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Ratgeber Titan-Zerspanung

Wer Titan wirtschaftlich
zerspanen will, muss die Be-
sonderheiten des Werkstoffs
beriicksichtigen - vor allem
auch bei der Werkzeug-
auswahl. Hersteller wie Arno
Werkzeuge unterstiitzen
Anwender mit den passen-
den Tools, zielgerichteten
Beschichtungen und fach-
gerechter Beratung.

Titan stellt Zerspanungsverantwort-
liche vor Herausforderungen: zum Bei-
spiel Spane, die nicht brechen, schlecht
abflieRende Warme oder sich auf-
bauende Schneiden. Weil seine iiber-
ragenden Eigenschaften Titan dennoch
zum Liebling von Luftfahrt, Rennsport
oder Medizintechnik machen, lohnt es
sich, fir dessen Zerspanung vorher
Knowhow aufzubauen... es konnte ja
sein, dass ein berihmter Sportwagen-
hersteller wegen der Lieferfahigkeit bei
Titanschrauben anfragt.

Extrem zugfest, besonders leicht und
tiberragend korrosionsbestandig vereint
Titan, was bei anderen Werkstoffen oder
Legierungen Zielkonflikte auslést. Weil
Titan dariber hinaus auch antimagne-
tisch sowie biokompatibel ist und selbst
aggressivste Medien ihm nichts anhaben
konnen, ist der teure Werkstoff in immer
mehr Branchen und Anwendungen be-
liebt. Das wissen auch die Bugatti-
Ingenieure, die viel Titan verbauen.

Ausschuss vermeiden

Wer Titan bearbeiten will, muss erst ein-
mal eine Menge Geld ausgeben: Das Ma-
terial kostet etwa drei bis fiinf Mal mehr
als Werkzeugstahl. Eines der Ziele ist
demzufolge, Ausschuss zu vermeiden.
Fir die Herstellung von Prazisions-
drehteilen aus Titan sind dariiber hinaus
abgestimmte Werkzeuge erforderlich. Zu
den Herausforderungen zéhlen eine
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3 ber anspruchsvolle Werkstoff Titan
¢ ist extrem zugfest sowie besonders
leicht und korrosionsbestéandig.

geringe Warmeleitfahigkeit, nicht bre-
chende Spéne, eine ausgepragte Nei-
gung zum Kleben und ein niedriges Elas-
tizitatsmodul (Ti6Al4V = 110kN/mm?2,
Stahl Ck45 = 210kN/mm?).

Weil nur ganz wenige in die Verle-
genheit kommen dirften, Titanschrau-
ben fiir den 1.500PS starken Sportwa-
gen Bugatti Chiron zu fertigen, betrach-
ten wir einmal beispielhaft die Fertigung

B Beratung vom Werkzeughersteller

Wer bei der Werkzeugauswabhl fiir die Titan-Zerspanung auf Nummer sicher gehen
will, schaut sich am besten bei einem Hersteller um. Manche bieten nicht nur die
geeigneten Werkzeuge, sondern helfen auch, indem sie ihre Anwendungserfahrun-
gen beratend einbringen. So verfligt zum Beispiel der 1941 gegriindete Hersteller
Arno Werkzeuge nicht nur tber eines der groften Sortimente an hochpositiven
Wendeschneidplatten, sondern hat auch die erfahrenen Anwendungsberater, die
ihr Wissen gerne bei Kunden in die Fertigungsprozesse einbringen.
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einer Welle mit Gewinde und Einstich
aus der gangigen Titanlegierung Ti6AlI4V
Grade 5/23, wie sie in der Medizintech-
nik gebraucht wird. Mit einer Zugfestig-
keit von Rm=990N/mm?, einer Streck-
grenze Re=880N/mm?, einer Harte HV
zwischen 330 und 380 sowie einem
Dehnungsfaktor ASD von etwa 18% wird
sie fir Implantate in der Medizintechnik
genauso eingesetzt wie fiir Luftfahrtan-
wendungen (3.7164) oder fir indus-
trielle Anwendungen (3.7165).
Gefordert wird eine hohe Oberfla-
chengiite, wiederholgenaue Prozess-
sicherheit sowie ein kontrollierter Span-
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Fiir die Herstellung von Prazisionsdrehteilen
aus Titan sind auf dessen Bearbeitung
abgestimmte Werkzeuge erforderlich.

abfluss — bei kurzen Prozesszeiten und
eventuell hohem Zeitspanvolumen.
Wegen der geringen Warmeleitfahigkeit
von Titan wird diese kaum Uber den
Span aus der Schneidzone abgefiihrt.
Nachste Problematik: Bei Temperaturen
von 1.200°C und mehr in der Schnitt-
zone ,verbrennt’ das Schneidwerkzeug
schnell. Als vordergriindig helfende
MaRnahmen gelten, Kiihimittel direkt in
die Schneidzone zu fiihren, die Schnitt-
kraft mittels einer scharfen Schneide zu
verringern und die Schnittgeschwindig-
keit dem Prozess anzugleichen.

Passende Werkzeuge
einsetzen

Einen echten Fortschritt erzielen Zerspa-
nungsexperten jedoch mit der Auswahl
des richtigen Werkzeugs. Weil die
Wiarme (ber die Schneide sowie den
Kuhlschmierstoff abzufiihren ist und
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Weil Titan Warme schlecht leitet, wird sie nicht
iiber den Span aus der Schneidzone abge-
fiihrt. Bei den dort vorherschenden 1.200°C
und mehr kann das Schneidwerkzeug schnell
'verbrennen'.

nicht wie bei Stahl liber die Spane, muss
ein kleiner Teil des Schneidkeils extrem
hohe thermische und mechanische Be-
anspruchungen aushalten. Mit dem Ein-

>> ... Titanschrauben
fur den 1.500 PS

starken Sportwagen

Bugatti Chiron... <<

satz geschliffener, hochpositiver Wen-
deschneidplatten reduziert sich der
Schnittdruck. Polierte Spankammern,
bei Bedarf mit passender Beschichtung,
minimieren dariber hinaus die Reibung
beim Spanabfluss. Diese drei Parameter
verringern die Warmeentwicklung beim
Zerspanen. Wenn weniger Warme ent-
steht, und optimale Kihimittelzufuhr
diese weiter senkt, verldngert sich die
Standzeit des Werkzeugs oder es kann
im Umkehrschluss die Schnittgeschwin-
digkeit wieder erhoht werden.

Eine weitere Herausforderungen ist
der geringe Spanbruch. Ein endloser
Span wickelt sich um Werkstiick, Werk-
zeug oder Spannfutter und wird so zur
Gefahr fiir Mensch und Maschine. Ab-
hilfe schafft ein Andern der Drehrich-
tung mit Umkehrung der Schneidenlage
- wenn der Maschinenaufbau dies zu-
lasst. Zeigt die Schneide nach unten,
fallt der Span frei nach unten und ist
aus der Gefahrenzone. Allerdings ist bei

schwerer Schruppbearbeitung und nicht
ganz stabiler Maschine vorher zu pru-
fen, ob sich die Schnittkraft in das
Maschinenbett ableiten lasst.

Zugeschnittene Beschich-
tungen und Geometrien

Die hochpositiven Wendeschneidplat-
ten sind scharf genug, um die Schnitt-
kraft gering zu halten und bieten bei
Bedarf dank Verrundung eine ausge-
zeichnete Kantenstabilitat. Der gerin-
gen Warmeleitfahigkeit begegnen die
Spezialisten aus dem baden-wiirttem-
bergischen Ostfildern mit passenden
Hightech-Beschichtungen. Kostengiins-
tige und zuverldssige Problemldser fir
die leichtere Zerspanung bis zum
Schruppen sind die negativen Wende-
schneidplatten mit den Geometrien EX,
NFT, NMT und NMT1. Zusatzlich eignen
sich die positiven Wendeschneidplatten
mit den Geometrien PSF und PMT1 op-
timal fiir die mittlere Bearbeitung von
Superlegierungen. Gemeinsam ist allen,
dass sie bei zahem Material durch
hohe Kerbverschleifestigkeit und Hit-
zebestandigkeit Giberzeugen. Spezielle
Geometrien sorgen fir eine hervor-
ragende Spankontrolle und damit ab-
solute Prozesssicherheit. Am Ende des
Tages sind engagierte Titanzerspaner
und Arno-Kunden bestens vorbereitet —
denn schlieRlich weiR man ja nie, ob
nicht ein Bugatti-Ingenieur anruft...
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