* eine ausgepréigte Neigung
zum Kleben

* ein niedriges Elastizitéts-
modul
(Ti6Al4V = 110 kKN/mm?,
Stahl Ck45 =210 kN/mm?)

Weil nur ganz wenige in die

Verlegenheit kommen diirften,
Titanschrauben fiir den 1.500 PS

starken Uber-Sportwagen Bugat-
ti Chiron zu fertigen, betrachten
wir einmal beispielhaft die Fer-
tigung einer Welle mit Gewinde
und Einstich aus der géngigen
Titanlegierung Ti6Al4V Grade
5/23, wie sie in der Medizintech-
nik gebraucht wird.

Mit einer Zugfestigkeit von
Rm = 990 N/mm?, einer Streck-
grenze Re = 880 N/mm?, einer
Harte HV zwischen 330 und 380
sowie einem Dehnungsfaktor
AS5D von etwa 18 Prozent wird
sie fir Implantate in der Medi-
zintechnik genauso eingesetzt
wie fiir Luftfahrtanwendungen
(3.7164) oder fiir industrielle
Anwendungen (3.7165).

Mit den sechs Prozent Alu-
minium und den vier Prozent
Vanadium sowie als ELI (ex-
tra low Interstitials) mit extra
kleinen Zwischenrdumen weist
die Legierung eine sehr gute
Biokompatibilitdt auf, von der
praktisch keine allergischen
Reaktionen bekannt sind.

Die Wirme muss raus
aus der Schneidzone

Gefordert wird eine hohe Ober-
flichengiite, wiederholgenaue
Prozesssicherheit und ein kon-
trollierter Spanabfluss und das
Ganze bei kurzen Prozesszei-
ten und eventuell einem hohen
Zeitspanvolumen.

Wer nun davon ausgeht,
dass beim Drehen der Grof3-
teil der Warme normalerweise
tiber den Span abgeleitet wird,
erlebt gleich die erste Uberra-
schung: Weil Titan Warme sehr
schlecht leitet wird sie nicht
tiber den Span aus der Schneid-
zone abgefiihrt.

Und bei den 1.200 °C und
mehr, die in der Schnittzone
herrschen, ,verbrennt® das
Schneidwerkzeug schnell.

Folgende Mafinahmen hel-
fen vordergriindig: Kiihlmittel
direkt in die Schneidzone fiih-
ren, die Schnittkraft durch eine
scharfe Schneide reduzieren
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und Schnittgeschwindigkeit an
den Prozess anpassen.

Die richtigen Werkzeuge
bringen liéingere Standzeiten

Echter Fortschritt ergibt sich
jedoch mit der Auswahl des
richtigen ~ Werkzeugs.  Weil
die Wirme iiber die Schneide
sowie den Kiihlschmierstoff
abgefithrt werden muss und
nicht wie bei Stahl iiber die
Spéne, muss ein kleiner Teil
des Schneidkeils extrem hohe
thermische und mechanische
Beanspruchungen aushalten.

Durch den Einsatz geschlif-
fener, hochpositiver ~Wende-
schneidplatten reduziert sich der
Schnittdruck. Polierte Spankam-
mern, bei Bedarf mit der passen-
den Beschichtung, minimieren
dariiber hinaus die Reibung beim
Spanabfluss. Diese drei Parame-
ter verringern die Wéarmeent-
wicklung beim Zerspanen.

Wenn nur weniger Wérme
entsteht, und diese durch opti-
male Kiihlmittelzufuhr weiter
reduziert wird, erhoht sich die
Standzeit des Werkzeugs oder
es kann im Umkehrschluss
die Schnittgeschwindigkeit Vc
wieder erh6ht werden.

So weit, so gut. Weil die
Spéne der Diva jedoch nicht
brechen wollen, drohen weitere
Schwierigkeiten. Ein endloser
Span wickelt sich um Werk-
stiick, Werkzeug oder Spann-
futter und wird so zur Gefahr
fiir Mensch und Maschine.

Abhilfe schafft eine Ande-
rung der Drehrichtung mit Um-
kehrung der Schneidenlage,
wenn der Aufbau der Maschine
das erlaubt. Zeigt die Schnei-
de nach unten, fillt der Span
frei nach unten und ist aus der
Gefahrenzone.

Allerdings muss bei schwe-
rer Schruppbearbeitung und
nicht ganz stabiler Maschine
vorher gepriift werden, ob sich
die Schnittkraft in das Maschi-
nenbett ableiten ldsst. Ist der
Span aus der Bearbeitungszo-
ne, kann er auch den Prozess
nicht storend beeinflussen.
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Werkzeughersteller,
die auch beraten,
unterstiitzen Prozesse

Wer bei der richtigen Werk-
zeugauswahl filir die Titanzer-
spanung auf Nummer sicher
gehen will, schaut sich am bes-
ten bei einem Hersteller um.
Manche bieten nicht nur die
geeigneten Werkzeuge, son-
dern helfen auch, indem sie
ihre Anwendungserfahrungen
beratend einbringen.

So verfiigt beispielsweise der
1941 gegriindete Werkzeugher-
steller ARNO Werkzeuge nicht
nur {iber eines der groBten Sor-
timente an hochpositiven Wen-
deschneidplatten, sondern hat
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auch die erfahrenen Anwen-
dungsberater, die ihr Wissen
gerne bei Kunden in die Ferti-
gungsprozesse einbringen.

Die hochpositiven Wende-
schneidplatten sind scharf ge-
nug, um die Schnittkraft gering
zu halten und bieten bei Bedarf
dank Verrundung eine ausge-
zeichnete Kantenstabilitit.

Gegen die schlechte Wir-
meleitfahigkeit des exotischen
Werkstoffs sind sie durch pas-
sende  Hightech-Beschichtun-
gen bestens gewappnet. Kos-
tenglinstige und zuverldssige
Problemléser flir die leichtere
Zerspanung bis zum Schrup-
pen sind die negativen Wen-

deschneidplatten mit den Geo-
metrien EX, NFT, NMT und
NMTI.

Zusitzlich eignen sich die
positiven Wendeschneid-
platten mit den Geometrien
PSF und PMTI1 optimal fiir
die mittlere Bearbeitung von
Superlegierungen.

Gemeinsam ist allen, dass
sie bei zdhem Material durch
hohe KerbverschleiBfestigkeit
und Hitzebestdndigkeit tiber-
zeugen. Spezielle Geometrien
sorgen fiir eine hervorragende
Spankontrolle und damit fiir
absolute Prozesssicherheit.
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Dauerlaufer.

Automatisierung.

Weniger Stillstand, mehr Produktivitat - das ermaglicht die Kom-
bination aus unseren umfangreichen Automationslésungen und
den Hermle Bearbeitungszentren. Gerade in Zeiten von Personal-
knappheit lohnt sich die Investition in die Automatisierung, um
den eigenen Betrieb noch weiter voranzubringen. Mit unserer
jahrzehntelangen Erfahrung unterstiitzen wir Sie mit smarten
Bausteinen, um gemeinsam die richtige Losung fir Sie zu finden.

www.hermle.de
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