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Werkzeugstrategien fur Titan- und
Nickelbasislegierungen

Artikel vom 4. September 2026
Prazisionswerkzeuge allgemein

Iscar zeigt Werkzeugstrategien fiir die Bearbeitung von Titan- und
Nickelbasislegierungen auf. Im Fokus stehen stabile Prozesse, héhere Standzeiten,
passende Schneidstoffe, Beschichtungen sowie Lésungen fiurs Frasen, Drehen und
Bohren in der Luftfahrtfertigung. Iscar stellt auf der AMB 2026 in Halle 1, Stand E50,
aus.
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Fur die Bearbeitung von Titan- und Nickelbasislegierungen kommen haufig PVD-
Beschichtungen zum Einsatz (Bild: Iscar).

Titan- und Nickelbasislegierungen werden in der Luftfahrt eingesetzt, weil sie hohe
Festigkeit, geringe Dichte sowie Besténdigkeit gegen Korrosion und Hitze verbinden.
Genau diese Eigenschaften erschweren jedoch die Bearbeitung. Die Folgen sind kurze
Standzeiten, hohe thermische Belastungen und steigende Fertigungskosten. Die



Werkzeugstrategien von Iscar zielen deshalb auf stabile Prozesse, reproduzierbare
Ergebnisse und ein vorhersehbares VerschleiBverhalten. Bei Titanlegierungen ist
hauptséachlich der Temperatureintrag ins Werkzeug kritisch. Wahrend bei der
Stahlbearbeitung etwa die Halfte der Warme iber den Span abgefiihrt wird, gelangen
bei Titan rund 80 % der entstehenden Wérme in die Schneide. Hinzu kommt eine hohe
chemische Affinitat zu Schneidstoffen, die besonders bei niedrigen
Schnittgeschwindigkeiten Aufbauschneiden und Materialanhaftungen begtinstigen kann.
Feinkdrnige Hartmetallsubstrate und PVD-Beschichtungen sollen die Schneiden
stabilisieren, Reibung reduzieren und die Warmeentwicklung begrenzen. Genannt
werden unter anderem Werkzeugfamilien wie »Helido« und »Chatterfree« sowie
verschiedene Vollhartmetallfréser. Sie erh6hen die Stabilitdt der Schneiden und
reduzieren Reibung sowie Warmeentwicklung.

Iscar legt den Fokus auf ein reproduzierbares und vorhersagbares VerschleiBverhalten,
anstelle einer maximalen theoretischen Standzeit. Damit vermeiden Anwender
Werkzeugausfélle und erhéhen die Prozesssicherheit (Bild: Iscar).

Schneidstoff, Beschichtung und Kantenpraparation

Nickelbasislegierungen behalten ihre Festigkeit auch bei hohen Temperaturen und
neigen wahrend der plastischen Verformung zur Kaltverfestigung. In der Bearbeitung
fuhrt das zu hoheren Schnittkraften sowie zu Kerb-, Diffusions- und Kolkverschlei. Um
die Warmeentwicklung zu begrenzen, arbeiten Anwender haufig mit reduzierten
Schnittgeschwindigkeiten, was die Produktivitat beeinflusst. Eine zentrale Rolle spielen
daher Schneideinsatze mit spezieller Kantenpraparation und thermisch stabilen



Beschichtungen. Bei Schneidstoffsorten wie »Sumotec« und Werkzeugfamilien wie
»Heliturn« oder »Logigturn« steht ein planbares Verschleiverhalten tber langere
Einsatzzeiten im Vordergrund. Fir Luftfahrtkomponenten kommen enge Toleranzen,
hohe Anforderungen an die Oberflachengiite sowie diinnwandige Strukturen und
komplexe Geometrien hinzu. Variable Steigungen und Helixgeometrien kénnen
Schwingungen verringern und die Prozessstabilitat verbessern.

Lésungen furs Frasen, Drehen und Bohren

Beim Frasen dunnwandiger Bauteile werden Werkzeuge mit variabler Teilung und
helikalen Schneiden eingesetzt, um Vibrationen zu reduzieren. Bei Titanlegierungen
ermoglichen Hochvorschubsysteme wie »Helimill-HFM« einen kleineren radialen Eingriff
bei hdherem Vorschub pro Zahn. Dadurch sinken die Schnittkrafte, und der
Warmeeintrag kann begrenzt werden. Bei Nickelbasislegierungen kommt es dagegen
besonders auf stabilen Eingriff und gleichméRige Spandicke an, um lokalen Verschleil3
zu vermeiden. Dreh- und Stechdrehprozesse erfordern stabile Klemmsysteme fur
Wendeschneidplatten. Systeme wie »Jetcut« sind auf feste Plattensitze und passende
Schneidkantenpraparationen ausgelegt. Bei Titan ist zudem eine zuverlassige
Spankontrolle wichtig, da lange Spane den Prozess stéren und Schaden an Bauteil oder
Werkzeug verursachen kdnnen.

Die Bohrungsqualitat hat bei Luftfahrtbauteilen direkten Einfluss auf die
Montageintegritat und die Ermidungsfestigkeit. Systeme wie »Sumocham«, »Quick-3-
Cham« sowie Wendeplattensysteme wie »Drtwist« und »Trideep« bieten optimierte
Schneidengeometrien und eine interne Kuhimittelzufuhr (Bild: Iscar).

Beim Bohren beeinflusst die Bohrungsqualitat direkt Montageintegritat und
Ermiidungsfestigkeit. Systeme wie »Sumocham«, »Quick-3-Cham«, »Drtwist« und
»Trideep« kombinieren optimierte Schneidengeometrien mit interner Kuhimittelzufuhr,
um Spanabfuhr und thermische Belastung zu verbessern.

Prozesssicherheit und digitale Werkzeugdaten

Die Standzeit hangt vom Zusammenspiel aus Schnittparametern, Werkzeuggeometrie,
Kuhlstrategie und Maschinensteifigkeit ab. Bereits eine moderate Reduzierung der



Schnittgeschwindigkeit um 10 bis 20 % kann bei Nickelbasislegierungen zu langeren
Standzeiten fuhren. Iscar fuhrt ein Anwendungsbeispiel an, bei dem ein Fraser mit
variabler Helix die Standzeit um 30 % erhéhte. Zugleich verbesserten sich
Oberflachenqualitat, Prozessstabilitdt und Ausschussrate. Digitale
Werkzeugbibliotheken in CAM-Systemen gewinnen in der Luftfahrtfertigung ebenfalls an
Bedeutung. Standardisierte Werkzeugdaten unterstiitzen eine konsistente Auswahl und
Parameterdefinition. Das kann Ristschwankungen reduzieren und die
Prozessentwicklung verkirzen. Simulations- und Verifikationswerkzeuge helfen zudem,
Bearbeitungsstrategien vor dem Einsatz in der Fertigung zu bewerten. Stabile Prozesse
senken Ausschuss, verbessern die Werkzeugausnutzung und kénnen den
Energieverbrauch pro Bauteil reduzieren.
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