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Doch Titan macht es den Zer-
spanern wirklich nicht leicht.
So scheiterte etwa der Zer-
span-Versuch mit einer extra
firs Titan-Bearbeiten entwickel-
ten Wendeplatte der ersten
Generation. ,Bei 200 m/min
war das wie Weihnachten —
ganz viele Funken”, berichtet
Schleinkofer und sieht ein:
«Spétestens damit war klar,
dass wir fir Titan einen ganz
eigenen Ansatz und eine ganz
eigene Lsung brauchen.”
Eben - eine Diva will ganz
besonders behandelt sein...

Und mit seinen charakteristi-
schen Eigenschaften kann sich
Titan denn wohl auch eine
gewisse Exzentrizitét leisten:
noch mehr als Alu ist es gefeit
gegen Korrosion und mit 4,4
g/cm? um mehr als 44 Prozent
leichter als rostfreier Stahl; und
zudem: bei zugleich mehr als
46 Prozent hoherer Festigkeit
als bei Alu und nur 12 Prozent
geringerer als Baustahl.
Bewertet Schleinkofer: ,Also
allein deshalb ist Titan etwa bei
hochfesten Strukturbauteilen fiir
die LufifahrtIndustrie das

Material der Wahl — wenn es
sich nur effizienter mit héheren
Schnitt-Parametern zerspanen
liesse.” Also nochmals: wenn es
denn gelénge, Titan-Legierung-
en nennenswert effizienter zu
zerspanen als bislang méglich,
dann wdére so und so sehr viel
gewonnen...

...aber die Exzentrizitat des
Materials steht dagegen: so
ziert es sich etwa, die beim
Zerspanen entstehende Warme
in die Spdne aufzunehmen.
Prononciert Schleinkofer pla-
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Die RoadMap zum Entwickeln
von Hochleistungs-
Zerspanwerkzeugen fiir Titan
ist geschrieben, das Ziel ist
also klar und eigentlich sind es
auch die Wege...

stisch: ,Die Wérme-Leit-
fahigkeit von Titan-legierungen
ist grottenschlecht”, und kon-
kretisiert: ,Bei Baustahl bei-
spielsweise liegt sie um das
fast Zehnfache hdher, und bei
Edelstahl ist sie immer noch
mehr als doppelt so hoch.”
Das benennt denn auch eins
der wesentlichen Probleme
beim Bearbeiten von Titan: da
nur 25 Prozent der Prozess-
wérme von den Spanen aufge-
nommen wird, konzentriert sich
die Hitze vor allem in den
Schneiden...

...die dusserst geringe Wdrme-
Leitfihigkeit von Titan ist fiirs
Zerspanen aber eine hohe
Hiirde...
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...beim Zerspanen von Stahl etwa Gbernehmen die Spéne 75 Prozent der entstehenden Weéirme (links); bei Titan sind es lediglich
25 Prozent. Und damit ist klar: es muss heftig und effizient gekihlt werden, und dem Schneidstoff darf Hitze nichts anhaben.

Noch ein Problem: Titan ist chemisch sehr reaktions-freudig -
gleichfalls Ursache fiir schnellen Verschleiss. Da muss als Hitze-
und Diffusions-Barriere also eine effektive Beschichtung her.

...und das heisst nichts ande-
res, als dass sie erstmal stark
zu kihlen sind - bestétigt
Schleinkofer: ,Ganz prazis auf
die Schneiden gerichteter
Kihimittelstrahl mit méglichst
hohem Druck ist unverzicht-
bar”. Mit anderen Worten:

hocheffiziente Titan-Zerspanung
in Verbindung mit Trockenbe-
arbeitung sollte man auf Jahre
hinaus vergessen. Auflerdem
aber: dariber hinaus sorgt
scharf fokussiertes KihImittel
auch fir eine ideale Span-
Evakuierung.
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Das aber ist ja lediglich eine
wenn auch wichtige Rahmen-
bedingung beim Frdsen von
Titan-Legierungen — wirklich
entscheidend sei die Entwick-
lung von Wendeschneidplatten
mit individuellem Substrat (wér-
mebestdndig, zah, verschleif-

Auch das noch: Titan hat einen
recht niedrigen Elastizifcits-
Modul: unter Schnitidruck gibt
es nach; da helfen nur scharfe
Schneidkanten und leicht
schneidende Geometrien.

fest), spezifischer Beschichtung
und angepasster Geometrie
zur richtigen Spanbildung und
Spanlenkung: gezielt und ein-
zig zugeschnitten auf das
Bearbeiten von Titan-Legie-
rungen, wobei Ceratizit sich
vorerst aufs Frasen fokussiert
hat; figt Schleinkofer hinzu:
.Das ist der dickere Fisch.”

Und schwierig genug ins Netz
zu kriegen; so befindet Schlein-
kofer: ,Das ist eine komplexe
Aufgabe, die sich in einem
Team mit Spezialisten nur
ganzheitlich 18sen ldsst.” Und
meint damit, dass es da etwa
bei Rickschlégen keine Schuld-
zuweisungen geben darf bei-
spielsweise zwischen den
Metallurgen und den Geo-
metrie-Designern und benennt
das bildhaft so: ,Das Schwar-
ze-Peter-Spiel haben wir vor
Jahren schon verbrannt.” Nun
- auch das ist wohl ein Erfolgs-
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geheimnis von Ceratizit. Be-
statigt Schleinkofer: ,im aufgo-
ben- und problem-orientierten
Entwickeln sind wir ausgespro-
chen stark.”

Das Ergebnis der jingsten
Entwicklung nun firmiert unter
dem Markennamen ,CTC
5240, ist in Substrat, Be-
schichtung und (Macro- und
Micro-)Gecmetrie ,einzigartig”
und also ganz neu und reklo-
miert fir sich beim Frésen von

sere” Ergebnisse. Zwar will
Schleinkofer sich nicht auf kon-
krete Daten einlassen {,...das
héngt doch immer von der
jeweiligen Anwendung ab...”),
dsutet aber immerhin an: ,Mit

GP: 22008

Titan-legierungen ,deutlich bes-

diesem Produktpaket sind nen-
nenswerte Effizienz-Steige-
rungen in der Bearbeitung von
Titan im Vergleich mit den
Werkzeugen der ersten
Generation zu erreichen.”

So ist klar: die hochprazisen
und speziellen Wendeschneid-
platten der Sorte ,CTC 5240’
von Ceratizit taugen eben zum
Bearbeiten von Titan-Legie-
rungen und erzeugen dabei als
Indiz fir smoothes Zerspanen
Spdne, an denen jeder Ferli-
gungstechniker seine Freude
haben dirfte. Formuliert
Schleinkofer jugendlich erfri-
schend zeitgemdss: ,Diese
neuen Ceratizit-Wendeplatten
stehen geradezu auf Titanl”,

Cerazitit reklamiert, fir das Zerspanen von Titan die RoadMap erfillt zu haben: mit dem passenden Substrat, der geeigneten
Beschichtung und optimaler Geometrie. Die Rollspéine sind zumindest ein Indiz fir sicheren Prozess.

und ldsst sich dann letztlich
doch noch eine Fortschritts-
Quantifizierung entlocken:
LAlso fur so rund 90 m/min
sind die schon gut...”, und
setzt nicht ohne verhaltenen
Stolz nach: ,...und zwar bei
durchaus ansehnlich langer
Standzeit.” Das ist — aber hallo
- immerhin eine Steigerung
von (halten Sie die Luft an)
sage und schreibe 80 Prozent
- aufgrund aber eben individu-
ellem und geduldigem anti-
chambrieren. Also: die Diva
|&sst sich & la longue doch
erweichen. .,

www.ceratizit.com
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