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SEHR GEEHRTE
DAMEN UND HERREN,

wenn wir heute in die Welt blicken und Gesprache fihren, geht es um
Politik. Es geht um die weltweiten Unruhen und Kriege. Um Rohstoff-
preise. Um Versorgungssicherheit. Um Blrokratie. Es geht um viele
Bedenken, Risiken und Unsicherheiten. Aber wir sagen auch, wie wir
darauf antworten: mit Zuversicht! Wir glauben an uns als Unternehmen.
Als HORN-Gruppe. Wir glauben an unsere Mitarbeiter und an unseren
Wertekompass. Und wir glauben an unsere Produkte, Losungen und an
den Service, den wir bieten. All das lasst uns trotz der aktuellen Situation
positiv nach vorne blicken. Immer mit dem Fokus, bei Ihnen, unseren
Kunden, einen Mehrwert zu stiften und Sie voranzubringen.

Dariberhinaus begegnen wir diesen Zeiten technologisch. Auf der AMB
in Stuttgartund der IMTS in Chicago stellen wir unsere Produktneuheiten
vor. Seit gut zwei Jahren sind wir mit rotierenden PKD-Werkzeugen auf
dem Markt unterwegs und zeigen, wie sich das Programm stetig weiter-
entwickelt, und dass zahlreiche Sonderlésungen maoglich sind.

Um die eingangs erwahnten Rohstoffe, genauer gesagt um Wolfram, geht
es auch in dieser Ausgabe. Diese wichtige Ressource ist die Basis fir
viele unserer Prazisionswerkzeuge. Vor allem, was die Preise angeht,
gibt es hier seit einiger Zeit nur eine Richtung: nach oben. Wie wir diesem
Thema begegnen, lesen Sie auf den folgenden Seiten.

Tauchen Sie in dieser world of tools in den HORN-Kosmos ein und lassen
Sie sich inspirieren.

79 74

Markus Horn und Matthias Rommel, Geschéaftsfihrer Paul Horn GmbH
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SCHLUSSELFERTIGUNG

—> FILIGRANE SCHNEIDEN FUR
EINE HOHE SICHERHEIT

Schliissel, Schlosser und SchlieBsysteme - die Entwicklung und Produktion von sicheren Schlief3-
zylindern sowie den dazu passenden Schliisseln verlangt Know-how und Erfahrung. Immer mit dem
Ziel, den Langfingern einen Schritt voraus zu sein. Das niederldandische Unternehmen Ankerslot gilt
als Spezialist fiir moderne SchlieBsysteme. Fiir die Produktion der Einzelteile sowie der Schliissel
setzt das Ankerslot-Team auf Prazisionswerkzeuge der Paul Horn GmbH und der technischen Beratung
der niederldndischen HORN-Vertretung Harry Hersbach. Fiir die Produktion der Schliissel kommt
eine neue Fertigungsanlage mit einem mehrstufigen HORN-Sonderwerkzeug zum Einsatz.

Schlissel und Schlésser sind prazise gefertigte Baugrup-
pen, die als mechanische Codetrager fungieren. Ihre Technik
beruht auf einem ausgekligelten Zusam-
menspiel von Form, Maf3 und Material, das

eine sichere und zuvertassige Betatioung— AG PROJEKTTEAM SAGTE, DASS

des passenden Schlosses ermdglicht. Be-

sonders charakteristisch sind dabei die DIE WERKZEUGIDEE NICHT FUNK-

Langsnuten und Zacken, die den eigentli- .
chen Code des Schlissels darstellen. Die TIONIEREN WURDE.
Langsnuten verlaufen meist entlang des
Schlisselblattes. Sie dienen nicht nur der

Stabilitat, sondern vor allem der Fihrung im Schlie3zylinder.
Jede Nut ist in ihrer Tiefe und Position genau festgelegt und
sorgt dafir, dass der Schlissel nur in das dazugehdrige
Schloss passt. Bei modernen Profilzylindern verhindert das
spezielle Nutprofil zudem das Einfiihren fremder oder nachge-
machter Schlissel. Das Profil wirkt also wie eine Art mecha-
nische Signatur.

PRAZISE FEINMECHANIK

Die Zacken oder Einschnitte auf der Oberkante des Schlissels
bilden die zweite, entscheidende Ebene der Codierung. lhre
unterschiedlichen Tiefen und Absténde korrespondieren mit
den Stiftpaarenim Inneren des Schlosses. Wird der Schlissel
eingesteckt, driicken die Zacken die Stifte so weit nach oben,
dass sich deren Trennlinie exakt auf Hohe der sogenannten
SchlieBlinie befindet. Erst dann lasst sich der Zylinder drehen
und das Schloss 6ffnen. Bei hochwertigen Systemen kommen
oft zusatzliche Sicherheitsmerkmale hinzu, etwa seitliche
Bohrmulden oder eingesetzte Magnete, die mit seitlichen Stift-
reihen oder beweglichen Elementen im Schloss interagieren.
So entsteht ein komplexer Mechanismus, der Manipulationen
deutlich erschwert. Die Technik von Schlisseln ist somit ein
Beispiel fir prazise Feinmechanik.

Die Serienfertigung der Schliesysteme verlangt fur die
wirtschaftliche Fertigung ein hohes Know-how, speziell
angepasste Fertigungszellen sowie eine grofle Palette an
Sonderwerkzeugen. Das Ankerslot-Team fertigt die komple-
xen SchlieBsysteme direkt am niederléandischen Hauptsitzin
Enschede. Fir alle Baugruppen setzt man hierbei auf Werk-
zeuglosungen von HORN. Dazu zahlen beispielsweise Systeme ~ HORN setzt fir das Sonderwerkzeug auf die Schneid-
zu Ausdrehen, Nutstof3en sowie verschiedene Fraswerkzeuge.  platte S117.




Das HORN-Fraswerkzeug kommt in zahlreichen Varianten zum Einsatz.

Ankerslot bietet Uber 6.500 verschiedene Schlisselcodierungen.

KOPFSCHUTTELN UBER WERKZEUGIDEE

.Im Zuge der neu projektierten Fertigungsanlage eines italie-
nischen Maschinenbauers bestand auch der Bedarf, das Werk-
zeugkonzept zum Frasen der Langsnuten zu berdenken”, so der
Produktmanager Daniél Mebius und fahrt fort: ,Das vorgeschla-
gene Werkzeugsystem eines anderen Herstellers Uberzeugte
uns nicht. So nahmen wir den Kontakt zu Joop Nijland auf.”
Nijland arbeitet fir die niederlandische HORN-Vertretung
Harry Hersbach Tools. Er gilt als Spezialist fir besondere
Werkzeuglésungen. Zusammen mit seinem HORN-Kontakt
Roger Kasper entwickelten sie ein Fraswerkzeug, bei dem
anfangs der Maschinenbauer den Kopf geschittelt hat. .Das
Projektteam sagte, dass die Werkzeugidee nicht funktionieren
wiirde”, erinnert sich Nijland.

Das bisherige Werkzeugkonzept bestand aus einem Fraser
mit zwei Schneidebenen mit je zwei Schneiden/Zahnen. Die Idee
von Nijland und Kasper basierte jedoch auf einem Werkzeug
mit vier Schneidebenen mit je drei Zahnen. Ein Werkzeug
mit vier Schneidebenen erleichtert uns das Werkzeugma-
nagement enorm. Man muss bedenken, dass wir rund 6.500
verschiedene Schlisselnuten frasen missen”, so Produk-
tionsleiter Gert Visser. Aus der Idee setzte HORN mehrere
Prototypenwerkzeuge um und sendete sie nach Italien fir die
ersten Tests. .Die Versuche waren sofort erfolgreich. Die
Projektverantwortlichen waren begeistert”, erzahlt Kasper.

S | SCHLUSSELFERTIGUNG
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Alle sieben Sekunden fallt ein fertiger Schlissel aus der Anlage.

ZAHLREICHE VARIANTEN

Durch die erfolgreichen Tests setzte HORN gleich weitere Varianten
um. Kasper betont hierbei die Zusammenarbeit zwischen den einzelnen
HORN-Teams sowie den Verantwortlichen bei Ankerslot: .Durch die vielen
unterschiedlichen Codierungen der Schliissel mussten wir auch viele
unterschiedliche Schneidplattenprofile konstruieren und fertigen. Wir
haben alle bendtigten Werkzeuge innerhalb von

vier Wochen konstruiert und gefertigt. Durch die

L
Die Zufihrung der Rohlinge erfolgt Uiber
ein Magazin oder als Schittgut.

enge Abstimmong uniereinsnder war dese IR HABEN ALLE BENOTIGTEN WERK-

Zusammenarbeit einfach groflartig.” Das Werk-

zeugsystem fur die Schlisselnuten besteht im ZEUGE INNERHALB VON VIER WOCHEN

Moment aus 52 Grundhaltern mit jeweils vier

verschiedenen Schneidebenen. So lassen sich KONSTRUIERT UND GEFERTIGT_

einige unterschiedliche .Kombinationen™ von

Schlisselnuten frasen, ohne dass sich durch

unnotige Werkzeugwechsel die Fertigungszeit erhéht. Im Frasprozess
werden die linke und rechte Seite auf unterschiedlichen Stationen gefrast.
Somit stehen jeweils 26 Fraser fir jede Seite zur Verfligung.

Firdie Schneidplatten setzt HORN auf das System S117. Der Einschneider
kommt hauptséchlich zum Drehen und NutstoBen zum Einsatz. Durch die
hohe Wiederholgenauigkeit beim Spannen eignet sich die Schneidplatte
jedoch auch fir prazise Frasanwendungen. Die unterschiedlichen Pro-
file sind prazisionsgeschliffen. .Der Schliff der feinen Schneidenprofile
mit engen Taschen war teils sehr herausfordernd. Dies haben unsere
Spezialisten im Fertigungsbereich Schleifen super umgesetzt”, so Kas-
per. Eine grofle Sorge des Maschinenbauers war anfangs der Rund- und
Planlauf. HORN setzte hierbei mit einem Wertvon unter 0,01 mm in allen
Schneidebenen ein neuen Standard.
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Eine erfolgreiche Zusammenarbeit: Gert Visser, Joop Nijland, Dennis Nijmeijer, Daniél Mebius und Roger Kasper.

SCHLUSSEL IM SEKUNDENTAKT

Die Schlussel fertigt Ankerslot aus Neusilber. Dies ist eine spezielle
Legierung aus Kupfer, Nickel und Zink. Die Bearbeitung geschieht trocken.
Durch die geringen Schnitttiefen lassen sich die feinen Spane prozesssicher
Absaugen. Im Einsatz fallt alle sieben Sekunden ein fertiger Schlissel
aus der Fertigungsanlage. .Wir bieten in unserem Portfolio Gber 6.500
verschiedene Schlissel. Im Jahr produzieren wir mit der neuen Anlage
rund 1,6 Millionen Schlissel”, so der Inhaber und Geschaftsfiihrer
Hr. Dennis Nijmeijer. Der Werkzeugsatz von bisher 52 Werkzeugen ist bis
jetzt nur der Anfang fiir die Serienfertigung. Uber 300 weitere Varianten
sind in Planung.

Ankerslot produziert Uber 6.500 verschiedene Schlissel. Damit der
Nachbar nicht denselben Schlissel hat, geschieht die Verteilung Uber
spezielle Kalkulationen und den raumlichen Abstand. Die Hauptmarkte
des Unternehmens befinden sich in den Niederlanden, Deutschland
sowie Osterreich. Die Investition in das neue Fertigungssystem war fiir
das Team ein weiterer Schritt in Richtung Wachstum.

Mit der neuen Fertigungsanlage und den mehrstufigen HORN-Sonderwerk-
zeugen hat Ankerslot seine Produktion auf ein neues technisches Niveau
gehoben. Die Kombination aus prazisionsgeschliffenen Schneidplatten,
hoher Rundlaufgenauigkeit und durchdachtem Werkzeugmanagement
ermoglicht eine prozesssichere und wirtschaftliche Serienfertigung von
komplexen Schlisselnuten. Dank der engen Zusammenarbeit zwischen
Ankerslot, HORN und Harry Hersbach Tools entstand ein Fertigungs-
system, das durch hohe Wiederholgenauigkeit, reduzierte Ristzeiten
und maximale Mafhaltigkeit GUberzeugt. Damit legt Ankerslot die Basis
fur weiteres Wachstum und unterstreicht seine Kompetenz als Hersteller
sicherer und moderner Schlie3systeme.

@)

ANKERSLOT B. V.

Ankerslot B.V. mit Sitz in Enschede, Nieder-
lande, entwickelt und produziert seit 1946
hochwertige Schliefisysteme. Das Unter-
nehmen steht fir Prazision, Zuverlassigkeit
und Innovation. Es vereint traditionelle
Handwerkskunst mit modernster Tech-
nologie und beherrscht dabei die gesamte
Produktionskette — von der Materialauswahl
bis zur Endmontage. Ankerslot arbeitet
aktiv daran, Sicherheit neu zu definieren,
indem es kontinuierlich in Forschung, Ent-
wicklung und Nachhaltigkeit investiert.
Durch effiziente Prozesse und engagierte
Mitarbeiter starkt das Unternehmen seine
Position als fihrender Anbieter im europa-
ischen Markt. Mit dem Leitsatz .Verankert
in Sicherheit” verkorpert Ankerslot Verant-
wortung, Qualitat und Fortschritt in jedem
Detail seiner Arbeit.

S | SCHLUSSELFERTIGUNG
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Seit 1982 prasentiert die AMB alle zwei Jahre die Highlights
der internationalen Metallbearbeitungsindustrie. Dann stehen
Produkte, Technologien, Innovationen, Dienstleistungen und
Konzepte im Fokus fiir Menschen, die mit Leidenschaft und
Herzblut fiir die Metallbearbeitung brennen. Damit ist sie
Marktplatz, Fortbildungsangebot und Netzwerkplattform
zugleich. Ob Besucherinnen und Besucher oder ausstellende
Unternehmen - die AMB ist iiber die Jahre hinweg zu einem
der wichtigsten Termine im Branchenkalender geworden.

Die AMB hat sich als Leitmesse in den geraden Jahren eta-
bliert. Sie nimmt einen Spitzenplatz unter den Messen der
Branche ein und gehért zu den Top finf weltweit. Auf einer
Gesamtausstellungsflache von Uber 120.000 Bruttoquadrat-
metern finden sich zahlreiche Weltmarkt- und Technologie-
fihrer ein und prasentieren Technologien fir die Produktion
von morgen. Das Fachpublikum profitiert vor allem von der
Ubersichtlichen und thematischen Hallenaufteilung. Unterstitzt
wird die AMB durch ein attraktives Rahmenprogramm und
spannende Sonderschauen. Ob mit dem Flugzeug, dem Pkw,
der S-Bahn oder dem Zug - das Stuttgarter Messegelande ist
optimal erreichbar.

HORN AUF DER AMB

Die Paul Horn GmbH stellt auf der Messe Stuttgart auf einem
rund 500 Quadratmeter groflen Messestand aus. Drei Ma-
schinen unter Span zeigen die Leistungsfahigkeit der HORN-

— AMB: WHERE METAL COMES ALIVE

Prazisionswerkzeuge. Dabei kommen nicht nur
bisherige Standardprodukte zum Einsatz, sondern
auch Sonderlésungen und Neuheiten. HORN bringt
den Shopfloor auf die Messe - nicht nur optisch,
sondern auch inhaltlich. Daridber hinaus hat die
2026er-Ausgabe der AMB Sonderthemen wie De-
fence und Aerospace. Der Messesamstag bietet als
Highlight eine Eltern-Kind-Rallye, bei der die Paul
Horn GmbH ebenfalls eine Anlaufstelle ist. Ziel hier-
bei ist es, junge Menschen fir den Maschinenbau
zu begeistern.

Markus Horn, Geschaftsfihrer der Paul Horn GmbH:
.Die AMB in Stuttgartistin den geraden Jahren die
europaische Leitmesse in der Metallzerspanung. Die
Besucher der AMB erwartet ein Erlebnis mit allen
Sinnen - horen, sehen, riechen, fihlen, schmecken.
Ich bin berzeugt, dass sich der Weg nach Stuttgart
lohnt und unsere Kunden und Géaste einen klaren
Mehrwert mit nach Hause nehmen. Lésungen, Inno-
vationen und der Dialog auf Augenhdhe sind dafir
die Basis. Besuchen Sie uns in Halle 1 Stand J10.
Wir freuen uns auf Sie.”

Mehr Informationen zu HORN auf
der AMB finden Sie unter:
www.horn-group.com/de/amb-2026
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—> IMTS: ACHIEVE THE IMPOSSIBLE

STAND 431722

Die International Manufacturing Technology Show (IMTS) zahlt
zu den wichtigsten Plattformen fiir Fertigungstechnik in Nord-
amerika. Alle zwei Jahre trifft sich die internationale Industrie in
Chicago, um Entwicklungen in der Produktionstechnik vorzustel-
len und zu diskutieren. Der Fokus liegt auf Werkzeugmaschinen,
Automatisierungslosungen und digitalen Technologien fiir die
industrielle Fertigung.

Vom 14. bis 19. September 2026 prasentiert HORN USA auf der
IMTS seine aktuellen Losungen fir die Prazisionsbearbeitung.
Am Stand 431722 in der West Hall erleben Besucher, wie HORN
USA lokale Fertigung, technisches Know-how und die schnelle
Bereitstellung mafigeschneiderter Werkzeuge kombiniert. So
unterstitzt HORN Kunden dabei, ihre Produktivitat zu steigern
und wettbewerbsfahig zu bleiben.

Ein Schwerpunkt des Messeauftrittsist Greenline, das Schnell-
lieferprogramm fir kundenspezifische Werkzeuge. Dank lokaler
Entwicklungs- und Fertigungskapazitaten kénnen individuelle
Werkzeuglosungen bereits finf Tage nach Zeichnungsfreigabe
durch den Kunden bereitgestellt werden. Damit unterstitzt
HORN USA seine Kunden, den Weg von der Idee bis zur Ferti-
gung zu verkirzen.

Im Unterschied zu anderen Messen steht bei der IMTS die
konkrete Anwendung im Vordergrund. Wahrend der gesamten
Messe fihrt HORN USA deshalb Live-Bearbeitungsvorfihrun-
gen an einer Gosiger Nomura NN-38J XB-Langdrehmaschine
durch, beidenen ein Whiskyflaschenverschluss aus Edelstahl

gefertigt wird. Gleichzeitig werden Vorgange wie
Drehen, Nutstof3en, Frasen, S117-Formnuten, Nuten
und Anfasen demonstriert.

Dartber hinaus zeigt HORN aktuelle Werkzeugin-
novationen aus den Jahren 2025 und 2026. Dabei
stehen Losungen zur Steigerung der Prozesssicher-
heit, Produktivitat und Standzeit bei einer Vielzahl
von Bearbeitungsanwendungen im Vordergrund.
Vertriebs- und Anwendungsingenieure aus allen
Regionen stehen fir Fachgesprache und individuelle
Beratungen zur Verfigung.

Ob hohere Produktivitat, kurze Lieferzeiten fir
kundenspezifische Werkzeuge oder kompetente
technische Unterstiitzung - Besucher erhalten am
Stand von HORN USA einen Einblick in aktuelle
Werkzeugtechnologien, lokale Fertigungskompetenz
und praxisnahe Fertigungslosungen.

Mehr Informationen zu HORN auf R TE L
der IMTS finden Sie unter: www.horn- | SRR
group.com/us/news/imts-2026 @G e=s
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MODULARER

PKD-SCHAFTFRASER

Mit dem System DM40 erweitert HORN sein Programm um eine modulare
PKD-Schaftfrdserserie fiir universelle Fraisanwendungen in Aluminium,
Aluminium-Druckguss sowie Werkstoffen der Gruppen N und 0. Das
Werkzeugsystem kombiniert ein dauerhaft wiederverwendbares Basis-
werkzeug aus Hartmetall mit einem auswechselbaren PKD-bestiickten
Wechselkopf auf Stahlgrundkorper.

Das System richtet HORN gezielt auf Verschleifireduzierung, Ressour-
censchonung und wirtschaftliche Prozesse aus. Der modulare Aufbau
trennt langlebige und verschleiBintensive Komponenten funktional von-
einander. Besonders die Stirnschneiden zahlen bei Frasanwendungen zu
den HauptverschleiRzonen. Gleichzeitig steigt bei hohen Schneidlangen
tber 2 x Durchmesser das Risiko von Schneidkantenausbriichen. Das
Wechselkopfsystem reduziert in diesen Bereichen den Materialeinsatz
und senkt die Folgekosten gegeniiber klassischen Monoblockwerkzeugen.

Anwender tauschen das Schneidenmodul direkt vor Ort aus. Das Werk-
zeug kommt anschlieBend ohne zuséatzliche Einstellarbeiten wieder zum
Einsatz. Dadurch reduzieren sich Maschinenstillstande, Wiederbeschaf-
fungszeiten oder Reparaturaufwande. Die Trennung zwischen langlebigem
Grundwerkzeug und austauschbarem Wechselkopf schafft zudem trans-
parente und kalkulierbare Wartungskosten. Das System eignet sich damit
insbesondere fir Serienfertigungen und automatisierte Produktionslinien.

FACTS

e Nachhaltiger und einfacher Austausch der Haupt-
verschleifizone

e Wirtschaftliches Standardprogramm mit universell
einsetzbaren Wechselkopfen

e Kostenreduzierung durch langlebiges Basiswerkzeug mit
Hartmetallgrundkérper




HORN verbindet 'den PKD bestt{cktgn
iiber eine zentrale Spannschraube kr’aft—
schliissig mit dem Grundwerkzeug. ETna
liche Farbmarkierung erleichtert die Zuqr‘anu g
der Komponenten bei der Montage. Da?lbthgri‘gr J
Poka-Yoke-Prinzip verhindert Montagefehl er‘uhﬂ
erhoht die Prozesssicherheit in der Anwend-uhg p

Die Schnittstelle zwischen Wechselkopf uhd,Gr‘undl-
werkzeug gewahrleistet bei Neuwerkzeugen sowie
bei nachgescharften Werkzeugpaarungen prazise
und absatzfreie Frasergebnisse. Verschlis;ef\e::i' 3
Wechselkopfe lassen sich innerhalb'festgerl«e‘éter F
Durchmesserbereiche bis zu zweimal nachscharfen
Die Nachscharfbarkeit reduziert den Ressourcen—'
verbrauch und verbessert die Wirtschaftlichkeit deg. .
Systems zusatzlich.

Die achswinkelbetonte Konstruktion ermaoglicht
weiche Schnitte und hohe Oberflachengiten.
Gleichzeitig sorgt die Geometrie fir stabile und
prozesssichere Frasbearbeitungen beiuniversellen
Anwendungen.
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1696 - NEUE SORTE

1696 - NEUE SORTE

Mit der Hartmetallsorte 1G96 erweitert HORN das Einsatz-
spektrum der Stechsysteme S224 und S229 fir die Bearbeitung
allgemeiner und rostfreier Stahle. Die Sorte verfigt Uber
einerund 9 pm starke Beschichtung und ist fiir die Geometrien
L, KF, HR und KR verfiigbar. Die intern aufgebrachte Beschich-
tung erhoht die Warmfestigkeit der Sorte und unterstiitzt einen
stabilen Zerspanungsprozess auch bei anspruchsvollen Be-
arbeitungsbedingungen. Anwender profitieren von einer
wirtschaftlichen Bearbeitung unterschiedlichster Stahlwerk-
stoffe sowie von kurzen Lieferzeiten durch die hausinterne
HiPIMS-Beschichtungstechnologie.

PRAXISVERSUCHE ZEIGEN DAS POTEN-
ZIAL DER NEUEN SORTE.

FACTS

e Steigerung der Produktivitat durch warmfeste
Sorte

o Effiziente Zerspanung allgemeiner und rostfreier
Werkstoffe

e Schnelle Lieferzeiten durch interne HiPIMS-
Beschichtung

Praxisversuche zeigen das Potenzial der neuen
Sorte. Bei der Bearbeitung von C55 erreichte
eine Schneidplatte des Typs 5229.0600.L4 in
IG96 unter identischen Schnittbedingungen
eine Standzeit von 500 Bauteilen. Die bisher
eingesetzte Ausfihrung lag bei 250 bis 280
Bauteilen. Auch bei der Bearbeitung von 42CrMo
konnte die Standzeit deutlich gesteigert werden.
Eine Sonderschneidplatte in IG96 erzielte 534
Bauteile, wahrend vergleichbare Werkzeuge 300
Bauteile erreichten. Die hohere Verschleififes-
tigkeit der Sorte ermdglicht langere Werkzeug-
standzeiten und reduziert Werkzeugwechsel.
Damit unterstitzt 1G96 eine produktive und
prozesssichere Bearbeitung in zahlreichen
Stechdreh-Anwendungen.
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NEUE SCHNEIDBREITE FUR
DAS SYSTEM 315

NEUE SCHNEIDBREITE FUR DAS SYSTEM 315
HORN erweitert das Stechsystem 315 um eine neue
Variante fir Formeinstiche bis 20 mm Breite. Das
System umfasst Standardklemmhalter sowie kun-
denspezifische Schneidplattenpro-

file fir unt hiedliche Werkstick- T

onturen anvender konnen mitgen DIE ERWEITERUNG EIGNET SICH FUR BAU-
Syst breite F trien i

cinemarbeisgeng erigen 0e e~ TEILE MIT KOMPLEXEN EINSTICHPROFILEN.
weiterung eignet sich insbesondere

fir Bauteile mit komplexen Einstichprofilen und

hohen Anforderungen an die Prozesssicherheit.

Fir die neue Variante entwickelte HORN einen
Klemmhalter mit Spannpratze und Keilspannung.

Die Werkzeuge stehen als rechte und linke Aus-
fihrung im Schaftmaf 25 x 25 mm zur Verfligung.
Damit erganzt HORN das bestehende System 315
gezielt fir breite Formeinstiche und erweitert das
Einsatzspektrum in der Drehbearbeitung. Fir die
Variante mit 20 mm Stechbreite setzt HORN auf eine
modifizierte Spannpratze mit Mé-Spannschraube
sowie auf neue Konzepte mit Keilspannung. Die
Keilspannung basiert auf einem vorhandenen
Spannelement und ermdglicht die Ubertragung
des Spannkonzepts auf groflere Schneidbreiten.
Parallel optimierte HORN den Spanraum und ent-
wickelte angepasste Klemmhaltergeometrien fur
stabile Bearbeitungsprozesse.

FACTS

e Erweiterung System 315 fiir Form-
einstiche bis 20 mm Breite

e Kurze Prozesszeiten durch Einsparung
von Bearbeitungsschritten

e Fir kundenspezifische Bauteil-
geometrien

o | PRODUKTE
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SYSTEM 395 ZUM
FORMSTECHEN

SYSTEM 395 ZUM FORMSTECHEN

HORN erweitert sein Werkzeugprogramm um den neuen
Wendeschneidplattentyp 395. Der liegende Dreischneider eignet
sich fur das Profileinstechen sowie das Gewindedrehen von
Sondergewinden. Mit dem neuen System bietet HORN eine
wirtschaftliche und zugleich flexible Losung fir anspruchs-
volle Bearbeitungsaufgaben im Innen- und Aufiendrehen.

Das Besondere am neuen Typ 395 ist die Lage der Wende-
schneidplatte. Anders als bei herkmmlichen Systemen liegt
die WSP nicht am Umfang an, sondern wird in speziell dafir
ausgelegten Nuten positioniert. Dadurch entstehen véllig neue
Maglichkeiten bei der Profilgestaltung. Der Umfang der Schneid-
platte kann nahezu frei profiliert werden und erméglicht somit
individuelle Werkzeuglosungen fiir unterschiedlichste Kunden-
anforderungen. Die prazisionsgeschliffenen Schneiden sorgen
fur eine hohe Prozesssicherheit. Gleichzeitig gewahrleistet die
grofle Auflageflache der Wendeschneidplatte in Schnittkraft-
richtung eine stabile Spannung im Klemmhalter. Dies wirkt
sich positiv auf Standzeit, Oberflachenqualitat und Prozess-
stabilitat aus.

DAS BESONDERE AM NEUEN TYP
395 IST DIE LAGE DER WENDE-
SCHNEIDPLATTE.

FACTS

e Neuer Plattensitz fir erweiterte
Méglichkeiten bei der Schneiden-
profilierung

e Dreischneidige Wendeschneidplatte fir
héhere Wirtschaftlichkeit beim Profil-
stechen und Gewindedrehen

e Stabile Spannung durch flachige Auflage
in Schnittkraftrichtung

Mit drei nutzbaren Schneidkanten steigert der neue Wende-
schneidplattentyp 395 zudem die Wirtschaftlichkeit beim
Profilstechen und Gewindedrehen. Die Schneidplatten sind
kundenspezifisch auslegbar und konnen optional mit Span-
formrille gefertigt werden. Die Werkzeugbeschichtung wird
je nach Anwendung individuell angepasst. Auch bei den
Werkzeughaltern setzt HORN auf eine hohe Flexibilitat.
Unterschiedliche Sonderausfiihrungen, beispielsweise als
Bohrstange oder Vierkantklemmbhalter, lassen sich pra-
zise auf die jeweilige Bearbeitungsaufgabe abstimmen.

Firden neuen Systemtyp 395 stehen zwei Rohlingsgréfien
zur Verflgung, darunter eine komplett neu entwickelte
Variante. Damit erweitert HORN sein Portfolio um ein leis-
tungsfahiges Werkzeugsystem fir komplexe Profil- und
Gewindebearbeitungen mit hohen Anforderungen an Pra-
zision und Wirtschaftlichkeit.
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NEUE GESINTERTE SPANFORM-

GEOMETRIEN FUR

WERKZEUGSYSTEM S274

NEUE GESINTERTE SPANFORMGEOMETRIEN FUR WERKZEUG-
SYSTEM S274

Mit der Erweiterung des Werkzeugsystems S274 baut HORN
sein Portfolio fir das Stechen und Drehen gezielt weiter aus.
Neue gesinterte Spanformgeometrien sorgen fir eine ver-
besserte Spankontrolle, héhere Prozesssicherheit und eine
wirtschaftlichere Bearbeitung auf Langdrehmaschinen.

Firdas Ein- und Abstechen ergéanzt HORN die prazisionsge-
sinterte Spanformgeometrie .1A um die schmalen Stechbreiten
0,8 mm und 0,6 mm. Die neuen Varianten ermdglichen eine
deutliche Reduzierung des Materialverlusts und unterstitzen
gleichzeitig eine sichere Spanbildung auch bei kleinen Schnitt-
breiten. Die Geometrie eignet sich universell fir unterschied-
liche Werkstoffe und deckt Vorschubbereiche von 0,03 bis
0,172 mm/U ab.

Die neuen Schneidplatten sind als Typen RS274 sowie als Vari-
ante RE274 mit eingepresstem Gewindeeinsatz fir Klemmbhalter
RH274 verfigbar. HORN bietet die Schneidplatten in den Sorten
TH35 und 1G35 an. Durch die optimierte Spanformgeometrie
profitieren Anwendervon einer verbesserten Spankontrolle und
einer hohen Prozesssicherheit beim Ein- und Abstechen.

Zusatzlich erweitert HORN das System S274 um die neuen
gesinterten Spanformgeometrien .NF und .PR. Die .NF-Geo-
metrie wurde speziell fir das Stechen-Langsdrehen entwickelt,
wahrend die .PR-Geometrie fir das

Rickwartsdreh legtist. Beid

ceometriengewanriesencne k. HORN BIETET DIE SCHNEIDPLATTEN IN DEN
llierte Spanbild d stabil

E%Zalrebrei‘teungsa;rolzesusneginusr;e;)nadelri SORTEN TH35 UND |635 AN-

auf Langdrehmaschinen. Die .NF-

Geometrie eignet sich fiir Vorschiibe von 0,02 bis 0,1 mm/U
beim Einstechen und L&ngsdrehen. Die .PR-Geometrie deckt
denselben Vorschubbereich beim Rickwartsdrehen ab. Beide
Varianten sind universell fir verschiedene Werkstoffe ein-
setzbar und ebenfalls in den Schneidstoffsorten TH35 und IG35
erhaltlich.

Mit den neuen Geometrien erweitert HORN die Einsatz-
maoglichkeiten des Systems S274 gezielt fir anspruchsvolle
Stech- und Drehbearbeitungen. Anwender profitieren von einer
hohen Prozesssicherheit, einer verbesserten Spankontrolle
und einer wirtschaftlichen Bearbeitung auch bei schmalen
Stechbreiten und komplexen Bearbeitungsaufgaben.

FACTS

e Prazisionsgesinterte Spanform-
geometrien .PR und .NF

e Prozesssicheres Einstechen und Langs-
drehen auf Langdrehmaschinen

e Speziell fur die Riickwartsbearbeitung
auf Langdrehmaschinen ausgelegt

é
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@ GESPRACH MIT MARKUS HORN

RECYCLING SPIELT HEUTE EINE WICHTIGE
ROLLE BEI DER ROHSTOFFVERSORGUNG.

Welche Bedeutung hat Wolfram fiir die Zerspa-
nungsindustrie und speziell fiir HORN?
Wolfram bildet die Grundlage fir Hartmetall-Werk-
zeuge. Bei Zerspanwerkzeugen wird Wolfram tber-
wiegend in Form von Wolframcarbid eingesetzt.
Flr uns ist das der wichtigste Grundstoff. Daraus
entstehen dann Schneidplatten, Fraser, Bohrer
und-andere Prazisionswerkzeuge. Die Vorteile von
Wolframcarbid sind seine aulergewéhnliche Harte,
eine hohe VerschleiBfestigkeit sowie eine sehrgute
Temperaturbestandigkeit. Zudem konnen Werkzeuge
aus Wolframcarbid deutlich schnellere Schnittge-
schwindigkeiten als beispielsweise HSS-Werkzeuge
erreichen.

Wie abhangigist die Prazisionswerkzeugbranche
derzeit von Lieferketten?

Die Branche ist stark-in globale Lieferketten ein-
gebunden. Fir uns haben daher Verfiigbarkeit,
Handelsbeschrankungen oder geopalitische Ent-
wicklungen Auswirkungen auf die Versorgung und
die Kostenstruktur.

Um Abhangigkeiten zu minimieren, setzt'die Bran-
che immer stéarker auf Recycling von Rohstoffen,
beispielsweise durch die-Rickgewinnung von Hart-
metall aus verschlissenen:Werkzeugen.

Sind geopolitische Veranderungeninden letzten
Jahren konkret im Einkauf oder in der Produktion
bei HORN spiirbar geworden? Wenn ja, wie?
Definitiv. Jedoch muss ich hier weiter ausholen.
Die Rohstoffpreise entwickeln sich weltweit in eine
unglnstige Richtung und das betrifft alle Werkzeug-
hersteller. Der Materialeinsatz ist jedoch nicht der
einzige Hebel, um Preiserhéhungen, zumindest bis
zu einem gewissen Maf3, abzufangen oder zumin-
destabzufedern, Stichwort: Modulare Systeme und
Wechselkopfsysteme. Die Bedingungen bei uns hier
am Standort sind gut. Obwohl seit geraumer Zeit
das Wachstum vermehrt international stattfindet,
haben wir kirzlich wieder in Grundstiicke, Gebaude
sowie Maschinen und Anlagen investiert. Diese Inves-
titionen erlauben es uns, weiter zu optimieren und
den schwierigen Marktbedingungen, zu denen neben
Rohstoffpreisen auch beispielsweise Blirokratie
gehoren, entgegenzuwirken.

Wie wichtig ist Recycling bereits heute fiir die
Rohstoffversorgung und wie stark ist die Kreis-
laufwirtschaft in der Branche etabliert?

Wie bereits angesprochen, spielt Recycling bereits
heute eine wichtige Rolle beider Rohstoffversorgung.
Rund50 Prozent desin Europaeingesetzten Hartme-
talls:stammenraus Recycling. Hartmetall gehart zu
den Werkstoffen, bei denen Riick-
gewinnung und Wiederverwertung
seitvielen Jahren.etabliert sind. In
unserer Branche istdie Kreislauf-
wirtschaft vergleichsweise weit
entwickelt.sVerschlissene und
ausgemusterte Werkzeuge und
Produktionsreste stellen eine:wert-
volle Rohstoffquelle dar.



Dariber hinaus setzen wir bei HORN, wenn tech-
nisch nicht anders notwendig, auf Lésungen wie
Wechselkopfsysteme. Ein Beispiel hierfiirist unser
Frassystem DG, bei dem der Grundkorper aus
Werkzeugstahl besteht und nur der Schneidkopf
aus Hartmetall. Bei Dreh- und Stechoperationen hin-
gegen ist man mit den Schneidplatten schon sehr
rohstoffsparsam unterwegs. Hier gibt es leider wenig
Spielraum. Dennoch konnten wir Stechwerkzeuge
mit bis zu sechs Schneiden je Wendeschneidplatte
realisieren. Auch hier steht der verantwortungsvolle
Umgang mit Rohstoffen im Vordergrund, jedoch auch
die Kosten pro Schneide.

Gibt es aus Ihrer Sicht noch ungenutztes Potenzial
beim Recycling von Hartmetall?

Ja, inshesondere bei der Rickfihrung gebrauch-
ter Werkzeuge gibt es noch Potenzial. Nicht jedes
Hartmetall gelangt heute tatsachlich zurick in den
Wertstoffkreislauf.

Wie bereits erwahnt, produzieren wir bei HORN so
rohstoffsparsam, wie technisch moglich. Das Thema
Kreislaufwirtschaft hatin den letzten Jahrenimmer
mehran Bedeutung gewonnen. Einerseits, um res-
sourcenschonend zu produzieren, und andererseits
auch, um Abhangigkeiten zu verringern.

Nicht nur bei Hartmetall spielt Kreislaufwirtschaft
eine wichtige Rolle, sondern auch im Bereich Kunst-
stoff. Bei HORN haben wir mittlerweile auf Rezyklat
umgestellt, um auch hier noch nachhaltiger zu
agieren. Damit dies gelingt, missen entlang des
Kreislaufprozesses alle Beteiligten mithelfen. Dazu
gehort es auch, den Prozess so unkompliziert wie
moglich zu gestalten.

Wie sehen Sie die zukiinftige Entwicklung von
Hartmetall als Schneidstoff im Vergleich zu Alter-
nativen wie CBN oder PKD?
Prazisionswerkzeuge aus Hartmetall entwickeln
sich kontinuierlich weiter, etwa durch neue Sub-
strate, Beschichtungen und Geometrien. Dadurch
bleibt der Schneidstoff fiir viele Anwendungen wirt-
schaftlich und technologisch attraktiv. In bestimm-
ten Bereichen werden CBN, PKD, aberauch CVD-D
und MKD weiter an Bedeutung gewinnen. Dennoch
binich Uberzeugt, dass Hartmetall aufgrund seiner
Vielseitigkeit und seines breiten Anwendungsspek-
trums eine zentrale Rolle behalten wird. Letztlich
entscheidet der Kundennutzen, welche Losung fir
ihn wirtschaftlich und prozesssicher ist.

Markus Horn, Geschaftsfihrer Paul Horn GmbH.

Hartmetall kommt nicht nur als Basisstoff fiir Werkzeuge
zum Einsatz, sondern auch als Werkstoff bei lhren Kunden.
Haben Sie hierfiir Beispiele?

Hartmetall kommt beispielsweise in Form von Ziehstempeln
fir Dosen zum Einsatz oder fir Schare in der Agrartechnik.
Einanderes Beispiel sind Fihrungsbacken fir Stichsagen oder
auch Stanzwerkzeuge fir Dinnfolien-Verpackungen, mit denen
unsere Kunden unter anderem Joghurtdeckel produzieren. Wir
haben die richtigen Werkzeuge, um diese Produkte zu bearbeiten.

Wie losen Sie Kundenanforderungen in diesem Werkstoff-
bereich?

Wir setzen hier auf den Schneidstoff CVD-Diamant. Dieser ist
sehrscharfund hartund aus unserer Sicht die erste Wahl fur
die Bearbeitung von Hartmetallbauteilen. Der grofie Vorteil zu
anderen Verfahren wie Erodieren ist die geometrisch bestimmte
Schneide. Diese gibt dem Kunden hohe Prazision und gleichzei-
tig grofle Bewegungsfreiheit und sehr gute Standzeiten. Es lasst
sich festhalten, dass Hartmetall, egal ob als Schneidstoff oder
als Werkstoff, hochinteressant und wichtig ist. Wir bei HORN
konnen beides.

< | HARTMETALL
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—> HARTMETALL PROZESSSICHER
ZERSPANEN

Hartmetall drehen statt schleifen - was fiir viele Werkzeugbauer immer
noch nach einer theoretischen Versuchsanordnung klingt, gehort bei Lin-
hardt Tec.Point langst zum Alltag. Im Werkzeugbau des internationalen
Verpackungsspezialisten Linhardt werden hochprizise Komponenten
produziert, die im gesamten Konzern fiir Tuben- und Dosenlinien be-
notigt werden. Dabei setzt das Team in Viechtach auf Hartmetall der
Sorte G30 - ein extrem zaher, verschleiflfester Werkstoff, der hochste
Anforderungen an Maschine, Werkzeug und Prozess stellt. Gemeinsam
mit der Paul Horn GmbH hat Linhardt iiber zehn Jahre hinweg eine Zer-
spanungstechnologie entwickelt, die heute echte Wettbewerbsvorteile
schafft: stabile Prozesse, hohe Standzeiten, erstklassige Oberflachen -
und Bearbeitungsmoglichkeiten, die friiher nur durch zeitraubendes
Schleifen erreichbar waren.

Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

-

Linhardt zahlt zu den fihrenden Herstellern fir
Verpackungslosungen aus Aluminium und Kunst-
stoff. Tuben, Aerosoldosen, Aluminiumrdhrchen -
Produkte, die weltweit im Healthcare-, Beauty- und
Home-Segmentim Einsatz sind. Um die dafiir ben-
tigten Werkzeuge, Formteile und VerschleiBkompo-
nenten jederzeit in hoher Qualitat bereitzustellen,
betreibt der Konzern mit dem Linhardt Tec.Point
einen eigenen, hochmodernen Werkzeugbau.

WERKZEUGBAU MIT STRATEGISCHER BEDEUTUNG
.Wir produzieren die Werkzeuge zur Tuben- und
Dosenherstellung, aber auch Ersatzteile sowie
Form- und Instandhaltungsteile fir die gesamte
Linhardt-Gruppe”, erklart Stefan Bielmeier, der
den Tec.Point seit Anfang 2025 leitet. .Bei uns wird
die technische Machbarkeit gepriift, das Werkzeug

HARTMETALL IST EIN SCHLUSSEL-
WERKSTOFF FUR DIE ZUKUNFTS-
FAHIGKEIT DES UNTERNEHMENS.

konstruiert, gefertigt, anschliefend eingefahren,
getestet und letztlich der Produktion tGbergeben.”

Innengewinde in Hartmetall G30: Der gemeinsam mit HORN
entwickelte Drehprozess ermdglicht eine prozesssichere
Gewindeherstellung.

MATERIALEIGENSCHAFTEN, DIE DEN UNTERSCHIED MACHEN
Im Tec.Point wird Uberwiegend die Hartmetallsorte G30
verarbeitet. ,Ein feinkorniges, sehr hartes Material, das bei

Aus Nachhaltigkeitsgrinden arbeitet Linhardt  falscher Bearbeitung zu hohen Ausbriichen neigt”, beschreibt

= | HARTMETALL

zunehmend mit Recyclingmaterialien wie PCR-
Aluminium. ..Diese Materialien lassen sich nur mit
Hartmetallwerkzeugen zuverlassig bearbeiten.
Das funktioniert anders nicht”, betont Bielmeier.
Hartmetall ist somit ein Schlisselwerkstoff fir die
Zukunftsfahigkeit des Unternehmens.

Michael Hogerl, CNC-Dreher und ausgewiesener Hartmetall-
Spezialist bei Linhardt. Genau diese Kombination aus Harte
und Feinkdrnigkeit macht G30 fur die Herstellung langlebiger
Werkzeugkomponenten wertvoll, gleichzeitig aber schwierig
zu zerspanen.
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SHORTCUTS

Aufgabenstellung: Langlebige, hochprazise
Werkzeugkomponenten aus Hartmetall wirt-
schaftlich fertigen und den zeitaufwendigen
Schleifprozess reduzieren.

Losung: Prozesssicheres Drehen von Hartmetall
G30 mit speziell ausgelegten CVD-Diamant-
werkzeugen in enger Partnerschaft mit der Paul
Horn GmbH.

Nutzen: Hohere Standzeiten, kiirzere Bearbeitungs-
zeiten, konstante Oberflachenqualitat, gréBere
Gestaltungsfreiheit und deutlich gesteigerte Pro-
zesssicherheit.

Martin Preifer, Teamleiter Drehen/Schleifen, fasst die
Bedeutung zusammen: ,Hartmetallist fiir uns essen-
ziell, weil wir damit Standzeit und Prozesssicherheit
unserer Produkte erhohen.” Bauteile wie Stauch-
kopfe oder Einziehringe missen Uber lange Zeit-
raume prazise funktionieren. Herkommlich gehartete
Werkzeugstahle erreichen diese Lebensdauer nicht -
Hartmetall allerdings schon.

VOM SCHLEIFEN ZUM DREHEN

Hartmetall wurde Uber Jahrzehnte fast ausschlief3lich
geschliffen. Doch Schleifen ist zeitintensiv, geome-
trisch eingeschrankt und nicht fir jede Kontur geeig-
net.,.Durch die CVD-Platten von HORN kénnen wir das
Schleifen groftenteils einsparen”, sagt Hogerl. .Wir
kénnen viel auf Drehprozesse umstellen - kostenef-
fizienter, schneller und mit hoher Prozesssicherheit.”

Preifler bestatigt den Mehrwert aus Sicht der Ferti-
gung: ..Komplexere Konturen, die beim Schleifen sehr
langwierig wéren, sind nun mit HORN-Werkzeugen
in kiirzerer Zeit machbar.” Damit gelingt Linhardt
etwas, das weltweit nur sehr wenige Unternehmen
beherrschen: Hartmetall prazise, stabil und prozess-
sicher zu drehen.

CVD-DIAMANT ALS SCHLUSSEL

Fir die Bearbeitung setzt Linhardt konsequent auf
Werkzeuge der Paul Horn GmbH. Auflendienstmitar-
beiter Michael Gotze betreut das Unternehmen seit
2014 - dem Jahr, in dem Linhardt erstmals mit dem
Drehen von Hartmetall begann.

Zentralist der Einsatzvon CVD-Dickschicht-Diamant.
.CVDistfirdie Zerspanung von Hartmetall ideal ge-
eignet”, erklart Gétze. .PKD besitzt einen Binderanteil,
ist nicht so hart. Fiir G30 ist CVD-Diamant klar tber-
legen.” Zudem wurden die Geometrien und Substrate
Uber Jahre hinweg gemeinsam weiterentwickelt.
.Unser Produktspezialist fir hochharte Schneidstoffe
war da sehr findig, geometrisch wie technisch.” Die
Prozessvoraussetzungen sind eine stabile Maschine,
eine prazise Aufspannung und exakte Schnittpara-
meter. Sind die Rahmenbedingungen erfillt, lasst
sich G30 zuverlassig zerspanen.

.Die Hartmetallbearbeitung ist fiir uns ein zentra-
ler Erfolgsfaktor. Mit der richtigen Technologie und
einem starken Partner wie HORN beherrschen
wir heute Prozesse, die unsere Werkzeugstand-
zeiten, Qualitat und Wirtschaftlichkeit nachhaltig
verbessern.”

Stefan Bielmeier, Leiter Tec.Point - Tools &
Technology, Linhardt Viechtach GmbH & Co. KG

Bauteile bei Linhardt auf einem KMG zur Siche
Formgenauigkeit vermessen.

o *L @

Qualitatssicherung nach der Bearbeitung: Falls gefordert, werden die

rstellung der Maf3- und
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Axial-Einstich in Hartmetall G30: eine besonders anspruchsvolle Bear-
beitung, die bei Linhardt Tec.Point prozesssicher umgesetzt wird.

PROZESSE BEHERRSCHEN

Linhardt bearbeitet Hartmetall heute in einer Breite, die noch vor wenigen
Jahren unvorstellbar war: Plandrehen, Innen- und Aufiendrehen, Kontu-
ren, Einstiche und seit Kurzem sogar Innengewinde in Hartmetall. ..Das
gab es vorher so nicht”, betont Hégerl. .Die Entwicklung der Hartmetall-
Innengewinde-Bearbeitung haben wir gemeinsam mit HORN realisiert.”

MIT HORN-WERKZEUGEN ERZIELEN WIR
KONSTANT R.-WERTE UNTER 1.

Auch Gotze beschreibt die Komplexitat des Themas: .Der Eckenradius ist
extrem klein, die Schnittparameter missen exakt passen. Die Anzahl der
Schnitte ist entscheidend. Aber wir haben es gemeinsam hinbekommen.”
Damit erschlief3t Linhardt Anwendungen, die zuvor nur durch Schleifen oder
Erodieren mdglich waren.

OBERFLACHENQUALITAT ALS KRITISCHER ERFOLGSFAKTOR

Da die gefertigten Bauteile in der Produktion unmittelbar mit dem End-
material in Kontakt kommen, spielt auch die Oberfldche eine zentrale
Rolle. .Die Oberflachenglite ist extrem wichtig, weil sie sich eins zu eins im
Endprodukt widerspiegelt”, so Preifer. .Mit HORN-Werkzeugen erzielen wir
konstant R -Werte unter 1.” Diese Reproduzierbarkeit ist entscheidend fiir
Prozesssicherheit und Ausschussvermeidung.

PARTNERSCHAFT STATT LIEFERBEZIEHUNG

Die Zusammenarbeit zwischen Linhardt und HORN entwickelte sich Gber die
Jahre zu einer tiefen technischen Partnerschaft. Gotze beschreibt sie mit
klaren Worten: ,Das ist fast keine Zusammenarbeit mehr - eher eine Partner-
schaft. Sehrvertrauensvoll, sehr offen. Besser kann es nicht funktionieren.”

.Linhardt zeigt seit Jahren, dass die Zerspa-
nung von Hartmetall mit CVD-Diamant absolut
prozessfahig ist. Diese Partnerschaft ist ein
echtes Beispiel dafiir, was moglich wird, wenn
man Prozesse konsequent beherrscht.”
Michael Gotze, Aufiendienstmitarbeiter, Hart-
metall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH

'

Linhardt setzt zur Hartmetallbearbeitung aus-
schlief3lich auf CYD-Werkzeuge von HORN.




HARTMETALL DREHEN

Hartmetall, insbesondere feinkérnige Sorten
wie G30, vereint extreme Harte mit hoher Ver-
schleiflfestigkeit. Beim Drehen fiihrt dies zu
hohen Schnittkraften und Ausbruchgefahr an
der Schneide. Deshalb wurde Hartmetall lange
Zeit Uberwiegend geschliffen.

CVD-Diamantwerkzeuge bieten heute eine wirt-
schaftliche Alternative. Durch ihre binderfreie
Struktur erreichen sie eine sehr hohe Harte und
Verschlei3festigkeit. In Kombination mit stabilen
Maschinen, angepassten Geometrien und exakt
definierten Schnittparametern lassen sich selbst
komplexe Konturen und Innengewinde in Hart-
metall prozesssicher drehen.

Zu den Vorteilen zahlen: kiirzere Bearbeitungs-
zeiten, geringerer Schleifaufwand, hohe Prozess-
sicherheit, sehr gute Oberflachenqualitaten (R, < 1)
und erweiterte geometrische Mdglichkeiten.

Zum Videoanwenderbericht:

www.horn-group.com/de/aktuelles/anwenderbe-
richte/details/hartmetall-prozesssicher-zerspanen

Gemeinsam Prozesse beherrschen
(v.l.n.r.): Stefan Bielmeier, Michael Gétze
(HORN), Michael Hogerl und Martin
PreiBer [beide Linhardt Tec.Point].

Auch beim Support zeigt HORN grof3e Prasenz. .Sechs Malim Jahrund jeder-
zeit auf Zuruf”, so Gotze weiter. Bielmeier bestatigt den hohen Stellenwert
des Werkzeugherstellers. ,Alle HORN-Mitarbeiter, die fir uns zusténdig
sind, sind hoch qualifiziert, effizient und schnell. Wir sind sehr zufrieden.”

EINE TECHNOLOGIE MIT ZUKUNFT

Die Hartmetallbearbeitung ist heute ein strategisch wichtiger Baustein fiir
Linhardt. Prozesse wie Drehen statt Schleifen machen den Werkzeugbau
schneller, flexibler und wirtschaftlicher - bei gleichzeitig hdheren Stand-
zeiten und besserer Qualitat. Gotze bringt es auf den Punkt: .Wir haben
bewiesen, dass die Zerspanung mit CVD-Diamant absolut prozessfahig ist
und eine echte Zukunft bietet.”

Fir Linhardtist die Richtung klar. .Weiter optimieren, weiter automatisieren
und gemeinsam mit HORN neue Anwendungen erschlielen, die auchin den
kommenden Jahren technologisch MafBstébe setzen werden”, blickt Stefan
Bielmeier abschlielend schon in die Zukunft.

@

LINHARDT VIECHTACH GMBH & CO. KG

Die Linhardt Gruppe zahlt zu den fihrenden Herstellern von
Verpackungslosungen aus Aluminium und Kunststoff. Das Un-
ternehmen entwickelt und produziert Tuben, Aerosoldosen,
Aluminiumrohrchen und Dosen fir Kunden aus den Bereichen
Healthcare, Beauty und Home. Linhardt ist international aufge-
stellt und betreibt Produktionsstandorte in Europa und Asien. Mit
dem Linhardt Tec.Point verfligt die Gruppe Uber einen eigenen,
hoch spezialisierten Werkzeugbau mit hoher Fertigungstiefe. Dort
entstehen Werkzeuge, Formteile und VerschleiBkomponenten fir
die konzernweite Produktion - mit besonderer Kompetenzin der
Hartmetallbearbeitung.

™ | HARTMETALL
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BEARBEITEN

—> HARTMETALL WIRTSCHAFTLICH

Die spanende Bearbeitung von Hartmetall gehort zu den anspruchsvollsten Aufgaben der Fertigungs-
technik. Genau die Eigenschaften, die den Werkstoff fiir VerschleiBanwendungen interessant machen,
erschweren seine Bearbeitung. Hiarten von iiber 1.500 HV fiihren bei konventionellen Schneidstoffen
innerhalb kiirzester Zeit zu starkem Verschleifl. Dennoch steigt der Bedarf an komplexen Hartmetall-
bauteilen kontinuierlich. HORN setzt fiir diese Anwendungen Werkzeuge mit CVD-Dickschicht-Diamant
ein und bearbeitet damit gesinterte Hartmetalle durch Drehen, Bohren und Frasen.

Hartmetall kommt langst nicht mehrausschlieB3lich als Schneid-
stoff zum Einsatz. In der Umformtechnik arbeiten Ziehsteine,
Matrizen und Stempel aus Hartmetall. Die Pumpen- und
Ventiltechnik nutzt den Werkstoff fiir hochbelastete Dicht-
und VerschleiBkomponenten. In der Drahtindustrie kommen
Fuhrungen und Ziehwerkzeuge zum Einsatz. Hinzu kommen
Anwendungen in der Medizintechnik, der Halbleiterfertigung
sowie in Anlagen, die abrasive Medien fordern oder verarbeiten.
Viele dieser Bauteile besitzen Konturen, Radien, Einstiche oder
Bohrungen. Die Herstellung erfolgt haufig durch Schleifen. Das
Verfahren liefert hohe Genauigkeiten, verursacht jedoch je nach
Geometrie einen hohen Fertigungsaufwand. Besonders bei
Innenkonturen, kleinen Radien oder dreidimensionalen Geome-
trien stof3t das Schleifen wirtschaftlich an seine Grenzen. Hier
bietet die spanende Bearbeitung eine Alternative oder erganzt
bestehende Prozessketten.

CVD-D ALS SCHNEIDSTOFF

Fur die Bearbeitung von Hartmetall setzt HORN auf bestickte
Werkzeuge mit CVD-Dickschicht-Diamant. Der Schneidstoff
entsteht durch die chemische Gasphasenabscheidung (CVD -
Chemical Vapour Deposition). Im Gegensatz zu CVD-beschich-
teten Werkzeugen besteht die Schneide nahezu vollstandig
aus Diamant (99,9 Prozent). Die hohe Harte des Schneidstoffs
reduziert den Verschleif3 bei der Bearbeitung abrasiver Werk-
stoffe deutlich. Der Einsatzbereich beschrankt sich hierzu
nicht auf einzelne Bearbeitungsverfahren. Je nach Aufgabe
kommen unterschiedliche Werkzeugsysteme zum Einsatz.
Dadurch lassen sich sowohl Auf3en- als auch Innenkonturen
sowie Frasoperationenim gesinterten Hartmetall realisieren.

Beim Drehen entstehen haufig Profilkonturen, Einstiche oder
Ubergangsradien. Diese Geometrien mussten in der Vergan-
genheit oftmals geschliffen werden.
Mit CVD-bestiickten Drehwerkzeu-
gen lassen sichviele dieser Bearbei-
tungen direkt spanend durchfihren.
Die Werkzeuge erzeugen definierte
Konturen im Hartmetall und redu-
zieren den Aufwand nachfolgender
Bearbeitungsschritte. Besonders bei kleineren Serien oder
wechselnden Geometrien bietet die Drehbearbeitung Vorteile.
Werkzeuganpassungen erfolgen schnell und ohne die aufwen-

Mit dem Einsatz von CVD-bestiickten Werkzeug-
systemen lassen sich komplexe Konturen in fertig
gesintertem Hartmetall realisieren.

IN DER DRAHTINDUSTRIE KOMMEN FUHRUN-
GEN UND ZIEHWERKZEUGE ZUM EINSATLZ.



CVD-Fraswerkzeug zum Anfasen oder Senken.

dige Herstellung spezieller Schleifscheibenprofile. Fir den
Anwender steht dabei weniger die reine Bearbeitungszeit im
Vordergrund. Entscheidend ist die Vereinfachung der Prozess-
kette. Wird eine Kontur bereits durch Drehen erzeugt, reduziert
sich der Aufwand in nachfolgenden Arbeitsschritten.

INNENBEARBEITUNG MIT SUPERMINI UND MINI

Besondere Anforderungen entstehen bei Bohrungen und
Innenkonturen. Kleine Innendurchmesser begrenzen den
verfligbaren Bearbeitungsraum und erhéhen gleichzeitig die
Belastung des Werkzeugs. Fir diese Anwendungen nutzt HORN
CVD-bestickte Werkzeugsysteme der Typen Supermini und
Mini. Die Werkzeuge bearbeiten Bohrungen, Innenradien und
Einstiche. Dadurch lassen sich auch komplexe Innengeome-
trien wirtschaftlich und prozesssicher herstellen. Gerade bei
Ziehwerkzeugen oder VerschleiBkomponenten entscheidet die
Qualitat der Innenkontur tiber die spatere Funktion des Bauteils.
Entsprechend hoch sind die Anforderungen an Mafhaltigkeit
und Prozessstabilitat. Neben Dreh- und Bohrbearbeitungen
gewinnt das Frasen und Bohren zunehmend an Bedeutung.
Zweischneidige oder einschneidige CVD-bestlickte Frassys-
teme bearbeiten Taschen, Nuten und Freiformflachen sowie
Bohrungen direktim Hartmetall. Damit entstehen Geometrien,
die sich mit konventionellen Schleifverfahren nur mit erhebli-
chem Aufwand herstellen lassen. Besonders bei Prototypen,
Einzelteilen oder kleineren Serien bietet die Frasbearbeitung
Vorteile. Anderungen an der Bauteilgeometrie lassen sich
schnell umsetzen, ohne komplette Schleifprozesse neu aus-
zulegen. Die Bearbeitung erfolgt dabei im gesinterten Zustand
des Werkstoffs. Zusatzliche Prozessschritte zwischen Form-
gebung und Endbearbeitung entfallen.

AUS DER PRAXIS

Ein Praxisbeispiel aus der Fertigung eines Pressstempels
aus Hartmetall zeigt das Potenzial der Bearbeitung mit CVD-
bestlickten Werkzeugen von HORN. Ziel war es, den bisheri-
gen Prozess aus Elektrodenherstellung, Erodieren, Schleifen
und Polieren durch eine direkte Zerspanung zu ersetzen. Die
komplette Bearbeitung erfolgt auf einem Bearbeitungszen-
trum in nur einer Aufspannung. Mehrere Frasoperationen mit
CVD-Diamantwerkzeugen erzeugen die finale Kontur direkt im
gesinterten Hartmetall. Das Ergebnis: Die Fertigbearbeitung
reduziert sich von mehr als zwei Stunden auf lediglich 12,5

Zum Innenausdrehen kommen auch CVD-bestiickte 1SO-
Schneidplatten zum Einsatz.

Minuten. Inklusive Elektrodenherstellung bendtigte der bishe-
rige Prozess bis zu acht Stunden. Fir den Anwender zeigt das
Beispiel, welches Potenzial neue Fertigungstechnologien bieten.

ERWEITERUNG DER MOGLICHKEITEN

Mit Werkzeugsystemen auf Basis von CVD-Dickschicht-Diamant
erweitert HORN die Méglichkeiten bei der Bearbeitung von
Hartmetall. Konturdrehen, Innenbearbeitung mit Supermini und
Mini sowie Fras- und Bohrprozesse ermdglichen wirtschaft-
liche Prozessldsungen fir komplexe Bauteile. Fir Anwender
bedeutet dies kiirzere Prozessketten, mehr Flexibilitat in der
Fertigung und neue Freiheitsgrade bei der Auslegung von
Hartmetallkomponenten.

Fir Fras- und Bohrprozesse kommen meist zweischneidige
Werkzeuge zum Einsatz.

o3 | HARTMETALL
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—> PKD-FRASER FUR DIE
LEBENSMITTELINDUSTRIE

Prazision, Leistung und Hygiene: Maschinen fiir die Verarbeitung von Fleisch
unterliegen strengen Anforderungen. Daher liegt bei der Fertigung von Maschi-
nen fiir die Fleischindustrie ein hohes Augenmerk auf der Qualitat der einzelnen
Bauteile. Der Lohnfertiger CNC-Service Eisemann aus der Ndhe von Winnenden
gilt als Spezialist fiir die Bearbeitung der Baugruppen. Fiir das Fradsen eines
Aluminium-Gussteils einer Halbierungssage setzt das Unternehmen auf PKD-
Frassysteme sowie einen Scheibenfrdser mit 280 mm Durchmesser der Paul Horn
GmbH. ,,Die Leistung der Werkzeuge sowie der Service und die schnelle Liefer-
zeit von HORN haben uns ilberzeugt”,so der Geschiftsfiihrer Steffen Eisemann.

Halbierungssagen sind zentrale Maschinen in der Fleischin-
dustrie und kommen insbesondere in Schlachtbetrieben zur
prazisen Langsteilung von Schweine- und Rinderkdrpern zum
Einsatz. Durch leistungsstarke Antriebssysteme und exakt ge-
fuhrte Sageblatter ermdglichen sie einen geradlinigen Schnitt
entlang der Wirbelsaule und schaffen damit die Grundlage fiur
nachgelagerte Zerlege- und Verarbeitungsprozesse. Moderne
Halbierungssagen reduzieren Schnittverluste, minimieren
Knochensplitterbildung und gewahrleisten eine gleichbleibend
hohe Schnittqualitat auch bei hohen Taktzahlen. Ergono-
mische Bauweisen, vibrationsarme Konstruktionen sowie
hygienegerechte Materialien aus Edelstahl und Aluminium
unterstitzen einen sicheren und effizienten Betrieb. Dank
einfacher Reinigungsmaglichkeiten und robuster Ausfiihrung
erfullen Halbierungssagen die hohen Anforderungen der
Fleischindustrie hinsichtlich Produktqualitat und Hygiene.

ROHTEILE AUS SANDGUSS

Rund 250 Geh&use der Halbierungssage fertigt das Team um
Eisemann pro Jahrauf seinen Bearbeitungszentren. Die Rohteile
bekommt er direkt vom Hersteller der Geréate geliefert. Diese
sind im Aluminium-Sandguss-Verfahren hergestellt. Hier stellt
sich auch das Problem einer prozesssicheren Fertigung. .Bei
der Bearbeitung der groflen Flachen sind wir mit herkdmm-
lichen WSP-Frasern sehr schnell an die Grenzen gestoflen”,
erzahlt Eisemann. Aufgrund der diinnen Wandung des Bauteils
traten durch den hohen Schnittdruck Vibrationen wahrend
der Bearbeitung auf. Der Umstieg auf spezielle Aluminium-
Geometrien der Wendeschneidplatte loste zwar das Problem
mit den Vibrationen, aber der Verschleif3 der Schneidkanten war
zu hoch.,Das Problem liegt hier beim Sandguss. Die Gusshaut
hatimmer kleine abrasive Einschlisse von der Sandform. Nach
zwei Werkstlcken waren die Schneiden verschlissen, und somit
konnten wir die geforderte Oberfldchenglte nicht einhalten”,
erklart Eisemann.

Der Losungsansatz war fur Eisemann klar: Fur die prozess-
sichere und auch wirtschaftliche Bearbeitung der Alu-Teile
muss er den Frasprozess auf PKD-bestilckte Frassysteme  Die geforderte Oberflachengite ldsst sich durch den Einsatz
umstellen. Der Geschaftsfihrer befasste sich eingehend mit  der Schlichtfréser prozesssicher einhalten.



Der Frasertyp DMé0 ist Teil des neu entwickelten HORN-PKD-Frassystems.

den Losungen verschiedener Hersteller und wurde dadurch auf das neu
entwickelte PKD-Frassystem von HORN aufmerksam. Somit kontaktierte
erden firihn zustandigen HORN-AuBendienstmitarbeiter Stephan Weif3.
.Als er mir die Probleme der Bearbeitung geschildert hatte, war mir klar,
dass wir das mit unserem System ldsen konnen”, so Weil3.

PKD-FRASER IM EINSATZ

Firdie Bearbeitung der Gussteile kommen Standard-Werkzeuge von HORN
zum Einsatz. Pro Bauteil setzt Eisemann auf vier verschiedene Fraswerk-
zeuge. Zum einen aufden Durchmesser 80 mm mit weiter Zahnteilung und 7
Z&hnen (Schruppen] sowie enger Zahnteilung

mit 16 Zahnen zum Schlichten. Zum anderen

it dem Durchmesser 63 mm mit weiter PR BAUTEIL SETZT EISEMANN AUF VIER

Zahnteilung und 6 Z&hnen (Schruppen) sowie e

enger Zahnteilung mit 14 Z&hnen (Schlich- VERSCHIEDENE FRASWERKZEUGE
ten). Das Ergebnis der Umstellung zeigte -
sich deutlich: Der Schruppprozess geschieht

doppelt schnellim Vergleich zu den Hartmetall-WSP. Die Schnittgeschwin-

digkeit liegt beim Schruppen beiv_=2.000 m/min (vorherv_=1.000 m/min).

Das Schruppen geschieht auf zwei Zustellungen mit einer Zustelltiefe von

a,=2,5mm. Furdie hohe geforderte Oberflachenglte setzt Eisemann auf

die Varianten mit der engen Zahnteilung und hoher Zahnezahl. Die Fraser

tbernehmen den Schlichtschnitt mit einem Aufmaf von 0,1 mm und einer

Schnittgeschwindigkeit von v_=2.000 m/min.

5} | LEBENSMITTELINDUSTRIE



52 | LEBENSMITTELINDUSTRIE

.
-

{
L]

Den Sonder-Scheibenfraser mit 280 mm Durchmesser lieferte HORN innerhalb von vier Wochen.

.Gute Werkzeuge und eine prazise Maschine sind das eine, die
richtige Aufspannung des Bauteils das andere”, sagt Eisemann,
als er Uber das Spannen des Bauteils erzahlt. Die AuBBenflache
darf zur Innenflache eine Parallelitdt von maximal 0,05 mm
aufweisen. Bei einem diinnwandigen Gussteil mit einer Lange
von rund 1.200 mm und einer Breite vom 400 mm stellt diese
Toleranz eine grofle Herausforderung dar. Sobald die erste
Gusshaut weggeschrupptist, l6sen sich Spannungen im Rohteil
und es kommt zum Verzug. Eisemann loste das Problem durch
vier Aufspannungen. Erste Spannung Auf3enseite: Schruppen
und Vorschlichten. Zweite Spannung Innenseite: Schruppen
und Vorschlichten. Dritte Spannung Auflenseite: Schlichten.
Vierte Spannung Innenseite: Schlichten.

LERNEFFEKT

.Mit diesem Bauteil haben wir sehr viel gelernt. Wir wissen
genau, wo wir die Spannpratzen ansetzen und das diinnwandige
Bauteil unterbauen missen, damit wir die engen Toleranzen
einhalten kénnen”, so Eisemann. Auch die Standzeit der Werk-
zeuge Uberzeugte den Geschaftsfiihrer. Von urspriinglich zwei
gefertigten Bauteilen pro Schneide mit Hartmetall hat er das
Standzeitende der PKD-Fraser nach 75 Bauteilen noch nicht
erreicht. Die geforderte Oberflachengiite ldsst sich prozess-
sicher einhalten.

SONDER-SCHEIBENFRASER

Im spateren Einsatz der Halbierungssage lauft das Sageband in
einer tiefen Nut, die durch das Gehduse lauft. Die Prazision der
Nut ist wichtig, damit das Sdgeband im Einsatz nicht die Nut-
flanken berihrt. Die Kontamination des Fleisches mit Metall-
abrieb oder Spanen waren dadurch die Folge. Zur Fertigung
der Nut bendtigt Eisemann einen Scheibenfraser mit einem
Durchmesser von 280 mm und einer Schneidbreite von 5 mm.
Auch hier fragte er diesen bei verschiedenen Herstellern an.

L S é

Der Einsatz des HORN-PKD-Schruppfrasers verkirzt die
Bearbeitungszeit um die Halfte und sorgt fiir hohe Standzeiten.



Eine erfolgreiche Zusammenarbeit: Steffen Eisemann im Gesprach mit dem HORN-AufBendienstmitarbeiter Stephan Weif3.

.Es war alles dabei: von keiner Riickmeldung Gber
Uberzogene Preise bis hin zu einer Lieferzeit von
sechs Monaten. HORN lieferte uns das
Sonderwerkzeug innerhalb von vier
Wochen. Es funktionierte auf Anhieb”,
so Eisemann.

Der Scheibenfraser hat einen Schneid-
kreisdurchmesser von 280 mm und
eine maximale Schnitttiefe von 96 mm.
Die Schneidbreite liegt bei 5 mm, die durch linke und
rechte Schneidplatten aufgeteilt ist. Die Z&dhnezahl
belauft sich auf 16 Zéhne. Das Werkzeug ist mit
Schneidplatten des Typs 314 bestlckt. Diese sind von
der Geometrie auf die Bearbeitung von Aluminium
ausgelegt. Im Einsatz frast das Werkzeug die Nut
mit einer Schnittgeschwindigkeit vonv_= 600 m/min.

ANWENDER ZUFRIEDEN

.Wir sind sehr zufrieden mit der Leistung und dem
Service von HORN. Die Losungen fir das Alu-Teil
haben uns wieder gezeigt, warum wir am liebsten
direkt beim Werkzeughersteller kaufen. Hier haben
wir erfahrungsgemaf die hochste Bestandigkeit
an Qualitat und Service und die Garantie, dass der
Prozess funktioniert”, so Eisemann.

DIE PR_l_iZISION DER NUT IST WICHTIG, DAMIT
DAS SAGEBAND IM EINSATZ NICHT DIE NUT-
FLANKEN BERUHRT.

@)

CNC-SERVICE EISEMANN

Die CNC-Service Eisemann steht fiir hochprazise CNC-Zerspanung
und individuelle Fertigungslosungen im Bereich der Metallbear-
beitung. Am Standort Berglen realisiert das Unternehmen die Her-
stellung von Einzelteilen, Kleinserien und Serien fir Kunden aus
unterschiedlichsten Industriezweigen. Modern ausgestattete 3-,
4-und 5-Achs-Bearbeitungszentren sowie eine klimatisierte Ferti-
gungsumgebung ermdglichen eine Bearbeitung im Hundertstelmil-
limeter-Bereich und gewahrleisten hochste Prozessstabilitat. Durch
den Einsatz robotergestitzter Fertigungstechnologien verbindet
CNC-Service Eisemann Prazision, Effizienz und hohe Termintreue.
Das Unternehmen setzt auf partnerschaftliche Zusammenarbeit,
kurze Entscheidungswege und mafigeschneiderte Losungen fir
anspruchsvolle Fertigungsaufgaben. Mit einem modernen Maschi-
nenpark, hoher Fertigungstiefe und konsequenter Qualitatsorientie-
rung entwickelt sich CNC-Service Eisemann zu einem verlasslichen
Partner fir anspruchsvolle CNC-Fras- und Bearbeitungsprojekte.
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HORN ist in Ungarn auch 25 Jahre nach der Griindung von HORN Magyar-
orszag Kft. erfolgreich auf dem Markt unterwegs. Dabei sah es in den
Anfangsjahren nicht unbedingt danach aus. Gegriindet am 01. Februar
2001, erfolgte die Eintragung am 17. Mai 2001. Und hier tat sich bereits
das erste Problem auf. Die Hauptgeschaftstatigkeit musste als GroBhandel
mit Mobel, Haushaltswaren und Eisenwaren in Kommission eingetragen
werden. Etwas Passenderes gab es nicht. Zwischen 2001 und 2003 stand
der ungarische Markt im Mittelpunkt. Ab 2003 weiteten sich unsere
Vertriebsgebiete auf die Nachbarlinder aus - zundchst nach Rumanien,
dann nach Kroatien, gefolgt von Bulgarien und Serbien.

HERAUSFORDERNDER MARKT

Die ersten sechs Jahre auf dem Markt waren herausfordernde Jahre.
Besonders Andreas Vollmer, heute Fachbereichsleiter Global Sales und
damals Exportleiter und Geschaftsfihrer der ungarischen Niederlas-
sung, und Zsolt Lajtmann, heute Geschéaftsfiihrer und damals natio-
naler Verkaufsleiter Ungarn, hatten wahrenddessen herausfordernde
Aufgaben. Ja, sogar die Uberlegung stand im Raum, wie und ob man
weitermachen kann. Lothar Horn, der frithere Geschaftsfihrer der Paul
Horn GmbH, meinte damals: .Entweder komme ich zum 10-Jahrigen,
um ein Jubildum zu feiern oder um einen Schlussstrich zu ziehen.” Und
obwohl die Prognosen nicht positivwaren, hat das HORN-Team gezeigt,

BEHARRLICHKEIT, EHRGEIZ, EINSATZ,
LOYALITAT, HERZBLUT UND KUNDEN-
FOKUS HABEN DAZU GEFUHRT, DASS
EINE ERFOLGSGESCHICHTE ENTSTAND.

—> 25 JAHRE HORN IN UNGARN

Markus Horn, Geschaftsfihrer Paul Horn GmbH.

was maoglich ist. Beharrlichkeit, Ehrgeiz, Einsatz,
Loyalitat, Herzblut und Kundenfokus haben dazu
gefuhrt, dass in diesem schwierigen und preis-
getriebenen Markt eine Erfolgsgeschichte ent-
stand. Jeder und jede Einzelne hat gezeigt, dass
der ungarische Zerspanungsmarkt nicht nur das
Potenzial hat fir HORN, sondern dass HORN hier
genau richtig ist.

Mai 2001: Markteintritt von HORN [> HORN Magyarorszag Kft. erweitert Weitere Expansion in inter-
Magyarorszag Kft. auf dem unga- sein Vertriebsgebiet auf Rumanien. nationale Vertriebsgebiete:
rischen Markt auf der Fachmesse Partnerschaft mit dem Unterneh- Kroatien - NITEH
MachTech 2001 men ROMSAN. Die Mitarbeiterzahl Bulgarien - TOME
des Unternehmens steigt auf sieben
Mitarbeiter
2001 2003 2005
Geschaftsfihrer der Paul Horn D Neue Geschaftsfiihrerin Ungarn: HORN Romania SRL
GmbH: Markus Horn und Matthias Markus Horn und Zsolt Lajtmann HORN Magyarorszag Kft.
Rommel grindet seine erste Tochter-
gesellschaft in Rumanien,
HORN Romania SRL, um dem
Wachstum des regionalen
Marktes gerecht zu werden
2018 2022 2024
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Das HORN-Team in Ungarn auf der Mach-Tech 2026.

GYOR ALS STANDORT

Von Gydr aus bespielt HORN den ungarischen Markt. Gyérist nichtirgendein Stand-
ort-esistdas pulsierende Zentrum der ungarischen Industrie. \Wir sind hier ganz
nah am Puls der Kunden. Darlber hinaus haben wir einen weiteren gemeinsamen
Weg eingeschlagen mit einem eigenen Vertriebsstandort in Rumanien. Was fir
eine Entwicklung!”, so Zsolt Lajtmann.

WIE GEHT ES WEITER?

Markus Horn, Geschaftsfihrer der Paul Horn GmbH: .Ich blicke positivin die Zukunft.
Dennich weif3, dass wir mit unserer Expertise, mit unseren Produkten und unserem
Service bestens aufgestellt sind. Wir sind fir unsere Kunden Partner auf Augenhdhe.
Wir héren zu. Wir haben den Finger am Puls und entwickeln marktorientierte Pro-
dukte. Dennoch haben wir genug Freiraum fir unsere kreativen Képfe. Innovationen
entstehen eben auf unterschiedlichen Wegen. Fiir Ungarn heif3t das: Wir schauen  Zsolt Lajtmann, Geschéaftsfiihrer HORN

nach vorne und nehmen den positiven Schwung der vergangenen 25 Jahre mit.” Magyarorszag. Kft.
Die Mitarbeiterzahl steigt auf |> Mit seinem Produkt ,Supermini” Die HORN Magyarorszag Kft.
neun wurde HORN Magyarorszag Kft. feiert ihr 10-Jahriges Jubilaum
von der Fachzeitschrift ,Tech- in ihren neuen, groBeren Raum-
nika Mlszaki Szemle” mit dem lichkeiten

Innovationspreis fiur die HORN
Supermini-Serie ausgezeichnet

2006 2009 2010

25 Jahre HORN Magyarorszag Kft.
Hinter jedem Meilenstein verbergen
sich unzahlige einzelne Schritte ...

2026
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—> STANDARDWERKZEUGE ALS
GRUNDLAGE WIRTSCHAFTLICHER
FERTIGUNGSPROZESSE

In der zerspanenden Fertigung stehen Unternehmen vor der Aufgabe, Bauteile wirtschaftlich,
reproduzierbar und mit hoher Prozesssicherheit herzustellen. Dabei spielen Standardwerk-
zeuge eine wichtige Rolle. Sie sind kurzfristig verfiighar, decken ein breites Anwendungsspek-
trum ab und bilden in vielen Betrieben die Grundlage der tiglichen Produktion. Die Paul Horn
GmbH entwickelt und produziert ein umfangreiches Standardprogramm fiir unterschiedliche
Bearbeitungsverfahren und Werkstoffe.

Das Portfolio umfasst rund 25.000 Werkzeuge fir
das Drehen, Stechdrehen, Frasen, Bohren, Gewin-
denund weitere Zerspanprozesse. Anwender finden
damit Losungen fur zahlreiche Bearbeitungsauf-
gaben, von einfachen Standardanwendungen bis
hin zu anspruchsvolleren Geometrien und Werk-
stoffen. Gleichzeitig lassen sich bewahrte Werk-
zeugsysteme haufig flexibel an unterschiedliche
Anforderungen anpassen.

STECHEN UND DREHEN ALS KERNANWENDUNGEN
Ein Schwerpunkt des Standardprogramms liegt im
Bereich der Einstech- und Drehbearbeitung. Hier
bietet HORN verschiedene Werkzeugsysteme fiir
Einstech-, Abstech-, Axialstech- und Profildreh-
operationen an. Die Systeme kommen sowohlin der

DIE SYSTEME KOMMEN SOWOHL IN DER
SERIENFERTIGUNG ALS AUCH BEI KLEI-
NEREN LOSGROSSEN ZUM EINSATZ.

Serienfertigung als auch bei kleineren Losgrof3en
zum Einsatz. Durch abgestimmte Schneidengeo-
metrien und unterschiedliche Schneidstoffe kén-
nen Anwender die Werkzeuge auf Werkstoff und
Bearbeitungsaufgabe ausrichten. Das unterstitzt
eine kontrollierte Spanbildung und tragt zu stabilen
Prozessen bei. Darlber hinaus stehen Ldsungen
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fir das Gewindedrehen sowie fir die Bearbeitung
komplexer Konturen zur Verfiigung. In zahlreichen
Fertigungsbereichen besteht die Herausforderung
darin, unterschiedliche Bearbeitungsschritte effi-
zient miteinander zu kombinieren. Standardisierte
Werkzeugsysteme erleichtern diese Aufgabe, da
sie auf bewahrten Plattformen basieren und sich in
bestehende Fertigungsablaufe integrieren lassen.

Die gesinterte I-Geometrie zielt besonders auf die
Bearbeitung von Werkstoffen mit schlechten Span-
bildungseigenschaften ab.



Das Frassystem DA65 gewahrleistet Prozesssicherheit bei einem breiten Anwendungsspektrum, hohe Leistungsfahigkeit und
wirtschaftlichen Nutzen fir den Anwender.

FRASWERKZEUGE FUR UNTERSCHIEDLICHE ANWENDUNGEN

Neben der Drehbearbeitung umfasst das Standardprogramm
eine Vielzahl von Fraswerkzeugen. Dazu gehdren beispiels-
weise Werkzeuge zum Nut- und Schlitzfrasen, Gewindefra-
sen sowie Systeme fir die Bearbeitung von Formelementen
und Konturen. Insbesondere bei kleinen Durchmessern und
filigranen Bauteilgeometrien kommt es auf eine prazise
Werkzeugauslegung an. Standardwerkzeuge bieten hier
den Vorteil, dass ihre Eigenschaften und Einsatzgrenzen in
vielen Anwendungen bereits bekannt sind. Anwender kdnnen
dadurch auf bestehende Erfahrungswerte zuriickgreifen und
Bearbeitungsprozesse schneller einrichten. Fir die Bearbei-
tung von Aluminium und anderen Nichteisenmetallen stehen
auBerdem Werkzeuge mit Schneidstoffen aus polykristallinem
Diamant (PKD] zur Verfiigung. Diese Werkzeuge kommen vor
allem dortzum Einsatz, wo hohe Anforderungen an Oberfla-
chenqualitat und Standzeit gestellt werden.

BOHRUNGSBEARBEITUNG

Bohrungen zéhlen zu den haufigsten Bearbeitungsaufgaben in
der Metallverarbeitung. Entsprechend umfasst das Standard-
programm unterschiedliche Bohrsysteme fir verschiedene
Werkstoffe und Anwendungsbereiche. Je nach Aufgabe ste-
hen Werkzeuge fur die Herstellung oder Feinbearbeitung von
Bohrungen zur Verfigung. Damit lassen sich Maf3haltigkeit
und Oberflachenqualitat gezielt beeinflussen. Besonders in
Branchen wie dem Maschinenbau, der Automobilindustrie,
der Medizintechnik oder der Luft- und Raumfahrtindustrie
héangen Bauteilfunktion und Montagefahigkeit haufig von

prazise gefertigten Bohrungen ab. Standardisierte
Werkzeugsysteme unterstitzen dabei reproduzier-
bare Fertigungsprozesse.

VERFUGBARKEIT UND PLANUNGSSICHERHEIT

Ein wesentlicher Vorteil von Standardwerkzeugen
liegt in ihrer Verflgbarkeit. Unternehmen kénnen
auf ein definiertes Sortiment zuriickgreifen, ohne fir
jede Bearbeitungsaufgabe eine Sonderlosung ent-
wickeln zu missen. Das vereinfacht die Beschaffung,
Lagerhaltung und Fertigungsplanung. Gleichzeitig
profitieren Anwender davon, dass viele Werkzeuge
bereits in vergleichbaren Anwendungen eingesetzt
werden. Erfahrungen aus der Praxis flieen konti-
nuierlich in die Weiterentwicklung der Systeme ein.
Dadurch entstehen Werkzeuge, die auf die Anforde-
rungen moderner Fertigungsprozesse abgestimmt
sind.

Fur Anwender bedeutet dies eine hohere Planungs-
sicherheit. Werkzeuge kénnen schneller ausgewahlt,
beschafft und in bestehende Prozesse integriert
werden. Das reduziert den Aufwand bei der Einfih-
rung neuer Bauteile und unterstitzt eine flexible
Fertigungsorganisation.

« | UBERUNS
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— WERKZEUGE FUR DIE

PHARMAINDUSTRIE

Superminis, Zirkularfraser oder Einstechsysteme - die Paul Horn GmbH bietet mit ihrem
Standard-Produktportfolio voniiber 25.000 Werkzeugen eine breite Palette an Werkzeug-
systemen, die tiglich weltweit zum Einsatz kommen. Auch das Unternehmen Rommelag,
ein Spezialist fiir die Entwicklung und Herstellung von Befiill-Anlagen, vertraut seit mehr
als 30 Jahren auf Werkzeugsysteme von HORN. Diese werden in der Rommelag-Fertigung
flaichendeckend in den unterschiedlichsten Varianten eingesetzt. ,Um schnell auf Schwan-
kungen reagieren zu konnen, sind Standard-Werkzeuge unsere erste Wahl. Diese haben
wir innerhalb von 24 Stunden bei uns im Haus“, so der Senior Strategic Manufacturing

Technician Robin Korn.

Dievon Rommelag entwickelten bottelpack-Anlagen basieren
auf der Blow-Fill-Seal-Technologie (BFS), einem aseptischen
Verfahren zur Herstellung, Befiillung und Versiegelung von
Kunststoffbehaltern in einem geschlossenen Prozess. Dabei
entsteht der Behalter direkt aus Kunststoffgranulat, wird un-
mittelbar mit dem Produkt befillt und anschliefend herme-
tisch verschlossen - alles innerhalb weniger Sekunden und
ohne menschlichen Eingriffim kritischen Produktionsbereich.
Das Verfahren minimiert das Kontaminationsrisiko und er-
fullt die hohen Anforderungen regulierter Branchen wie der
Pharma- und Medizintechnikindustrie. Die Anlagen zeichnen
sich durch ihre hohe Prozesssicherheit, Reproduzierbarkeit
und Flexibilitat aus. Unterschiedliche Behaltergeometrien,
Fillvolumina und Produktarten lassen sich auf einer Plattform
realisieren. Moderne Steuerungs- und Uberwachungssysteme
gewahrleisten eine prazise Kontrolle aller Prozessparameter
und unterstitzen eine lickenlose Dokumentation. Durch die
Integration von Formgebung, Abfillung und Verschluss in
einer Maschine reduzieren bottelpack-Anlagen den Platzbe-
darf, vereinfachen Validierungsprozesse und ermdglichen
eine wirtschaftliche Produktion.

HORN-SYSTEME IM EINSATZ

Das Unternehmen setzt seit iber 30 Jahren auf Systeme des
Tidbinger Werkzeugherstellers. So kommt auf den Maschinen
bei Rommelag eine hohe Bandbreite unterschiedlicher Systeme
zum Einsatz. ,Superminis und Minis findet man beiuns an jeder
Drehmaschine”, so Korn. Das System Supermini kommt bei-
spielsweise in der Fertigung der sogenannten Dornrohre zum
Einsatz. Hier loste der neue HORN-Supermini mit gesinterter
Geometrie eines der gréf3ten Probleme bei Rommelag - ver-
kratzte Oberflachen durch lange Wirrspéane. ..Oberfléachen sind
beiunsim Haus ein wichtiges Qualitdtsmerkmal, insbesondere
beider Fertigung der Dornrohre”, erklért der Fertigungsplaner
Stephan Bussmann. Ein Dornrohr besteht aus mehrereninein-
ander verbundenen Einzelrohren. Sie haben die Aufgabe des
Aufblasens der Kunststoffbehalter, des Kithlens des Behalters
des anschlieenden Befiillens. Insbesondere beim Befillen
kommt die Flussigkeit (beispielsweise eine Infusionslésung])
in Kontakt mit der Oberflache des Rohres.

Das Axial-Einstechen der O-Ring-Nuten Ubernimmt das System
315.



J

Die Superminis mit gesinterter Geometrie sorgen fir kurze Spane, hohe Oberflachengiten und Prozesssicherheit.

Die Spanformgeometrie des Superminis sorgt beim Innenaus-
drehen fur kurze und feine Spane. Dadurch reduziert sich
der Aufwand des elektrischen Polierens des Rohrs und
erhoht gleichzeitig die Prozesssicherheit des Ausdrehens,
da die Gefahr von wickelnden Spanen nicht mehr besteht.
.Das Werkzeug bietet uns fir das Ausdrehen

einen enormen Mehrwert, da wir fast aus- HORN HAT Es MIT DEM SUPERMINI DES

schlief3lich langspanende, rostfreie Werkstof-

e e e oem e TYPS 105 GESCHAFFT, EIN UNIVERSELLES

mini des Typs 105 geschafft, ein universelles

Ausdrehwerkzeug mit gesinterter Spanform- AUSDREHWERKZEUG MIT GESINTERTER

geometrie zu entwickeln. Das Werkzeug bie-

tet im Einsatz eine hohe Prozesssicherheit

durch die gute Spankontrolle. Zum Innen- SPANFORMGEOMETRIE ZU ENTWICKELN'
ausdrehen bietet der Werkzeughersteller die

Schneidplatten fir die zu bearbeitenden Durchmesser ab

4 mm, 5 mm sowie ab 6 mm. Die Schneidengeometrie reicht

weit in den Eckenradius der Schneidplatte. Dies stellt die

Spankontrolle auch bei kleinen Zustellungen sicher.

AXIALEINSTICHE MIT DEM SYSTEM 315

Furdie Fertigung von Axialeinstichen setzt man bei Rommelag
auf die dreischneidige Wendeschneidplatte des Systems 315.
.An zahlreichen Bauteilen, die aneinandergeflanscht werden,
missen wir axiale O-Ring-Nuten stechen. Da dies auch
meist aseptische Verbindungen sind, zahlt hier natirlich die
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Inneneinstiche Gbernimmt das System Supermini.

hohe Oberflachengite”, so Korn. Fir die Nuten kommt die standar-
disierte Schneidplatte des Typs 315 mit Vollradius zum Einsatz. .Das
System 315 ist eine ,eierlegende Wollmilchsau' der dreischneidigen
Wendeschneidplatten. Neben zahlreichen Standardvarianten l&sst sich
das Werkzeugsystem auch fir kundenspezifische Profile einfach als
Sonderwerkzeug auslegen”, sagt der HORN-AuBendienstmitarbeiter
Stephan Weif3. Profile bis zu einer Schneidbreite von 20 mm lassen sich
mit dem System 315 realisieren.

Ein weiteres Beispiel ist das Frasen von Verzahnungen. Bei Rommelag
fertigt man alle Getriebeteile im eigenen Haus. Die Zahnrader sind hierbei
ebenfalls aus rostfreien Stahlen. Fir das Frasen der Zahne setzt man in
der Fertigung auf das Zirkular-Frassystem von HORN. Das Standardprofil
der sechs Zahne des Werkzeugs gleicht dem Soll-Profil der Zahnflanken
des Werksticks. Die Auskragung des Werkzeugs ist aufgrund der
Gegebenheiten lang. Durch den schwingungsdampfenden Vollhart-
metallschaft treten keine Probleme mit Vibrationen des Werkzeugs auf.
Die prazise Schnittstelle zwischen Trager und Schneidplatte ermdglicht
einen p-genauen Rund- und Planlauf der Schneidplatte beim Wechsel.
Das Schruppen und Schlichten geschieht mit demselben Werkzeug.

HOHE STABILITAT

Mit mehreren Zustellungen frast das Werkzeug die einzelnen Zahne in
das Werkstick. Die Schruppschnitte haben eine Tiefevona =1 mm und
werden mit einer Schnittgeschwindigkeit von v_ = 100 m/min gefrast.
Das SchlichtaufmaB betragt 0,1 mm. Die Schlichtzustellung fur das
letzte Zehntel bis zum Fertigmaf3 frast das Werkzeug mit einer Schnitt-
geschwindigkeitvonv_= 100 m/min. Die Frasrichtung erfolgtim Gegen-
lauf. Die Werkzeuge von HORN weisen, trotz des hohen Schnittdrucks
durch die sechs Zahne, eine hohe Stabilitat auf. Die sechs Zahne bieten
hierbei eine hohe Frasleistung und die Mdglichkeit, héhere Schnitt-
geschwindigkeiten zu fahren.

Nutfrasen, Trennfrasen oder Verzahnungsfrasen: Dies sind nur drei
genannte Frasprozesse, die das HORN-Zirkularfrassystem produktiv
meistert. Als echtes Multitalent einsetzbar, beherrscht das weitreichende

Fir das Frasen von Verzahnungen setzt man bei
Rommelag auf das HORN-Zirkularfrassystem.



Werkzeugportfolio dieses Werkzeugsystems noch
einige weitere Frasprozesse. Einsetzbar ab einem
Innendurchmesser von 8 mm fir die prazise Boh-
rungsbearbeitung, Schlitzfrasen

Eine erfolgreiche Zusam-
menarbeit: Robin Korn im
Gesprach mit Stephan Weif3
und Stephan Bussmann.

hmalen N it ei
treievon 0.2 mmoder das s NEBEN ZAHLREICHEN STANDARD-WERKZEUGEN
002 mm oder dos e " "
Frasnerkzeuge eigen <ch ol LOSEN AUCH VIELFACHE SONDERLOSUNGEN
Problemlo i hlreich
standardvarianten sowic v LERSPANAUFGABEN.

in speziellen Sonderformen fiir
einige andere Frasprozesse.

ERFOLGREICHE ZUSAMMENARBEIT

Die beschriebenen Beispiele zeigen nur einen klei-
nen Auszug der HORN-Werkzeugsysteme, die bei
Rommelag im taglichen Einsatz sind. Neben zahl-
reichen Standard-Werkzeugen ldsen auch vielfache
Sonderldsungen Zerspanaufgaben. .Wir sind sehr
zufrieden mit den Werkzeugen von HORN. Deshalb
sind die Systeme auch schon tber 30 Jahre bei uns
im Einsatz. Dariber hinaus zahlen bei uns auch der
Service, die Beratung sowie schnelle Lieferzeiten.
Diese Punkte erfullt HORN fir uns als Lieferant”, so
Bussmann.

Die langjahrige Zusammenarbeit zwischen Rom-
melag und HORN zeigt, wie Standard- und Sonder-
werkzeuge gleichermafien dazu beitragen kdnnen,
anspruchsvolle Fertigungsprozesse wirtschaftlich
und prozesssicher zu gestalten. Neben der Leis-
tungsfahigkeit der Werkzeuge schatzt Rommelag
insbesondere die technische Beratung und die
hohe Verfligbarkeit der Systeme.

G

ROMMELAG SE & CO0. KG

Rommelag ist ein weltweit fihrender Anbieter von aseptischen
Verpackungs- und Abfulllosungen fur die Pharma-, Chemie- und
Kosmetikindustrie. Das Familienunternehmen mit Hauptsitz in
Sulzbach-Laufen gilt als Erfinder der Blow-Fill-Seal-Technologie
(BFS), bei der Kunststoffbehélter in einem vollautomatischen
Prozess hergestellt, befiillt und direkt verschlossen werden. Mit
seinen bottelpack-Anlagen ermdglicht Rommelag eine sichere,
effiziente und kontaminationsarme Verpackung flissiger und
halbfester Produkte. Neben Maschinen und Technologien bietet
das Unternehmen auch Entwicklungs-, Lohnabfill- und Ser-
viceleistungen entlang des gesamten Produktlebenszyklus an.
Rommelag ist international tatig und unterstitzt Kunden welt-
weit bei der Umsetzung anspruchsvoller Verpackungsldsungen.
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—> PROZESSSICHERE

GRAPHITBEARBEITUNG

»Die Oberfldchengiite war zu gut, hier mussten wir an den
Prozessparametern schrauben, um diese zu verschlechtern®,
scherzt Konrad Zipser, als er iiber den ersten Einsatz der
neuen PKD-Werkzeuge erzdhlt. Der Geschiftsfilhrer der
Zipser Milling GmbH aus Lorch hat sich mit seinem Team auf
die Zerspanung von Graphitbauteilen und weiteren Werkstii-
cken der Lohnfertigung spezialisiert. Fiir die Bearbeitung von
hochreinem Graphit setzt Zipser auf Diamantwerkzeuge der
Paul Horn GmbH und steigert dadurch die Wirtschaftlichkeit
seiner Bearbeitungsprozesse.

Die wirtschaftliche Zerspanung von Graphit stellt besondere
Anforderungen an die eingesetzten Werkzeuge. Aufgrund der
keramikartigen Struktur und abrasiven Eigenschaften setzen
erfahrene Zerspaner auf Diamantschneidstoffe. Hier kommen
meist PKD- oder CVD-Werkzeugsysteme zum Einsatz. Durch
hohe Schnittgeschwindigkeiten, angepasste Vorschibe und
eine trockene Bearbeitung erzielt der Anwender prazise Kon-
turen sowie hohe Oberflachengiten. Gleichzeitig reduziert
man Werkzeugverschleif3 und vermeidet Verunreinigungen,
die die hohe Reinheit des Materials beeintrachtigen kénnten.

HOCHREINES GRAPHIT
Die Herstellung von hochreinem Graphit (99 Prozent Reinheit]
umfasst eine prazise abgestimmte Prozesskette aus Formge-
bung, Karbonisierung und anschlieBender Hochtemperaturbe-
handlung. Als Ausgangsstoffe verwendet man hierzu Petrolkoks
oder Pechkoks mit einem genau definierten Aschegehalt. Nach
der Formgebung geschieht die Karbonisierung des Werkstoffes
bei 800 bis 1.000 Grad Celsius unter dem Ausschluss von Sauer-
stoff. Dabei treibt man flichtige Bestandteile aus und erzeugt eine
kohlenstoffreiche Matrix. In der anschlieBenden Graphitierung
bei Temperaturen oberhalbvon 2.000 Grad Celsius ordnen sich
die Kohlenstoffatome in eine hexagonale Kristallstruktur um.
Zur weiteren Reduktion metallischer und mineralischer Ver-
unreinigungen kommt das Halogenreinigungsverfahren zum
Einsatz, bei dem man diese ungewiinschten Stoffe in gasfor-
mige Verbindungen tberfihrt und entfernt.
Auf diese Weise entsteht die hohe Reinheit
des Materials.

Hochreines Graphit erfillt zentrale Funk-
tionen bei technologisch anspruchsvollen
Anwendungen mit hohen Anforderungen an
chemische Reinheit und thermische Stabili-
tat. In der Halbleiterfertigung nutzt man das
Material fur Tiegel, Halterungen und Heizelemente in CVD- und
Kristallzuchtprozessen, da es Temperaturen tber 2.000 Grad
Celsius sowie korrosiven Atmospharen standhalt. In der Photo-
voltaik verwendet man Graphit als Prozessmaterial bei der

Abstechen mit 1 mm Schneidbreite: HORN setzt als Basis auf
System Supermini.

IN DER PHOTOVOLTAIK VERWENDET MAN
GRAPHIT ALS PROZESSMATERIAL BEI DER
HERSTELLUNG VON SILIZIUMWAFERN.



Herstellung von Siliziumwafern. In der Nuklear-
technik setzt man ihn aufgrund seiner geringen
Neutronenabsorption als Moderator- und Struktur-
werkstoff ein. Zudem verwendet man den Werkstoff
in elektrochemischen Systemen wie Lithium-lonen-
Batterien und Brennstoffzellen, da seine elektrische
Leitfahigkeitund chemische Inertheit entscheidende
Vorteile bieten.

KEINE CHANCE MIT HARTMETALL

.Wir haben bei der Bearbeitung des Werkstoffes viel
getestet und uns dadurch auch ein hohes Know-how
erarbeitet”, erzéhlt der Firmengriinder Friedrich
Zipser. Am Anfang zerspante das Team die Gra-
phit-Bauteile mit unbeschichtetem Hartmetall. Die
Schneidkanten waren hier jedoch schnell so stark
verrundet, dass die Maf3haltigkeit der Bearbeitungs-
prozesse eine standige Korrektur verlangte. .Wir
bendtigen sehr scharfe Schneiden fir das sprode
Material, aber durch die extrem harten Graphitpar-
tikel nutzen die sich schnellab”, so Friedrich Zipser
weiter. Auch beschichtete Hartmetall-Schneiden
waren dem abrasiven Werkstoff nicht gewachsen.
.Die Partikel haben die Beschichtung in kiirzester
Zeitregelrechtruntergeschmirgelt”, ergénzt Konrad
Zipser. Die Standzeit betrug daher im Schnitt nur
rund 40 gefertigte Bauteile.

Konrad Zipser besprach seine Prozessprobleme
mit dem zustandigen HORN-AuBendienstmitar-
beiter Stephan Weif3. ,Der entscheidende Schritt
war der Einsatz von PKD-Schneiden, diese halten
dem abrasiven Einfluss stand und sorgen fir eine
hohe Prozesssicherheit”, so Weif3. Zipser stellte die
Bearbeitung daher komplett auf PKD-bestlckte
HORN-Werkzeugsysteme um. Zum Einsatz kommen
ISO-Schneidplatten fiir die AuBenkonturen sowie die
Systeme Miniund Supermini zum Innenausdrehen.
.Die Diamantschneiden bieten uns eine scharfe
Schneide und ermdglichen durch die hohe Harte
des Schneidstoffes dazu die Einhaltung enger
Toleranzen Uber eine langere Zeit”, so Konrad
Zipser.

Beim Innenausdrehen kommt das PKD-bestlckte Supermini-System
zum Einsatz.

Auch PKD-bestlckte ISO-Werkzeuge kommen zum Einsatz.
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SUPERMINI ZUM ABSTECHEN

Das Zipser-Team bearbeitet eine hohe Vielfalt an unterschiedlichen Dreh-
und Frasteilen aus hochreinem Graphit. Diese reichen von 2 mm breiten
Scheiben bis hin zum .handgrofen” Frasteil. Zum Abstechen der Drehteile
setzt man auf ein Sonderwerkzeug. .Der Werkstoff ist relativ teuer im Ein-
kauf. Deshalb hatten wir die Vorgabe, ein PKD-bestiicktes Abstechwerkzeug
zu konstruieren, welches eine Schneidbreite von maximal einem Millimeter
hat”, erzéhlt Weif3. Darlber hinaus sollte das Werkzeug eine Stechtiefe
von 30 mm haben. HORN l&ste die Aufgabe mit dem System Supermini.
.Das Werkzeug ist eigentlich zum Innenausdrehen, aber die Form des
Rohlings erlaubt die Auslegung als schmales Abstechwerkzeug”, so Weif3.

Auch beim Konturdrehen zeigen die PKD-Schneiden ihre Stérken. Die
Drehteile sind meist dinnwandig mit Wandstarken unter einem Millimeter.
Hier zeigt sich das Potenzial der Werkzeuge.
Wo beim Einsatz von Hartmetall-Schneiden

noch Rattermarken auf den Oberflachen wa- AUCH BEIM KONTURDREHEN ZEIGEN DIE

ren, zeigen sich nun hohe Oberflachenguten. .

.Die Oberflachengiiten waren teils sogar zu -

gut. Bei einem Bauteil fir die Halbleiterfer- PKD SCHNEIDEN IHRE STARKEN.
tigung reflektierte die Oberflache zu stark,

hier mussten wir diese Uber die Prozessparameter gezielt verschlech-

tern”, scherzt Konrad Zipser. Im Schnitt stieg die Standzeit im Vergleich

zu Hartmetall auf das 10- bis 15-Fache. Dariber hinaus halten sich die

Toleranzen stabil im Bearbeitungsprozess.

FETT IST DER TOD

Auch das Handling der Graphitbauteile erfordert einiges an Know-how.
.Grundsatzlich sind Fett und Ol der Tod eines hochreinen Graphitbauteils.
Dieseverdampfen im spateren Einsatz bei hohen Temperaturen und im
Vakuum. Besonders wenn Reinraumbedingungen, wie beispielsweise
in der Halbleiterindustrie, herrschen”, so Friedrich Zipser. Selbst die
Berihrung mit den bloen Handen macht das Teil schon unbrauchbar.
Zum Reinigen der Bauteile mit Druckluft kommt daher auch nur speziell
gereinigte Luft zum Einsatz. Grundséatzlich geschieht die Handhabung der
Bauteile nur mit Handschuhen und ohne Automation. .Die dinnwandigen
Bauteile sind aufgrund des sproden Werkstoffes zu fragil”, so Konrad Zipser.

Im Detail zeigt sich eine deutliche Verbesserung der Oberflachengdite. Links mit Hartmetall bearbeitet und rechts mit PKD.



Eine erfolgreiche Zusammenarbeit: Der HORN-Auf3endienstmitarbeiter Stephan Wei3 mit Friedrich und Konrad Zipser.

Die Zipser Milling GmbH mit Sitz in Lorch blickt
auf eine langjahrige Entwicklung im Werkzeug-
und Apparatebau zurick. Seit der Grindung durch
Friedrich Zipser im Jahr 1984 hat sich das Unter-
nehmen kontinuierlich weiterentwickelt und seine
Kompetenzen im Bereich der Zerspanung und Ferti-
gung ausgebaut. Trotz eines schweren Riickschlags
durch ein Hochwasserereignis im Jahr 2024 stellte
das Unternehmen seine Leistungsféhigkeit durch
schnelle Aufraumarbeiten und Investitionen in neue
Maschinen wieder her. Heute steht Zipser Milling
fur Flexibilitat, Erfahrung und einen konsequenten
Neuanfang.

ERFOLGREICHE ZUSAMMENARBEIT

.Durch den Einsatz der HORN-PKD-Werkzeuge
konnten wir unsere Prozesssicherheit bei der Zer-
spanung von hochreinem Graphit massiv steigern.
Die Leistung der Werkzeuge sowie der Service von
HORN haben uns tberzeugt”, so Konrad Zipser.

@

HORN-PKD-SYSTEM

Mit tber 30 Jahren Erfahrung in Entwicklung und Produktion von
Prazisionswerkzeugen mit hochharten Schneidstoffen zeigt HORN
ein umfangreiches PKD-Werkzeugprogramm fir die produktive
Zerspanung von Nichteisenmetallen und anderen Werkstoffen.
In dieser Zeit hat sich HORN in zahlreichen Branchen bewiesen -
und ist so zum wichtigen Partner im Bereich PKD-Werkzeuge
geworden. Auf Basis der Markterfahrung sowie der Kunden-
anforderungen entwickelte HORN zielgerichtet ein komplettes
Standardprogramm. Das Programm steht in seiner Vielfalt fir
das prozesssichere Zerspanen von Aluminium, NE-Metallen sowie
technischen Kunststoffen. Mit dem Fokus auf Ressourcenscho-
nung, abgestimmten Schneidldngen und Werkzeugdesigns sind die
Werkzeuge ab Lager verflighar. Mit diesem Produktprogramm bietet
HORN eine hohe Bandbreite an Standard- und Sonderwerkzeugen
vom einfachen PKD-bestiickten ISO-Drehwerkzeug bis hin zum
komplexen und modularen Kombinationswerkzeug. Als treibende
Kraft liegt der Fokus auf wirtschaftlich durchdachten Losungen
bei hoher Produktivitat, kombiniert mit HORN-Technologie, einer
hohen Flexibilitat sowie Zuverlassigkeit.

Der HORN-Hochleistungs-PKD-Schneidstoff setzt sich aus einer
ausgefeilten Mixtur unterschiedlich grofBer Diamantkorner
zusammen. Der Volumenanteil von Diamant steigt, Wirkharte,
Zahigkeit und Schneidenqualitat ebenso. Strenge Qualitatsstan-
dards und deren Kontrolle sind selbstverstandlich und sorgen
fur eine starke Leistung.
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STECHDREHEN BEHERRSCHEN
L.

EIN- UND ABSTECHEN=>
Jetzt Stechdrehen auf
DIM ENSION HORN-Niveau erleben
Mit seinen Stechdrehwerkzeugen definiert HORN das
Ein- und Abstechen neu. Breites Produktportfolio,

modulare Systeme, hochste Zerspanleistungen dank
eigenentwickelter Schneidstoffe: ERLEBEN SIE HORN.
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