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WENDESCHNEIDPLATTEN

Hartmetallsorte steigert die Produktivitat
beim Bearbeiten von Titanlegierungen

Fraser mit Wende-
schneidplatten aus
der neuen Hartme-
tallsorte speziell fir
die Titanbearbei-
tung.

| WERKZEUGE [ILIDINTRIGIY

Titan zu zerspanen ist eine Herausforderung fiir das Werk-
zeug. Eine neue Hartmetallsorte, die eine hohe Verschleilt-
festigkeit mit ausreichender Zahigkeit und einer sehr
hohen Warmfestigkeit verbindet, erméaglicht eine hohere
Produktivitédt bei niedrigerem VerschleiR und hoheren

[ Schnittgeschwindigkeiten.

Titan begegnet uns in vielen Be-
reichen des Lebens. In der Me-
dizintechnik ist es aus Gelenken und
Zahnimplantaten nicht mehr wegzu-
denken und in der Luftfahrt wird bei
tragenden Teilen auf Titan gesetzt.
Titanlegierungen haben eine mit
Stahl vergleichbare Fes-
tigkeit bei halbem Ge-
wicht, eine hohe Elasti-
zitdit und versproden
nicht bei niedrigen
Temperaturen. Bei der
Zerspanung bringen sie
jedoch einige Nachteile
mit sich und verursa-
chen hohe Bearbei-
tungs- und Werkzeug-
kosten.
Titanlegierungen sind  sehr
schlechte Wirmeleiter. Im Vergleich
zu Stahl handelt es sich um einen
Faktor zehn. Fiir die Zerspanung
heif3t das, dass die erzeugte Prozess-
wirme zu 75% in die Werkzeuge
flief3t und nicht mit den Spénen ab-
transportiert werden kann. Um dem
entgegenzuwirken, braucht man ein
hochwarmfestes Hartmetallsubstrat
und eine effiziente Kihlung wihrend
des Bearbeitungsprozesses. Das fithrt
zum Einsatz von grofien Kithlmittel-
mengen, am besten mit hohem
Druck durch die Spindel direkt an die
Schneidkanten. Aus diesem Grund

Weitere Informationen: Dr. Uwe Schlein-
kofer, Leiter Entwicklung Zerspanung,
Ceratizit Austria GmbH, A-6600 Reutte,
Tel. (0043-5672) 2 00-0, Fax (0043-5672)
200-502, info.austria@ceratizit.com

sind Tragerwerkzeuge mit Innen-
kithlung fiir das Zerspanen von
Titanlegierungen die erste Wahl.

Eine weitere Konsequenz der
schlechten Wirmeleitfihigkeit von
Titanlegierungen ist die hohe Tem-
peratur in den Schneidwerkzeugen.
Sie fithrt zu chemischen Reaktionen
wie Oxidation und Diffusion an der
Oberflache der Werkzeugschneide.

Bei massiver Kaltumformung
neigt Titan zu starker Verfestigung,
wobei die Zugfestigkeit sich verdrei-
facht und die Bruchdehnung sich um
bis zu 90% verringert. Diese Verfes-
tigungsneigung setzt dem Zerspa-
nungsprozess einen signifikanten
Widerstand entgegen: Die Schneid-
kanten brechen leicht aus oder der
Schneidstoff wird zerrittet. Eine Re-
duktion der Schnittkrifte durch po-
sitive und scharfe Schneiden bringt
bis zu einem gewissen Punkt Abhilfe.
Allerdings darf die Ausgestaltung
nicht zu positiv sein, weil die Schnei-
de sonst zu empfindlich wird.

Viele der in der Luft- und Raum-
fahrtindustrie verwendeten Bauteile
sind geschmiedete Titanlegierungen.
Diese Teile sind an der Oberfliche
ungleichméfig hart und bringen da-
her fiir die Wendeschneidplatten
unvorhersehbare Belastungen. Cera-
tizit 16st diese Aufgabenstellung mit
einer besonders warmfesten Sub-
strat-Beschichtungskombination, die
den Namen Hyper-Coat trigt. Da-
hinter verbergen sich ein Hartmetall-
substrat der ISO-Klassen P und M 35
und eine speziell auf diesen Anwen-

MM Das IndustrieMagazin - 3/2008

dungsbereich abgestimmte Beschich-
tung. Diese neue Hartmetallsorte
trigt den Namen CTP5240.

Bei dieser Sorte handelt es sich um
ein hochwarmfestes Hartmetallsubs-
trat mittlerer Kérnung, das eine hohe
Verschleifdfestigkeit mit ausrei-
chender Zahigkeit und sehr hoher
Warmfestigkeit verbindet. Die Be-
schichtung zeigt eine deutlich redu-
zierte Neigung zu chemischen Reak-
tionen wie Oxidation und Diffusion
mit dem Werkstiickmaterial. Sie ver-
fiigt tiber sehr gute tribologische
Eigenschaften und eine hohe ther-
mische Stabilitét bei hoher Hirte.

Zusitzlich bietet diese Beschich-
tung einen effizienten Hitzeschild,
der das Hartmetallsubstrat vor friih-
zeitigem Verschleifl bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten schiitzt.
Auf8erdem wird eine spezielle Ober-
flichenbehandlung der Beschichtung
aufgebracht. Sie fiihrt zu einer sehr
glatten Spanfliche und verringert
somit den Reibungskoeffizienten bei
der Zerspanung erheblich.

Bei der Schneidengeometrie der
Sorte CTP5240 setzt Ceratizit auf ein
hochpositives Design. Diese Geo-
metrie erlaubt das Zerspanen mit
niedrigen Schnittkréften und -drii-
cken. So kénnen die Prozesstempe-
raturen {iber langere Zeit zwischen
200 und 250°C gehalten werden.
Weitere positive Effekte der Schnei-
dengeometrie sind die gute Spanfor-
mung und der effiziente Spanfluss.
Durch die gute Spanform unterstiitzt
diese Geometrie ein effizientes Ent-
sorgen der Spéne, weil das Volumen
gering gehalten wird. Mit dieser Geo-
metrie- und Sortenkombination
wurden bei Schruppbearbeitungen
bereits standfeste 120 m/min Schnitt-
geschwindigkeit bei einem Zahn-
vorschub von 0,12 mm und 6 mm
axialer Schnitttiefe erzielt.  INMUML
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