Ausgabe 1/06

(ph HORN )

world” tools

DAS KUNDENMAGAZIN VON HORN

|V Ty T/

AT £ EE N .

THEMA:

; RIEBE FUR DEN_
R NNSP!'{ ”n;~

L=

o
e

Im Team zur besten Losung DalmlerChrysIer Stand_g_ﬂraa’—g;nau

NutstoBen auf Drehmaschlnen Frasmagcmﬂen Bearbeltungszentren
HORN UK - Bestandlgkelt zahl,t sich aus
Harte Spemalntaten’au*s Gomarmgen

e



EDITORIAL

Sehr geehrte Damen und Herren,

das Thema ,mehr Wirtschaftlichkeit in der Fertigung“ beschéf-
tigt uns alle tagtaglich. Dabei fiihren Losungsansatze iiber die
Beschaffungskosten der Werkzeuge bei deren durchschnittli-
chem Anteil von nur drei Prozent an den Produktherstellkosten
sicherlich nicht zu den gewiinschten Ergebnissen. Erfolg ver-
sprechender ist es, eine hohere Produktivitit anzustreben.

Da dieses Ziel wiederum geringere Maschinenstill-
standzeiten und Werkzeugrustzeiten voraussetzt,
gewinnt das Werkzeug als Wertschdpfungsfaktor in
der Prozesskette Produktentstehung einen neuen
Stellenwert. Deshalb ist die Aussage, wir verkaufen
den Kunden mit unseren Werkzeugen ein Rationalisie-
rungspotential fUr die jeweilige Anwendung, ein wich-
tiger Bestandteil unserer Firmenphilosophie. Unsere
Werkzeuge sind hinsichtlich Geometrie, Beschichtung
und Hartmetall fUr diese Aufgabe konzipiert und die
darauf abgestimmte Strategie sichert Ihnen die not-
wendige Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit.

Unsere flache, mittelstandische Organisation sowie
die Forschungs- und Entwicklungsabteilung, die
Beschichtungstechnologie und Beschichtungs-
anlagen einschlieBlich Hartmetallfertigung im
eigenen Hause, ermdglichen uns solche aufgaben-

spezifischen Werkzeugauslegungen, vom Rohling bis
zur fertigen Lésung. Damit kénnen wir alle Schritte
der Werkzeugentstehung durchfihren und individuelle
Losungen fur eine héhere Produktivitdt zu geringen
Kosten liefern.

Uber einige unserer Leistungen und Spezialitaten
informiert Sie die zweite Ausgabe unserer Kunden-
zeitschrift ,world of tools“. Nach der &uBerst positiven
Resonanz auf die erste Ausgabe hoffen wir, Ihnen
weiterhin mit diesem Medium die Kompetenz unseres
Hauses und der dahinter stehenden Organisation mit
ihren Mitarbeitern n&her bringen zu kénnen.

Eine informative Lektlre mit nutzbaren Praxishinwei-
sen wulnscht lhnen
lhr

ok, Lo

Lothar Horn,

Geschaftsfuhrer,

Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH,
TUbingen
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Sie optimierten gemeinsam
die Bearbeitung der Schie-
bemuffen:

Friedrich Keller,
Einrichter Produktionstech-
nik/DaimlerChrysler,

Uli Allgaier,
Anwendungstechniker/Horn,

Bruno Komorek,
Vorarbeiter Produktion/
DaimlerChrysler,

Christian Hornung,
Einrichter Produktionstech-
nik/DaimlerChrysler,

Michael Werle,
Werkzeugmanagement DC
Gaggenau Werkteil Rastatt/
DaimlerChrysler und

Rudolf J. Nagel,
Verkaufsingenieur/Horn
(von links nach rechts)

Langjahrige Zusammenarbeit schafft

w by

aufgabenorientierte Werkzeugkonzepte

Die DaimlerChrysler AG produziert am Nutzfahrzeugstandort
Gaggenau im Werkteil Rastatt unter anderem Getriebe fiir
schwere Lastkraftwagen mit Drehmomenten bis 2.500 Nm.
Bei den dafiir benétigten Ubertragungs- und Synchronisations-
elementen iibernehmen unsere Werkzeuge einen entschei-
denden Part in der Abteilung ,Hartdrehen Rundteile“

Erfolgreicher Verfahrens- und Werkzeug-
wechsel

Bis Mitte der 90er Jahre waren zum Herstellen der Kegel-
flachen an den unterschiedlichen Schiebemuffen sechs
Schleifmaschinen im Einsatz. Danach wurde mit den
CBN-Schneidplatten eines namhaften Werkzeugher-
stellers umgestellt auf Hartdrehen. Leider erlaubte
dessen Konzept mit der Schraubverbindung nur sehr
kleine Vorschibe. Als dann auch noch MaB- und
Qualitatsprobleme auftraten, suchten die Abteilung
Produktionstechnik und das Werkzeugmanagement
nach einer wirtschaftlicheren L6sung und kamen dabei
auch mit unserem Verkaufsingenieur Rudolf J. Nagel
in Kontakt. Er empfahl das Werkzeugsystem S 229,
bei dem Trager und Platte durch eine Létverbindung
wieder verwendbar sind und das durch den kraftigen
Aufbau eine héhere Standzeit erwarten lie und dadurch
auch Stechoperationen erméglichte.

4

Schrittweise Optimierung bis
zur aktuellen Geometriegeneration Nr. 20

Da MaBgenauigkeit und Oberflachengute der Schie-
bemuffen hochste Prioritat genieBen, beeindruckte
unser Konzept schon bei den ersten Versuchen. Bei
Rz-Vorgaben von 1,5 um bis 5 pm wurden Standzei-
ten von 70 bis 90 Teilen erreicht. Auf diesen guten
Ergebnissen lieB sich aufbauen, beispielsweise durch

Werkzeuge zum Bearbeiten der Schiebemuffe:
H 117 (Mitte) zum Flankendrehen der Kulissennut,
R 229, L 229 zum Drehen der Kegelflachen

4
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eine Schneidplatte mit angepasster Schleppschneide.
Ihr Einsatz verbesserte den vorherigen Einstiegswert
von Rz = 2,5 ym auf Rz = 1,7 bis 2,0 um bei gleich-
zeitiger Erhdhung der Standzeit auf 110 Teile. Da
DaimlerChrysler Gaggenau auch die Konstruktion
der Schiebemuffen dem Hartdrehen anpasste, war
eine Anderung der geforderten Einstiegswerte auf
Rz = 0,8 bis 5,0 pym moglich. Durch eine zusatzliche
Optimierung der Schneidengeometrie im Bereich der
Schleppschneide konnte der Einstiegswert auf Rz =
0,8 um gesenkt und damit die Standzeit um 10 bis 20
Prozent erhdht werden. Eine weitere Anderung der
Schiebemuffen auf Grund eines neuen Reibbelages
an den Synchronringen erforderte Ende 2004 eine
Rauhtiefe Rz von max. 3,5 um. Dank der vorherigen
Optimierungen an der Schneide und den Beschich-
tungen konnten diese Werte erreicht und die Standzeit
von etwa 120 Teilen gehalten werden.

Zeitgleiche Optimierung der Platten-
produktion

Ergénzend zu der Optimierung der Schneidgeometrie
startete unsere Fertigung verschiedene MaBnahmen,
um die Schneidplatten noch genauer herzustellen. Dazu
gehdrten der Einsatz einer speziellen Diamantscheibe
mit genau definiertem Abziehrhythmus und Schleifdruck
sowie neue Beschichtungen, die den Kolkverschlei3
auf ein Minimum reduzierten. Nach dem derzeitigen
Versuchsstand sind mit einer Alcrona-Schicht Stand-
zeiterhdhungen von etwa 20 Prozent bei héherer
Prozesssicherheit moglich. Weitere Verbesserungen
betrafen den Werksttcktrager und die Létverbindung
mit den CBN-Platten. Das dadurch mogliche Neube-
sticken der Werkstucktrager bietet DaimlerChrysler
in Gaggenau einen Kostenvorteil von rund 20 Prozent
gegenuber Neuplatten. AuBerdem werden dadurch,
entsprechend der Umweltschutzphilosophie des Welt-
unternehmens, auch Ressourcen gespart.

Erfolgreiches Teamwork motiviert

Michael Werle vom Werkzeugmanagement am Standort
Gaggenau ist mit den gemeinsam erarbeiteten Pro-
duktionsfortschritten zufrieden. Sein Reslimee: ,Beide
Teams arbeiteten hochkompetent und kooperativ.
Informationen wurden reibungslos ausgetauscht, und
daauch die Mitarbeiter der verschiedenen Schichten
mit eingebunden waren, kam es erst gar nicht zu
den sonst Ublichen, schichtbedingten Ausreiern.”
Besonders beeindruckt sind er und sein Team von
der Flexibilitdt und Reaktionsschnelligkeit unserer

Organisation. In der Optimierungsphase wurden oft 20
bis 30 Wendeschneidplatten Uber Nacht geschliffen
und von unserem Anwendungstechniker sofort wieder
eingebaut.

Deutliche Zeit- und Kostenersparnis

Eine groBe Tafel in der Abteilung ,Hartdrehen Rund-
teile* informiert die Mitarbeiter im Werkteil Rastatt
Uber die fruhere und die aktuelle Bearbeitung der
Schiebemuffen:

Schleifen in drei Aufspannungen,
Bearbeitungszeit 4,5 min
Hartdrehen in einer Aufspannung,
Bearbeitungszeit 1,4 min

Vorteile durch das Hartdrehen:

m Bearbeitungszeit reduziert

® Besseres Spannkonzept

m Einfachere Spaneentsorgung (Schleifstaub)

Nach einer Laufzeit von vier Jahren kann Daimler-
Chrysler in Gaggenau jetzt mit Einstiegswerten von
Rz = 0,7 bis Rz = 0,9 um planen und kalkulieren
und dank dieser schichtkonstanten Werte mit repro-
duzierbaren Ergebnissen rechnen. AbschlieBend nennt
Michael Werle das Uberzeugendste Argument: ,Durch
die enge Zusammenarbeit mit der Firma HORN haben
sich unsere Werkzeugkosten in etwa vier Jahren um
50 Prozent reduziert.”

AUS DER PRAXIS

Die Kegelflachen der
waagrecht liegenden,

am Innen-Kopfkreis
gespannten Schiebemuffen
werden mit einer Toleranz
von = 3’ und in der Qualitét
Rz = 0 bis 3,5 pm mit drei
typenbezogenen Werk-
zeugen gedreht.

Schnittgeschwindikeit
vc = 140 bis 180 m/min,
Vorschub f = 0,2 mm/U
beim Drehen des Kegels
und f = 0,08 mm/U beim
Drehen der (nicht einge-
zeichneten) Nut



RENNSPORT

Zirkularfraser verbessern das Herstellen

von Verzahnungen

Mit unseren Zirkular-Nutfraswerkzeugen konnte die Hewland
Engineering Ltd. die Langsverzahnungen in Antriebswellen
nicht nur kostengiinstiger und flexibler herstellen, sondern
dank der jetzt einsetzbaren Standard-Bearbeitungszentren
auch Arbeitsschritte wie Gravieren und Einbringen von Olboh-
rungen in einer Aufspannung durchfiihren. Dadurch eriibrigten
sich auch Neuinvestitionen in die bis zu dreimal teureren
Abwalzfrésmaschinen.

Hewland Engineering Ltd. mit Sitz in Maidenhead be-
liefert alle Klassen des Motorsports, von den diversen
Markenmeisterschaften der Formel 3 Uber die Nascar-
Serie bis zur World-Rallye-Serie, mit Standardgetrie-
ben sowie mit typenbezogenen Antriebseinheitenim
Wert von bis zu € 70.000,-. Die Mehrzahl der daftr
benotigten 300 Antriebswellen aus EN 36 mit Durch-
messern von 20 mm bis 35 mm und L&ngen von
150 mm bis 400 mm sind in LosgréBen von 5 bis 30
Stuck mit Toleranzen € 25 pm beim Zerspanen und
€10 pm beim Schleifen zu fertigen. AuBerdem sind
bei den meisten der auf etwa 61 HRC geharteten
Bauteile weitere Bearbeitungen wie das Einbringen
von Querlochbohrungen und Passfedernuten, das
Beschriften der Wellen und andere Operationen
durchzufthren.

Neue Fertigungswege gesucht

Betriebsleiter David Radley erinnert an die Beweg-
grinde fur eine neue Bearbeitungsstrategie: ,Primar
wollten wir beim Verzahnen mehrere Operationen
zusammenfassen, um maoglichst in einer Aufspan-
nung arbeiten zu kénnen. Zweitens erforderten die
unterschiedlichen Wellenlangen Investitionen in Ab-
walzfrésmaschinen mit groBeren Arbeitsbereichen
und drittens lieBen sich die Forderungen hinsichtlich
Genauigkeit und Oberflachenqualitat der Profile mit
dem bestehenden Maschinenpark immer schwerer
erfullen.”

Nach mehreren Verfahrensvergleichen und Versuchen
entschied man sich flr das Frasen der Verzahnungen.
»Als wir die generellen Ablaufe festgelegt hatten®,
erlautert Michael Hack, Produktions-Planer, , kontak-
tierten wir unseren langjéahrigen Lieferanten HORN
UK, um die bendtigten Werkzeuge festzulegen.*

Neue Strategie, neue Werkzeuge

Unsere englischen Kollegen empfahlen einen Zirkular-
fraser des Typs 380 mit drei Wendeschneidplatten Typ
314 zum Schruppen und Vorschlichten. Geschruppt



wird in einem Schnitt mit einer Schnittgeschwindig-
keit vc = 400 m/min, einer Frastiefe von 2 mm und
einem Vorschub f = 1.000 mm/min, der am Auslauf
des Profils auf 350 mm/min reduziert wird. Das Vor-
schlichten erfolgt in zwei Schnitten bei stark reduzierter
Frastiefe und einem Vorschub von 3.000 mm/min.
Danach frast eine Sonderprofilschneidplatte des Typs
313 die Basisform der Zahnflanken. Ihr konkaver
Radius an der Hauptschneide erzeugt am Nutgrund
eine kaum erkennbare Erhéhung. Diese verhindert
beim wellenabhangigen Schleifen der Nutflanken ein
Klemmen der Schleifscheibe und einen moglichen
Scheibenbruch.

Bearbeitungszeit deutlich reduziert

Michael Hack fasst zusammen: ,Die Ergebnisse
der Wendeschneidplatten mit Standardbeschich-
tung und der mit Futura beschichteten Formplatten
Uberraschten uns. Im Vergleich zum Abwalzfrasen
konnten wir die Bearbeitungszeit bei vergleichbaren
Bauteilen von 30 auf 10 Minuten reduzieren und in
dieser Zeit auch noch zusétzlich entgraten. Zudem
kdnnen wir jetzt alle nachfolgenden Bearbeitun-
gen in einer Aufspannung durchfuhren. Auch die
Genauigkeit, die korrekte Teilung sowie die Form,
Geradheit und Oberflachenqualitat bewegten sich
innerhalb der geforderten Toleranzen.” Fur Wellen,

Antriebswelle mit Schneidplatten Typ 313.
Das Profil der Schneidplatte entspricht dem
der Léngsverzahnung.

Antriebswelle mit Fraskopf Typ 380 und
Wendeschneidplatten Typ 314 zum Frésen
der Langsverzahnung rechts vom Ritzel.

die nach dem Harten noch geschlichtet werden,
kommt eine speziell beschichtete Version des Typs 313
zum Einsatz. Ihre Geometrie entspricht dem Fertigmal3
der Verzahnung. Geschlichtet wird in einem Schnitt
mit einer Schnittgeschwindigkeit von 100 mm/min
und einem Vorschub von 300 mm/min.

Erfolgreiches Verzahnungsfrasen

,Obwohl wir extreme Schnittwerte fahren, erzielen
wir sehr gute Standzeiten®, erlautert Michael Hack.
,Generell ermdglicht uns das Nutfréasen eine gréBere
Flexibilitat bei der Herstellung der Wellen. Fertigungs-
technische Einschrankungen, die bisher konstruktiv
durch integrierte Ritzel oder Flansche entstanden sind,
entfallen.” Durch die Zusammenfassung verschiedener
Operationen auf kostengunstigeren Maschinen hat das
zirkulare Nutfrasen die Wirtschaftlichkeit bei den klei-
nen LosgréBen der komplizierten Bauteile verbessert.
David Radley bestatigt: ,Wir sind Uberaus zufrieden
mit der Leistungsfahigkeit der HORN-Werkzeuge
und den Lieferzeiten bei den Sonderwerkzeugen.
Wir konnten die Bearbeitungsprozesse optimieren
und damit unsere Wettbewerbsfahigkeit verbessern,
und wir hoffen, dass sich diese guten Erfahrungen
auch bei dem nachsten Projekt, dem Bearbeiten von
Schaltgabeln, bestatigen.”

AUS DER PRAXIS

Beim néchsten Projekt frast die Schneid-
platte Typ 328 eine Nut in die Schaltgabel.




PRODUKTE

NUTSTOSSEN AUF CN

Sonderprofilplatten auf
Basis Supermini® 105,
110 und S117.

-

C-DREHMASCHINEN,
ASCHINEN UND BEARBEITUNGSZENTREN

Komplettbearbeitung ohne Umspannen

Beim Herstellen von Passfeder-, Scheibenfeder- und Mitnah-
menuten sowie von Keilwellennaben mit geraden Flanken ist
es besonders bei kleinen LosgréBen unwirtschattlich, in ver-
fahrensgebundene Werkzeuge und Maschinen zu investieren.
Die anfallenden Raum-, StoB- und Erodierarbeiten werden
deshalb meist an Fremdfirmen vergeben.

Als Alternative zu dieser Arbeitsteilung mit ihren
Auswirkungen auf die Terminplanung, Kalkulation
und Herstellgenauigkeit empfehlen wir das NutstoBen
der Halbfabrikate mit unseren geftihrten Werkzeug-
systemen.

Anforderungen an die Drehmaschine

Nuten nach DIN 138 oder 6885 lassen sich auf nahezu
jeder CNC-Drehmaschine stoen. Uberraschender-
weise ist dabei die Belastung des Werkzeugsystems
geringer als beim Gewindeschneiden. Bei besonderen
Anforderungen an die Nutpassung oder -breite sollte
eine programmierbare Y-Achse das Herstellen der Nut
in mehreren Zustellungen erméglichen. Sind mehrere
Nuten mit exakter Teilung in eine Nabe einzubringen,
so ist eine programmierbare C-Achse von Vorteil.

Standard- und Sonderwerkzeuge

Zum Herstellen von Passfedernuten nach DIN 138
und DIN 6885 sind die drei Schneidplatten Typ N 105,
N 110 und S 117 jeweils fUr die Toleranzfelder C11,
P9 und JS9 lieferbar. Sie erlauben das StoBen von
Nuten bis 12 mm Breite ohne seitliches Versetzen.
Die dazu gehérenden Klemmhalter mit 20, 25 und
32 mm Schaftdurchmesser lassen sich dank ihrer
vier Spannflachen unabhangig von der Achslage
der Maschine einsetzen. Wahlweise sind die Halter
auch mit Schaften oder Aufnahmen nach VDI, Capto
oder HSK lieferbar.

Fdr Nuten bis 4 mm Breite und beliebiger Tiefe
kommt das Werkzeugsystem SB 105 zum Einsatz.
Seine zulassige Einfahrlange betragt bei Nuten unter
4 mm Breite 12 mm, bei breiteren Nuten 15 mm. Flr
gréBere Einfahrlangen ist das System 110 ausgelegt.
Es ermdéglicht bei Nabendurchmessern ab 9 mm
und Schneidplatten mit 4 oder 5 mm Breite Einfahr-
l&ngen von 25 oder 40 mm. Bei Nutbreiten ab 5 mm
empfiehlt sich das Werkzeugsystem S117. Es erlaubt
Einfahrlangen von 40 bis 75 mm mit Schneidplatten
von 5 mm bis 12 mm Breite. Breitere Nuten lassen
sich durch Verfahren der Y-Achse herstellen.
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Fur Evolventen- und Sonderverzahnungen, Torxpro-
file, oder 3-, 4-, 6- und 8- Kantprofile sind spezielle
Schneidplatten lieferbar. Damit kénnen nahezu alle
Nut- und Sonderprofile in Langsrichtung, auch mit
Kegelsteigung, erzeugt werden.

Schnittwerte fiir die Praxis

Beim NutstoBen auf Drehmaschinen ist ein linea-
res Verhalten von Zustellung/Hub und Vorschub er-
kennbar. Das bedeutet, je hdher die Zugfestigkeit
des Werkstoffs, desto niedriger sind Vorschub und
Zustellung/Hub zu wahlen. Beispielsweise liegt bei
einem Vergltungsstahl 1.7225 (42CrMo4, Zugfestigkeit
1.000 N/mm?) der Einstiegswert der Zustellung bei
0,035 mm/Hub und der Vorschub bei 3.500 mm/min.
Bei einem Automatenstahl 1.0178 (9SMnPb28) kann
dagegen das StoBen mit einer Zustellung von 0,08
mm/Hub und einem Vorschub von 8.000 mm/min
begonnen werden. Das Bild oben rechts zeigt den
empirisch ermittelten Schnittkraftverlauf bei Werkstoff
1.2767, Zugfestigkeit 850 N/mm?.

Die Schnittkrafte lassen sich auch nach der Formel
Fc = w*zh(1-mc)*Kc1.1*KSW*Ks néherungsweise
berechnen. Dabei bedeuten: Fc Schnittkraft in N, w
= Nutbreite in mm, zh Zustellung pro Hub, mc An-
stiegsexponent, Kc1.1 Spezifische Schnittkraft, Ksw
und Ks Korrekturfaktoren flr Spanwinkelvarianten
und Verfahren.

NutstoBen auf Frasmaschinen und Bear-
beitungszentren

Ahnlich wie bei den Drehmaschinen kénnen Langs-
nuten auch auf Frasmaschinen oder Bearbeitungs-
zentren wirtschaftlich hergestellt werden. Dabei muss
sichergestellt sein, dass die Frasspindel gegen Ver-
drehen gesichert ist. Gewendelte Nuten, oder Nuten
mit definierter Steigung, werden durch Drehen der
C-Achse wahrend des StoBens hergestellt.
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Empfehlungen zum erfolgreichen
NutstoBen

Vorrausetzung fur die MaBgenauigkeit der Nut ist ein
Auslauf oder ein Freistich. AuBerdem sollte sich das
Werkzeug beim Rickhub mindestens 0,7 mm, besser
noch als Ganzes, aus der Nut abheben. Um einen
kollisionsfreien Ersthub zu gewéhrleisten, muss das
Werkzeug beispielsweise bei einem Nabenradius
von 15 mm unter Berlcksichtigung eines Sicher-
heitszuschlags von 0,2 mm an den Eckenradien der
Schneidplatte in der X-Achse auf 13,95 mm eingestellt
werden. (Einstelltabellen fur andere Durchmesser
liegen vor.) Eine ausreichende Schmierung férdert
nicht nur die Spane aus der Bohrung, sondern wirkt
sich auch positiv auf die Oberflache der Nut und
die Standzeit der Werkzeuge aus. Dieser Effekt wird
noch verstarkt, wenn die Nut ,0ber Kopf* gestoBen
wird und die Schwerkraft das Entfernen der Spane
unterstutzt.

PRODUKTE

Bild links:

Zerspankréfte iiber 3 Hiibe
in den Achs- und Kraft-
richtungen Fx, Fy und Fz,
gemessen auf einer Frisma-
schine.

Bild rechts:

Krafteverlauf wahrend eines
Hubes bei Schneidenbreite
8 mm, Zustellung 0,05 mm,
Schnittgeschwindigkeit

10 m/min.

Das StoBen der Langsnut
nach DIN 138 in den Kérper
eines Scheibenfrasers

ohne Umspannen ist nur ein
Beispiel fiir den wirtschaft-
lichen Einsatz auf Dreh-
maschinen.




MESSEN

Schachfigur
Agyptischer Konig, gefrist
auf der EuroMold

EMO-Messestand
in Hannover

Ruckblick

EMO Hannover 2005

Internationalitat topp, Geschaftserwartungen deutlich
Ubertroffen, Aussteller und Besucher hochzufrieden!
Mit dieser Zusammenfassung Uberschrieb das VDW-
Generalkommissariat den Schlussbericht zur EMO,
dem Treffpunkt der Welt der Metallbearbeitung in
Hannover.

Lothar Horn bestétigt diese Bewertung. ,Es war die
beste EMO, die wir je hatten. Die Zahl der Besucher,
die Neukontakte und die Anfragen Ubertrafen unsere
Erwartungen. Viele Besucher interessierten sich fur
Themen wie Kostensenkung in der Fertigung, Erhthung
der Flexibilitdt und neue Bearbeitungsverfahren. Und
hier konnten wir mit unseren Neuheiten und Weiter-
entwicklungen eine aufgabenorientierte Antwort und
wichtige Entscheidungshilfen geben.”

Unsere Neuheiten zur EMO:

m DS-Fraserreihe mit Schneidkreisdurchmessern
von 0,2 bis 12 mm

® Abstechsystem flr Traub TNX 65

® Neue Klemmhalter fr Langdrehautomaten und
erhoéhte Stechtiefen

® System Supermini und Mini zum Hartausdrehen
von Bohrungen ab 3 mm @

m System 10 P fur Stechtiefen bis 3 mm

Die nachste EMO findet vom 12. bis 19. September 2007
wieder in Hannover statt.

EuroMold und turnTec
vom 30.11.- 03.12.2005
in Frankfurt

Auf der EuroMold (Werkzeug- und Formenbau,
Design und Produktentwicklung) und der
turnTec ( Drehteile, Dreh- und Frastechnik)
prasentierten wir uns jeweils mit einem Stand.
Lothar Horn restmiert: ,Bei beiden Messen
entsprach die Besucherfrequenz unseren
Erwartungen. Nachdem wir zum dritten Mal auf der
EuroMold und zum vierten Mal auf der turntec dabei
waren, ist das steigende Interesse an unseren Pro-
dukten deutlich erkennbar.*

Ausblick

Messen 2006

Mit mehr als 30 Beteiligungen weltweit wird 2006
das bedeutendste Messejahr seit Bestehen unseres
Unternehmens sein. Die fUr uns und unsere Vertrieb-
spartner wichtigsten Messen sind:

Export

m BIEMH, 06.-11.03.06, Bilbao (E)

® SIMODEC, 07.-11.03.06, La Roche s/Foron (F)
® MACH, 15.-19.05.06, Birmingham (GB)

m |MTS, 06.-13.09.06, Chicago (USA)
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Besondere Beachtung fand unsere Schachfigur. Sie
wurde in sechs Schritten mit Torus- und Kugelfrasern
aus Aluminium herausgearbeitet.

Unsere Neuheiten zur EuroMold:

m Fraserreine DS fur Metalle und Kunststoffe

® Kombi-Fraserreihe DM mit Schneidkreisdurchmesser
8 mm

m Kombi-System DM 10 mit Fraskoépfen fur Stahl und
Kupfer

= B-MU,  05.-10.10.06, Mailand (1)
= JIMTOF,  01.-08.11.06, Tokio (J)
m PRODEX, 14.-18.11.06, Basel (CH)

Erstmals beteiligen wir uns an der METAPRO in
BrlUssel und an der Tooltech in Neu Dehli, Indien.
Weitere Beteiligungen sind u.a. in den Niederlanden,
in Schweden, Finnland, Danemark, Tschechien, Ru-
manien, Polen, Portugal, Italien, China, in der Trkei
und in Osterreich geplant.

Inland

® Metav, MUnchen, 04.-07.04.06
®m Metay, Dusseldorf, 20.-24.06.06
® AMB, Stuttgart, 19.-23.09.06
® EuroMold, Frankfurt, 27.11.- 02.12.06



Wir stellen vor:

Horst Tetzlaff, Leiter Abteilung

Erstausrustung

Das Erarbeiten von Werkzeugkonzepten zur Nutherstellung
fiir die Hersteller von Dreh-, Fras- und Sondermaschinen
ist die wichtigste Aufgabe der Abteilung Erstausriistung.
~Schneller, besser, kostengiinstiger”, lauten dabei die sich
oft widersprechenden Forderungen, denn internationalisierte
Markte, steigende Kundenerwartungen und schnelllebigere
Produkte erfordern kiirzere Entwicklungs- und Herstellzeiten
bei reduzierten Kosten, denen durch kundenbezogene Sys-
temlosungen begegnet werden muss.

Um dieser Situation gerecht zu werden und die damit
zusammenhangenden Aufgaben effektiv 16sen zu
kdnnen bedarf es fundierter Kenntnisse sowohl in der
spanenden Bearbeitung als auch bei tangierenden
Verfahren und in dem wachsenden Anteil an Verfah-
renskombinationen.

Horst Tetzlaff hatte als Maschinenbautechniker be-
reits vielseitige Erfahrungen im Verkauf und in der
Anwendung von Werkzeugen gesammelt, als er 1985
in unseren Verkauf eintrat. Den nichtimmer einfachen
Spagat zwischen technisch Méglichem und preislich
Machbarem I6st er mit der im eigenen Souveranitat und
Erfahrung. Als kompetenter Gesprachspartner steht
Horst Tetzlaff unseren wichtigsten Kunden mit Rat und
Tat zur Seite, wobei es in dieser Mittlerfunktion nicht
immer einfach ist, die Belange beider Seiten in Einklang
zu bringen und wirtschaftlich zu realisieren. Neben
seinen Aufgaben in der Abteilung Erstausristung
Deutschland ist er auch fur den technischen Verkauf
mit Schwerpunkt Stiddeutschland zustandig.

Im Rahmen dieser Tatigkeit beschéftigen sich er und
sein Team vorrangig mit Anwendungen und Problem-
stellungen, die in dieser Konstellation noch nicht
realisiert wurden und deren Lésungen nachhaltig
zur Steigerung des Kundennutzens beitragen sollen.
Unabh&ngig davon, ob die Werkzeuge vom Maschi-
nenhersteller oder von dessen Kunden vorgegeben
oder von uns entwickelt werden, Ubernimmt das Team
eine groBe Verantwortung, da sich die Bedingungen
bei den Anwendungen standig anders darstellen und
stets neue Losungen erfordern. Diese gilt es effizient zu
entwickeln und die der Produktentstehung zu Grunde
liegenden Prozesse transparent und kostengunstig
zu gestalten. Dazu kommen noch die Verantwortung

WIR UBER UNS

und Beweispflicht hinsichtlich der zugesagten und
realisierten Schnitt- und Leistungsdaten die dem
Kunden letztendlich die qualitativen und wirtschaft-
lichen Vorteile langfristig sichern.

Die mit diesen Projekten bei unterschiedlichen Kun-
den und Branchen gewonnen Erfahrungen flieBen
nattrlich auch in unsere Produktentwicklung mit ein.
So haben beispielsweise die Hinweise der Abteilung
Erstausrtstung hinsichtlich Geometrien und Beschich-
tungen zu manchen Innovationen gefuhrt, die dannin
Zusammenarbeit mit den Fachabteilungen realisiert
und erfolgreich im Markt platziert wurden.

1

Das Team der ,,Abteilung
Erstausriistung*“.

Von links nach rechts:
Horst Tetzlaff,
Abteilungsleiter

Joachim Hornung,
AuBendienst Siiddeutschland
und stellvertretender Abtei-
lungsleiter Konstruktion

Andreas Laiss,
AuBendienst Siiddeutschland

Caroline Ricco,
Innendienst, Auftragsab-
wicklung

Hartmut Raach,
Innendienst, Auftragsabwick-
lung, Technische Beratung

Volker Dahle-Schroder,
AuBendienst Norddeutschland
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Zehn Jahre nach der Griindung hat sich unsere britische Niederlassung ein
exzellentes Image erarbeitet und gilt mit ihnrem Programm auf dem britischen
und irischen Markt als Technologiefiihrer.

Griindung unter widrigen Umstéanden

Neben Frankreich und ltalien war GroBbritannien
Anfang der neunziger Jahre einer der wichtigsten
Exportmérkte fur unser Unternehmen. Da unsere
bis 1994 tatige Vertretung Schwierigkeiten hatte,
den Markt entsprechend unseren Vorstellungen zu
bearbeiten und die wachsenden technologischen
Anforderungen zu erflllen, entschlossen wir uns,
auch in GroBbritannien eigene Wege zu gehen. Die
daraufhin von der Vertretung beantragte einstweilige
Verfigung und ein Verbot jeglicher direkter Aktivi-
taten in England und Irland konnten nach kurzer
Zeit durch unkonventionelle Verhandlungen aus der
Welt geschafft werden. Schwieriger gestaltete sich
die Suche nach geeigneten Raumlichkeiten. Fin-
dig wurden wir schlieBlich in New Milton, Grafschaft
Hampshire, wo die Horn UK im Marz 1995 mit dem
eigenen Vertrieb begann.

Umsatzwachstum und Pilotprojekt

Die kleine, effiziente Organisation erwirtschaftete
bereits nach kurzer Zeit eine UmsatzgréBe, die den
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kontinuierlichen personellen Aufbau vor allem des
AuBendienstes ermdglichte. Zwar gestaltete sich die
Ertragssituation in der Anfangsphase etwas schwierig,
aber mit wachsendem Bekanntheitsgrad und den dar-
aus resultierenden Umsatzsteigerungen konnte schon
bald eine Stabilisierung des Geschéftsergebnisses
erreicht werden. In einem n&chsten Schritt &uBerten
unsere englischen Kollegen den Wunsch nach einer
kleinen Produktionseinheit, damit sich Horn UK nicht
nur als Vertriebsgesellschaft, sondern auch als Her-
steller mit eigenem Service auf dem Markt prasentieren
konnte. Dieser Wunsch wurde Ende 1996 mit dem
Produktionsbeginn von Standardwerkzeugen des
Typs 217 sowie kleineren Stlckzahlen von Sonder-
schneidplatten fur den englischen Markt erfullt.

Gleichzeitig mit der Produktionsaufnahme wurden
gut ausgebildete Fachkréfte eingestellt.

Entgegen der sich schon damals abzeichnenden
Entwicklung ,Go East” wollten wir mit der Tochterge-
sellschaftin GroBbritannien zeigen, dass man auchin
traditionellen Méarkten wettbewerbsfahig produzieren
kann. Dass diese Strategie richtig ist, beweist das
Unternehmen bis zum heutigen Tag.



Erweiterung und Einfiihrung von SAP

1999 erfolgte der Umzug nach Ringwood, Hampshire,
dem heutigen Standort von Horn UK. In der 120 km
stidwestlich von London liegenden Stadt wurde ein
Gebaude gemietet und entsprechend unseren An-
forderungen um- und ausgebaut. Im Januar 2004
erfolgte die EinfGhrung von SAP, und im September
2004 war der Ausbau der Raumlichkeiten mit einer
Flache von insgesamt 1.200 m? abgeschlossen. Diese
Flache bietet jetzt Platz fur weitere acht Maschinen
zur Produktion von Mini-Standard-Schneidplatten.

Mike Green, National Sales Manager Horn UK.

Heute zahlt Horn UK Uber 40 Beschaftigte im Innen-
und AuBendienst sowie in der Produktion. Mit einem
Jahresumsatz von etwa € 7,5 Mio. gehért das Unter-
nehmen im Bereich des Einstechens zu den Marktfuh-
rern in GroBbritannien. Dabei ist zu bertcksichtigen,
dass der Zerspanungsmarkt in GroBbritannien in
den vergangenen vier Jahren um rund 17 Prozent
geschrumpft ist. Zurlckzufuhren ist dies auf Pro-
duktionsverlagerungen nach Asien und Osteuropa
sowie auf die Tatsache, dass viele Firmen wegen
Managementfehlern Konkurs anmelden mussten. Trotz
dieser Einflisse konnte Horn UK kontinuierlich die
Marktposition, den Umsatz und vor allem den Service
ausbauen. Und da sich Bestandigkeit auszahlt, fuhrt
unsere Tochtergesellschaft in GroBbritannien und
Irland zu Recht den Zusatz ,Leaders in Grooving
Technology*.

Vince Lodge, Production Manager Horn UK.
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Bild links:
AuBenansicht der Horn UK
in Ringwood, Hampshire.

Bild rechts:

Auf einer Flache von 600 m?
werden neben Standard-
produkten die Schneid-
platten fiir den englischen
und irischen Markt
produziert.
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HARTE SPEZIALITATEN AUS GOMARINGEN

Unser Produktionszentrum fir bestuckte

Eine Auswabhl der in
Gomaringen produzierten
Sonderformen

Werkzeuge

Etwa fiinfzehn Autominuten siidlich von Tiibingen liegt
Gomaringen. In dieser Kleinstadt am Rande der Schwabischen
Alb begann 1969 unser Firmengriinder Paul Horn mit der
Produktion seiner Einstechwerkzeuge. Heute beschéftigt sich
dort unsere ,Spezialititen-Abteilung* mit der Herstellung von
CBN- und PKD-bestiickten Werkzeugen.

Klein, fein und hochproduktiv

Organisatorisch ist der Standort Gomaringen unserer
Produktion und damit dem Verantwortungsbereich von
Walter Wiedenhofer zugeordnet. Zwanzig Mitarbeiter
produzieren unter der Leitung von Aribert Schroth
vorwiegend Schneidplatten in Sonderausfihrung. lhre
hohe Fachkompetenz bringt auch die komplexesten
Plattengeometrien in kirzester Zeit und qualitatsgepruft
in Form. Ausgangspunkt aller Sonderwerkzeuge ist
eine katalogméBige Schneidplatte. Diese wird nach
den in Tubingen konstruktiv umgesetzten anwender-
spezifischen Vorgaben in Gomaringen in eine reale
Form gebracht. Wie dies geschieht — durch Schleifen,
auch manuellund durch Erodieren —entscheidet das
Team um Aribert Schroth.

14

Modernste CNC-Maschinen und
manuelle Fertigkeit

Zwei neu installierte Sechs-Achsen-CNC-Werkzeug-
schleifmaschinen stehen neben weiteren Schleifma-
schinen fur die Bearbeitung unserer Wendeschneid-
platten und rotationssymmetrischen Werkzeuge zur
Verfugung. Ihre Schleifeinrichtung mit Andruckregelung
ermdglicht ein besonders feinfuhliges und exaktes
Schleifen der Geometrien, die von einem integrier-
ten Messtaster erfasst und gegebenenfalls korri-
giert werden. Beim Schleifen von CBN-/PKD-Platten
arbeiten wir mit Toleranzen < 5 pm. Eine alternative
Geometrieherstellung ermoglichen zwei Schneid-
erodiermaschinen. Ob eine Wendeschneidplatte
geschliffen oder erodiert wird, hdngt von deren
Geometrie ab. Erodiert werden in der Regel Roh-
linge oder vorbearbeitete Schneidkérper werden
fertig gestellt.

Die Fertigung einschlieBlich Kontrollarbeiten erfolgtin
einem klimatisierten Raum mit einer Temperaturabwei-
chung von maximal 3° C. Die hier produzierte Genau-
igkeit bietet dem Anwender die sichere Ausgangsbasis
zur Herstellung hochgenauer Produkte.



Arbeitsergebnisse messen und doku-
mentieren

Nicht alle Geometrien lassen sich auf CNC-Maschinen
wirtschaftlich schleifen. Oft sind es kleinste Details und
Konturlbergénge, die unsere Spezialisten auf manuell
bedienbaren Universal-Werkzeugschleifmaschinen
schneller und einfacher erzeugen. Ihr Know-how tragt
entscheidend dazu bei, individuelle Formen in kleinsten
Stdckzahlen wirtschaftlich herzustellen. Unabhangig
von der Art ihrer Herstellung werden alle Schneiden
auf einer Video-Messmaschine beridhrungslos ver-
messen. Dabei erfolgt ein Genauigkeitsvergleich
zwischen dem konstruierten und dem fertigen Teil.
Dank der hochmodernen Messmaschinen und des
handwerklichen Kénnens unserer Mitarbeiter ist es
moglich, auch ,verrlckteste* Formen, wie sie bei-
spielsweise bei Dekolletage-Produkten vorkommen,
ZU messen.

Sonderformen mit wachsender Tendenz

In der Regel werden fur Versuche 5 bis 20 Schneid-
platten bendtigt. Diese Zahlen kénnen sich je nach
Versuchsbreite und Optimierungsanforderungen an die

Geometrie durchaus auch auf hundert Sttick erhéhen.
Tatsache ist, dass die vom Kunden gewUnschten oder
fUr Versuche bendtigten Stlickzahlen und Varianten
zunehmen. Um deren wirtschaftliche Herstellung zu
gewdéhrleisten und die Terminvorgaben einhalten zu
kdénnen, mussen die Vorgehensweise, der Arbeitsab-
lauf und die Maschinenbelegung umgehend im Team
besprochen und festgelegt werden. Da die Auslieferung
meist ,sofort” erfolgen soll, wird in Gomaringen in der
Regel im Dreischichtbetrieb gearbeitet und dadurch
die notwendige Flexibilitat gesichert.

Werkzeugsysteme fiir alle Anwendungen

Mit zunehmender Komplexitat der Anwendungen
wachsen auch die Anforderungen an das Produkt-
ionszentrum Gomaringen. Dabei wird auch in Zukunft
der Schwerpunkt beim Schleifen von CBN-Platten
liegen. Dank unserer gut strukturierten Fertigung sind
wir in der Lage, ein sehr breites CBN-Programm fiir
die unterschiedlichen Anwendungen und damit ein
abgestimmtes System aus Platte, Trager, Schneid-
material und Beschichtung anzubieten. Und sollten
die speziellen Winsche der Anwender mit unserer
breiten Produktpalette nicht optimal zu erflllen sein,
dann liefert unsere Mannschaft in Gomaringen die
benétigten Sonderwerkzeuge: kompetent, schnell,
hochgenau und wirtschaftlich.

Erodieren eines CBN-Sonderwerkzeuges. Der Durchmesser
des Schneiddrahtes betragt 0,03 mm
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Arbeitsraum der Sechs-
Achsen-CNC-Werkzeug-
schleifmaschine
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Fax: +33 -1-64 88 60 49
E-Mail: infos@horn.fr
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