
Bild 3: Verschleißmarkenbreite in Abhängigkeit vom Standweg für 
beschichtete Fräser im Vergleich 

 zum Referenz-Werkzeug 
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Neuartige Werkzeugbeschichtungen zum Fräsen von Titanlegierungen

Motivation und Zielstellung 

Gegenstand des Projektes ist die Ent-
wickung neuer Schichtsysteme für 
Werkzeuge zum Fräsen von Titanle-
gierungen, welche einen hohen me-
chanischen Verschleißwiderstand, 
geringe Reibwerte und eine hohe 
thermische Isolation aufweisen und 
auch bei hohen Temperaturen ein-
gesetzt werden können, um dadurch 
die Wirtschaftlichkeit des Fräsens in 
Titanlegierungen zu verbessern.

Ergebnisse

Schichtentwicklung

Ausgehend aus Erfahrungen zur Ab-
scheidung oxinitridischer Schicht-
systeme wurden nanostrukturierte 
sowie sauerstoffhaltige Schichten 
ausgewählt und  hinsichtlich der Ziel-
stellung weiterentwickelt. Hierbei soll 

durch nanoskalige Strukturen bzw. 
durch Einlagerung von Sauerstoff in 
die Schichtstruktur die Härte und ther-
mische Beständigkeit von Schichten 
verbessert und auch Einfluss auf das 
adhäsive Verhalten genommen wer-
den. Als Erfolg versprechend wurden 
die in Bild 1 dargestellten Schichtsys-
teme ausgewählt, weiterentwickelt 
und getestet. Als Beispiele wurden u. 
a. Vollhartmetallfräser Ø 8 mm; axiale 
Kühlmittelzufuhr sowie polierte Rund-
proben aus Vollhartmetall beschichtet 
und hinsichtlich Schichtdicke, Haft-
festigkeit, Schichthärte und Rauheit 
untersucht. Exemplarisch ist in Bild 
2 die Haftfestigkeit von drei Schicht-
systemen gegenübergestellt, wobei 

Bild 2: Haftfestigkeit der Schichtsysteme, gemessen am  
Ritztester mit dynamischer Last

Bild 1:  Schichtsysteme für die Beschichtung der Fräser

die Schichtsysteme Al-
CrN-OXI-2 und nACRo3 
eine hohe Haftfestigkeit 
gegenüber Vergleichs-
proben aufweisen.
Um die Schicht zu glät-
ten und den Einfluss 
der Kantenverrundung 
auf den Verschleiß 
und den Standweg der 
Werkzeuge beim Fräsen 
des Titanwerkstoffs Ti-
Al6V4 zu untersuchen, 
wurden zwei Verfah-
ren der Schichtnach-
behandlung (Magnetfinishen und 
Schleppschleifen) eingesetzt und in 
Zerspanversuchen getestet. Hier-
bei wurden die Werkzeuge ohne 
Verrundung, mit geringer Verrun-
dung und mit starker Verrundung  
eingesetzt.

Fräsversuche

Die unterschiedlich 
verrundeten, be-
schichteten sowie 
n a c h b e h a n d e l t e n 
Werkzeuge wurden 
eingesetzt, um  den 
Werkstoff TiAl6V4 im 
Vollnutfräsen zu bear-
beiten. 
Im Rahmen der Zer-
spanversuche zeigte 
sich, dass neben dem 
eingesetzten Schicht-
system die Vor- und 
N a c h b e h a n d l u n g 
einen signifikanten 

Einfluss auf den Standweg ausübt. 
Gegenüber dem Werkzeugen mit vor- 
und nachbehandelten Schichten lag 
der Standweg bei Werkzeugen ohne 
Schichtnachbehandlung nur bei ca. 
50 %. 
Bild 3 zeigt, das die bisher besten Er-
gebnisse durch Beschichtung mit nA-
CRo3 und AlCrN-OXI-2 und anschlie-
ßende Schichtnachbehandlung durch 
Schleppschleifen erreicht wurden. 
Die neuentwickelten Schichten ha-
ben das Potenzial nach einer entspre-
chenden Weiterentwicklung, deutlich 
längere Standwege zu ermöglichen. 
Schwerpunkte der Optimierung lie-
gen hierbei in einer Reduzierung 
des Schneidkantenradius sowie 
der Schichtdicke, Verbesserung der 
Schichthaftung, Variation des Sau-
erstoffanteils sowie im Einsatz einer 
Multilayer-Schicht. 


