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EDITORIAL

Sehr geehrte Damen und Herren,

der sich bereits Anfang vergangenen Jahres abzeich-
nende rasche Anstieg des Auftragseinganges hat auch
uns Uberrascht. Dank verschiedener vorbereitender
MaBnahmen wie der Fertigungsphilosophie Green
Line und dem Ausbau unserer Kapazitaten — mehr
dazu finden Sie in friheren world of tools-Ausgaben
—koénnen wir schneller als die Branche reagieren.

Dennoch werden wir unsere Maschinenkapazitaten
bis 2013 nochmals deutlich erhéhen. Weitere Infor-
mationen finden Sie auf Seite 18. Flankierend dazu
ist bis Ende des Jahres der Neubau fur unsere Hart-
metallfertigung abgeschlossen. AuBerdem werden viele
der bisherigen Sonderwerkzeuge standardisiert und
die Verfahren und Produkte noch besser dem Bedarf
und den Werkstoffen unserer Kunden anpasst.

Diese und weitere MaBnahmen gelten ganz beson-
ders fur unser umsatzstarkstes Geschéftsfeld, den
Automobilbereich. Hier beschéaftigen wir uns verstarkt
mit den Auswirkungen alternativer Antriebe und den
Entwicklungen auf den Rohstoffméarkten. Ungeachtet

der Impulse aus dieser und anderen technologietrei-
benden Branchen steht fir uns der Servicegedanke
auch in diesem Jahr an erster Stelle: Wir sind bei der
Bearbeitung zwischen zwei Flanken und anderen
hochtechnologischen Anwendungen weiterhin Ihr
zuverlassiger Partner!

Blicken wir trotz der noch nicht ausgeraumten
Risiken an den Finanz- und Rohstoffmérkten sowie
den Haushaltsproblemen einiger Lander optimistisch
in die Zukunft.

YA

Lothar Horn

Geschaftsfuhrer,

Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH,
TUbingen
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AUS DER PRAXIS

INTERPOLATIONSDREHEN VON
RADIALNUTEN

Verfahrenstechnisches Neuland erfolgreich

Die hohen Genauigkeits-
anforderungen bei

der Nutherstellung zeigt
eine vereinfachte
Fertigungszeichnung.

Schnitt durch die Innen-
bohrung der Motorkonsole.

betreten

Schnelles Reagieren auf Kundenwiinsche ist eine unserer
Starken. Das erwartete auch ein dénischer Kunde bei der
Anfrage nach Werkzeugen zum Interpolationsdrehen. Wir
lieferten das Gewiinschte in nur drei Wochen.

Die Vald. Birn A/S im danischen Holstebro ist mit 410
Mitarbeitern eine der groBten GieBereien fur Guss-
eisen und Grauguss in Europa. AuBer dem Werk in
Holstebro gehéren noch zwei Werke in Danemark und
je eines in Schweden, Deutschland und China zum
Birn-Konzern. Im Werk Holstebro werden Werksttcke
bis 75 kg gegossen und je nach Kundenwunsch spa-
nend bearbeitet, oberflachenbehandelt und auch zu
Bauteilen montiert. Abnehmer sind Firmen aus dem
Automotive-Bereich sowie Hersteller von Pumpen,
Getrieben und Hydraulikanlagen.

Bearbeitungsproblem: Motorkonsole fiir
Gabelstapler

Eintypisches Beispiel aus dem Birn-Leistungsspektrum
sind Motorkonsolen fur Gabelstapler. Jahrlich wer-
den etwa 10.000 Stiick aus EN-GJS600-3 (GGG60)
gegossen. Bei der spanenden Bearbeitung bereitete
das prozesssichere Einstechen von vier Nuten bis
90 mm Tiefe mitRa < 1,6 pm in die Konsolenbohrung

groBe Probleme: die 6,3 und 8 mm breiten Nuten sind
mit 60 H11 und die beiden je 15 mm breiten Nuten
mit 55 H8 toleriert, zwischen Nutgrund und Bohrung
ist eine Konzentrizitat < 0,03 mm einzuhalten und
die AuBenkanten aller vier Nuten sind mitr < 0,2 mm
abzurunden.

Vom Zirkularfrasen zum Interpolations-
drehen

Fur diese Aufgabe suchten Viggo Madsen, technischer
Manager Machining und Michael Christiansen, Produk-
tionstechniker und Programmierung eine wirtschaftliche
Losung. Zuerst testeten sie neben verschiedenen
Wettbewerbsfabrikaten auch unsere Zirkularfraser.
Diese Uberzeugten zwar bei der Takt- und Stand-
zeit, konnten aber durch den unterbrochenen Schnitt
nicht alle Anforderungen an die Oberflachenqualitat
erfullen.

Deshalb galt der nachste Schritt dem Interpolations-
drehen. Beim Drehen auf einem Bearbeitungszentrum
mit den Produkten eines Pioniers auf diesem Gebiet
wurden zwar die Toleranzen weitgehend eingehal-
ten, aber die Haupt- und Standzeiten lieBen sehr zu
winschen dbrig.

Viggo Madsen nahm daraufhin mit weiteren Firmen
Kontakt auf, um ein Verfahren zu finden, das trotz der
Werkzeug-Auskragung von etwa 110 mm die hohe
Konzentrizitat und Prozesssicherheit gewahrleisten
konnte. Anfang 2010 kontaktierte er wiederum Jan
Eilenberg von unserer danischen Vertretung, der ihm
eine schnelle Prifung der Anfrage zusagte.

Werkzeuge zum Interpolationsdrehen
neu entwickelt

Entgegen der Ein-Halter-Losung des Wettbewerbs
favorisierten unsere Spezialisten ein Konzept mit
drei Werkzeughaltern sowie Wechselkassetten und
Schneidplatten. Die Halter mit HSK-63-Aufnahme
wurden entsprechend der Nutanordnung mit einer
Lange von 146 mm und in zwei baugleichen, 63 mm
langen Ausfuhrungen ausgelegt. Da unsere Schneid-
platten die Radien fur die Nut-AuBenkanten bereits
enthielten — der Wettbewerb benétigte dafir ein zweites
Werkzeug —, waren deutliche Verbesserungen bei der
Hauptzeit und Positioniergenauigkeit zu erwarten.

Die Bearbeitungsstrategie wurde unabhangig von
der Nutbreite festgelegt: Einstechen in der Nutmitte,
Verfahren nach oben und unten mit Stechen der Sei-
tenflachen und Drehen der Radien. Fur die kleineren
Nuten wurden Wendeschneidplatten des Typs 229
vorgeschlagen, fur die beiden breiteren ein Drei-
schneider vom Typ 315.

Premiere mit besten Ergebnissen

Die auf einem Bearbeitungszentrum MAG Huller Hille
NBH 135 gespannten vier Motorkonsolen wurden
mit einer Drehzahl n = 100 bis 150 1/min und einem
Vorschub f = 0,1 mm/U bearbeitet. Bei seiner Planung
kalkulierte Viggo Madsen mit einer Bearbeitungszeit
von 2,5 bis 3 Minuten/Teil. Bereits bei den ersten
Versuchen trumpften unsere Werkzeuge Uber einen
langeren Zeitraum mit einer Hauptzeit von 2,5 Minuten
auf — ein bemerkenswerter Unterschied zu den 5
Minuten des Wettbewerbers.

Sowohl bei der 6,3 mm breiten als auch der 8 mm
breiten Nut wurde jeweils eine Mindeststandzeit von
170 Minuten erreicht. Umgerechnet entspricht dies
486 Teilen oder einer Einsatzzeit pro Schneidplatte
von etwa zwei Wochen. Bei der 15 mm breiten Nut
betrug die Standzeit 160 Minuten oder 100 Teile pro
Schneide, also insgesamt 300 Teile pro Dreischneider-
Werkzeug.

Mittlerweile werden 240 Konsolen/Woche im Drei-
schichtbetrieb toleranzhaltig und prozesssicher be-
arbeitet. Viggo Madsen erinnert sich Iachelnd daran,
dass er unser Angebot mit den drei Haltern wegen
der Werkzeugkosten gleich verwerfen wollte. Nach
einem Gesprach mit Jan Eilenberg und einer Analyse
aller anfallenden Kosten korrigierte er den ersten
Eindruck. Sehr zum Vorteil seines Unternehmens
wie er heute bestatigt.

AUS DER PRAXIS

Drei Halter mit HSK-63-Auf-
nahme und Wechselkassetten
erfiillen die hohen Genauig-
keitsanforderungen.

Michael Christiansen,
Produktionstechniker und
Programmierung (links),
und Viggo Madsen, tech-
nischer Manager Machining
(rechts), sind mit den
Ergebnissen des Interpola-
tionsdrehens und unserem
Service duBerst zufrieden.
Die Beratung und Versuche
vor Ort verantwortete Jan
Eilenberg (Mitte) von unse-
rer danischen Vertretung.
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Unterbrochene StoBelbecher-Bohrungen
prozesssicher feinbearbeiten

Mit hoher Prozesssicherheit
und Genauigkeit iiberzeugt
das modulare Reibsystem
DR beim Reiben der unter-
brochenen StoBelbecher-
Bohrungen.

Maschinenfiihrer

Martin Golly, Firma L'Orange
(rechts), und Matthias
Oettle, Technisches Marke-
ting Firma HORN, diskutie-
ren weitere Optimierungs-
maglichkeiten.

Bei unseren in Hydrodehnspannfuttern aufgenommenen
Reibwerkzeugen DR stellte sich bei Schéften fiir Bohrungen
< 35,6 mm das Problem der radialen Einstellung. Unser Vor-
schlag, mit vier Schrauben eine einfache Verstellméglichkeit
zu schaffen, wurde von Firma Schunk weiterentwickelt und
in verschiedenen Hydrodehnspannfuttern realisiert.

Einspritzpumpen fur Dieselmotoren gehdren zu den
technisch anspruchsvollsten Druckerzeugern. Der
hohe Druck bedingt robuste Pumpenantriebe, Bear-
beitungstoleranzen bis zu 0,001 mm, eine maximale
Reinheit im Produktionsprozess, ein optimales Spiel

im Pumpenelement, die Verwendung hochfester
Stahle sowie besondere Warmebehandlungsver-
fahren. Das dafur erforderliche Know-how zahlt zu
den Kernkompetenzen der Firma L'Orange. Das zur
Tognum-Gruppe gehérende Unternehmen ermog-
licht mit seinem Lieferprogramm von konventionellen
Einspritzpumpen bis zu innovativen Common-Rail-
Systemen fur Motoren von 1.000 bis 40.000 kW duBerst
wirtschaftliche Anwendungen in Schiffsantrieben,
im Schienenverkehr, in Kraftwerken, Bohrinseln und
Spezialfahrzeugen fur Erdbewegungen.

Knackpunkt:
Unterbrochene StoBelbecher-Bohrung

Bei den StoBelbechern aus Vergltungsstahl zahlt die
Herstellung einer Durchgangsbohrung mit 25 mm &
und 2 x 20 mm Lange zu den funktionsentscheidenden
Arbeitsgangen. Die mit einer Bearbeitungszugabe
von 0,1 mm vorgedrehte Bohrung muss auf einem
DMG-Horizontal-Fraszentrum DMC 60 H in der Tole-
ranzklasse H7 gerieben werden. Dabei erschwerte
die unterbrochene Bohrung das Einhalten wichtiger
Toleranzen wie die Abweichung der Bohrungsachse
zur vertikalen Achse < 8 pm und die Formgenauigkeit
der Bohrung von 4 bis 9 um.

Auf der Suche nach Alternativen prifte das Team um
Dieter Arbogast, Leiter CR-Linie und Anschlussstlicke,
zuerst den Einsatz von Hon-Werkzeugen und von
Wechselkopfreibahlen. Ersteres erwies sich aber aus
wirtschaftlichen Griinden als nicht zukunftsféahig und
die Wechselkopfreibahle neigte beim zweimaligen
Anschnitt zum ,Weglaufen®. Da sich die daraus resul-
tierenden Genauigkeits- und Standzeitverluste auf den
gesamten Fertigungsablauf auswirkten, wurde nach
einer neuen Lésung gesucht und mit dem einstellbaren
Hydrodehnspannfutter und einem Reibwerkzeug aus
unserem System DR gefunden.

Reiben mit ausrichtbarem Hydrodehn-
spannfutter

Das fur Firma L'Orange konzipierte System besteht
aus einem Reibschaft MDR, einer achtschneidigen
Reibschneide DR in Sonderausfihrung und einem
ausrichtbaren Hydrodehnspannfutter DRHD der
Schunk-Typenreihe Tendo Zero 204056 Z. Mit die-
sem System entschied sich Dieter Arbogast zum
Reiben der Bohrung in einem Durchgang im nicht
unterbrochenen Vollschnitt mit den Schnittdaten
(siehe Tabelle).

Auf héhere Schnittwerte wurde wegen des Tempe-
raturanstiegs durch den gréBeren Reibwiderstand
verzichtet, obwohl sich die Innenkthlung mit dem mit
80 bar eingespritzen Ol sehr positiv auf die Standzeit
auswirkte.

Rundlaufgenauigkeit < 3 pm

Die vier um 90° versetzten Einstellschrauben des
Hydrodehnspannfutters erlauben durch wechselweises
Anziehen eine einfache Korrektur des Schaftrundlaufs.

Dieser wird vorzugsweise am Aufnahmekegel mit einer
Prazisions-Feinmessuhr bestimmt. Nach dem Aufset-
zen der mit einer Durchmessertoleranz von = 1 um
geschliffenen Reibschneide werden die Befestigungs-
schrauben mit dem Drehmoment-Schraubendreher
festgezogen. Die Fixierung der sehr steifen, nur 5,3 mm
breiten Reibschneide auf dem Reibschaft erfolgt in
einer prazisionsgeschliffenen, HSK-ahnlichen Kurz-
kegelaufnahme. Diese Verbindung sichert eine auf
den Rundlauf bezogene Wechselgenauigkeit <3 pm
in der Spindel des Bearbeitungszentrums.

Prozessrelevante Daten um 20 bis 30
Prozent verbessert

Nach mehr als 4.000 StoBelbechern sehen sich Dieter
Arbogast und seine Mitarbeiter in ihrer Entschei-
dung fur das Reiben mit einstellbarem Hydrodehn-
spannfutter bestatigt. Unter dem Gesichtspunkt der
Prozesssicherheit werden die Reibschneiden nach
etwa 1.000 StoBelbechern ausgewechselt, obwohl ihr
Standweg noch lange nicht ausgenutzt ist. Bei der
100-Prozent-Prufung der Bohrungen dokumentiert
ein elektronischer Messtaster bei einem willkurlich
herausgegriffenen Werkstick folgende Werte:
R, = 0,319 um, R, = 2,464 ym, R, 3,91 um,
R,=3,91 pm. Das Reibsystem DR verbesserte damit
alle bohrungsrelevanten Werte — einschlieBlich der
Werkzeugkosten —um 20 bis 30 Prozent.

Drehzahl n 2.291 1/min
Schnittgeschwindigkeit v_ 180 m/min
Vorschub pro Zahn f, 0,08 mm
Vorschub/Umdrehung f 0,64 mm/U
Vorschubgeschwindigkeit v, 1.466 mm/min
Riickzuggeschwindigkeit 2.565 mm/min
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Bild links:

Vier um 90° versetzte
Einstellschrauben im
Hydrodehnspannfutter
erlauben das einfache
Einstellen der Rundlauf-
genauigkeit.

Bild rechts:

Die StdBelbecherbohrung
25 H7 wird mit einer Rund-
laufgenauigkeit < 3 pm
gerieben.

Schnittdatentabelle
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FRASEN VON SCHNE
FUR LENKSYSTEME

Fiir die mechanische
Kraftiibertragung ist die
Getriebepaarung Schnecke/
Ritzel absolut qualitéts-
bestimmend.
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Wendeplattenwerkzeug lost
werkstickbedingte Anforderungen

Bei elektrischen Lenksystemen ist die mechanische Kraft-
libertragung durch die Getriebepaarung Stahlschnecke und
Kunststoffritzel funktionsentscheidend. Deshalb miissen die
Flanken der Stahlschnecke eine hohe geometrischer Qualitat
sowie eine genau definierte Rauheit aufweisen.

Bei der Firma ZF Lenksysteme GmbH (ZFLS) — einem
Gemeinschaftsunternehmen der Robert Bosch GmbH
und der ZF Friedrichshafen AG —werden am Standort
Schwébisch Gmund Lenksysteme fur Pkw und Nutz-
fahrzeuge entwickelt und produziert. Im Werk Gugling
startet 2002 die Serienproduktion der Elektrolenkung
ZF-Servoelectric. Dank moderner Regelelektronik
spart dieser Antrieb gegenuber einer hydraulischen
Servolenkung bis zu 0,4 Liter Kraftstoff pro 100 km
und verringert dadurch die CO,-Emission.

Fertigungsherausforderung:
Getriebepaarung Stahl/Kunststoff

Wegen der hohen Krafteinwirkung ist das Ritzel mit
breiten ZahnfuBen versehen und wegen der Dampfung
aus hochfestem Spezialkunststoff hergestellt. Die zwei-
gangige Schnecke mit schmalen ZahnfuBen besteht
wegen der hohen Kraft- und Beschleunigungswerte
aus hochfestem Spezialstahl. Da sich das Getriebe

aus Kunststoff und Stahl nicht gegenseitig an den
Flanken ,einlaufen” kann, muss die Flankenoberfla-
che der Schnecke von hoher geometrischer Qualitat
sowie genau definierter Rauheit sein.

Vom Schleifen zum Frasen

Der erste Versuch, die Schnecke mit CBN-Scheiben
auf einer Gleason-Pfauter-Maschine zu schleifen,
brachte zwar hervorragende geometrische Ergebnisse,
jedoch wirkte die geschliffene Oberflache auf das
Kunststoffritzel ebenfalls wie eine Schleifscheibe - sie
war zu abrasiv. Beim zweiten Versuch ersetzte ein
TiAIN-beschichteter Vollhartmetallfraser eines Wett-
bewerbers die Schleifscheibe. Dessen Standzeit konnte
allerdings nicht befriedigen, obwohl der Arbeitsgang
in Vor- und Fertigfrasen aufgeteilt wurde. Zudem
lieB sich der Fraser nur an der Brust nachschleifen,
was den wiederholten Einsatz stark einschrankte.
Mit einem optimierten Fraser konnte das Ergebnis
zwar verbessert werden, auch die Geometrie war in
Ordnung, aber es haperte an der Prozesssicherheit
und an akzeptablen Kosten. Das Ergebnis: fur die
GroBserie nicht geeignet.

Profil mit Wendeplatten fertig frasen

Beim dritten Lésungsversuch wurde auch unser Fach-
berater Armin Jaud um Vorschlage gebeten. Er empfahl
einen mit Wendeplatten bestlckten Standardfraser
zum Schruppen und die Weiterverwendung des Voll-
hartmetallfrasers zum Schlichten. Das Ergebnis waren
zwar geometrisch einwandfreie Formen, aber der
Verschlei3 war noch immer zu hoch und die Prozess-
sicherheit konnte nicht befriedigen. AuBerdem fUhrte
die fehlende Freiflache an der Zahnflanke zu einem
hohen Reibwert zwischen Schnecke und Ritzel.
Abhilfe sollte deshalb das Fertigfrasen des Schnecken-
profils mit Wendeplatten bringen. Bevor dieser fir uns
neue Weg begangen werden konnte, waren zahlreiche
Fragen zu klaren. Wie muss eine Wendeschneidplatte
konzipiert werden, um bei maschinenseitig begrenzter
WerkstlickgroBRe eine maglichst hohe Zéahnezahl zu
erreichen. Wie lasst sie sich wirtschaftlich fertigen,
wie soll sie beschichtet werden und wie soll die Fein-
geometrie aussehen?

Offene Fragen in kiirzester Zeit gelost

Weitere Fragen betrafen auch das Tragerwerkzeug.
Besonders die Plan- und Rundlaufgenauigkeit stellte
extrem hohe Anforderung an den Fertigungsprozess.
Jeder Plattensitz musste also in noch engeren Tole-
ranzen prozesssicher herausgearbeitet werden. Da
das Tragerwerkzeug weich gefertigt werden musste,
durfte nur ein minimaler Harteverzug entstehen.

Unsere Konstruktion konzipierte daraufhin das Tra-
gerwerkzeug als einen Ring, der auf einen prazisen

Frasdorn gespannt wurde. Um Schwingungen, Plan-
und Rundschlag zu minimieren und gleichzeitig eine
hochste Stabilitat zu erreichen, konstruierte man das
Tragerwerkzeug mit der maschinenbedingt maximal
moglichen Dicke.

Uberzeugende Ergebnisse

Gemeinsam mit ZFLS wurde dieses Fréssystem
optimiert. Schnittwinkel, Beschichtungsart und -dicke,
Geometrie und Feingeometrie, alles wurde schritt-
weise verbessert. Das Ergebnis: prozesssichere
Fertigung mit hochster geometrischer Genauigkeit.
Das System Schnecke/Ritzel kann somit auch bei
extremer Belastung ein Autoleben lang sicher funktio-
nieren. Die Wirtschaftlichkeit des Gesamtprozesses
konnte deutlich gesteigert werden. Dazu tragt auch
die Weiterverwendung des vorher eingesetzten Voll-
hartmetallfrésers bei. Als Schruppfréser muss er die
Endkontur jetzt nicht mehr mikrometer genau, sondern
lediglich bis auf wenige 10tel Millimeter frasen.

AUS DER PRAXIS

Die Schnecke wird mit
hochster geometrischer
Genauigkeit und einer
genau definierten Rauheit
gefrast.

Uber die Leistungen des
Fréssystems freuen sich
Andre Schiffel, Business
Unit Leiter bei ZF-Lenk-
systeme GmbH, und Armin
Jaud, Technische Beratung
und Verkauf Firma HORN.



PRODUKTE

Hochgldnzende Werkstiicke
finden als Dekorations-
oder Funktionsteile in
immer mehr Branchen
breite Verwendung. Bei der
Verbindungshiilse

(2. Werkstiick von links)
stellt der durch die Gewinde-
bohrung unterbrochene
Schnitt besondere Anfor-
derungen an die Geometrie
der MKD-Schneidplatte.

Arbeitsbeispiel Schreib-
gerat. Ein Konturstech-
und ein Formwerkzeug

erzeugen die verschieden
geformten Einstiche.

Hochglanzende Flachen drehen und frasen

Standardisierte, umriistfreundliche Werkzeughalter und -auf-
nahmen, bestiickt mit monokristallinen Diamantschneidplatten
unterschiedlicher Geometrieformen vereinfachen die indus-
trielle Hochglanzbearbeitung.

Kompetenzbiindelung zweier
Spezialisten

Seit etwa drei Jahren kooperieren wir mit der Firma
H10, einem der weltweit flhrenden Hersteller von
Diamantwerkzeugen. Wir liefern die Trager und Hal-
ter fUr die Schneidplatten und Ubernehmen auch
den weltweiten Vertrieb der Werkzeugsysteme, H10
ist fur die Herstellung der Diamantschneidplatten,
das Schleifen und Nachschleifen zustandig. Diese
Arbeitsteilung hat sich bei zahlreichen Aufgaben der
Hochglanzbearbeitung in verschiedenen Branchen
bestens bewahrt.

Wirtschaftlich durch Standardisierung

Speziell fur die Hochglanzbearbeitung von Aluminium
mit Geometrie AO und Messing — mit der Messing-
Geometrie MO lasst sich auch Gold bearbeiten —
sowie Kunststoff mit Geometrie KO (vorzugsweise
PMMA) liefern wir MKD-Schneidplatten Typ S117
und ISO-Schneidplatten VCGW 1604 katalogmaBig

10

als Standardprogramm. Neben den Sonder-Klemm-
haltern H117.MD10 passen die Schneidplatten in
alle Klemmhalter H117 mit dem Plattensitz GroBe
10. Die ISO-Schneidplatten VCGW1604 sind fur alle
gangigen ISO-Klemmhalter geeignet.

Hochglanzdrehen von Funktions- und
Dekorationsflachen

Bei einer mit einem AufmaB von 0,03 mm vorgedrehten
Verbindungshulse aus Ms 63 mit 20 mm Durchmesser
darf sich eine radiale Gewindebohrung nicht auf das
Diamantwerkzeug und die Qualitat der Oberflache
auswirken. Deshalb erhélt die auf einen Halter S117
gelodtete MKD-Schneidplatte eine kleine Schutzfase.
Bei einem nicht unterbrochenen Schnitt wirden die
Schneidkanten exakt scharfkantig geschliffen. Mit
v, = 180 m/min und f = 0,03 mm/U wird die Hulse
prozesssicher und in der gewlnschten Toleranz und
Oberflachengute gedreht.

Besonderes Know-how erforderten die sechs Einstiche
an einem Schreibgerat aus Ms 63. Fur den 1,5 mm
breiten und mitr = 1 abgerundeten Einstich am Ende der
kegelférmigen Spitze entwickelte H10 ein Konturstech-
werkzeug mit mehreren hintereinander angeordneten
Diamanten und fur die funf anderen, jeweils 0,3 mm
breiten und 0,5 mm tiefen Einstiche eine Formplatte.
Das aufwendig herzustellende Konturstechwerkzeug
istin einem Sonderhalter aufgenommen und erzeugt
den Einstich in einer Zustellung, angepasst an den
Arbeitstakt der Drehmaschine.

Planflachen Frasen

Wegen der zahlreichen Anfragen nach ,Hochglanz-
drehen von Planflachen” besttckten wir zu Beginn
der Kooperation die Werkzeugsysteme S117 und
Supermini 105 mit Diamantschneidplatten. Planflachen
lassen sich nur fur den ,allgemeinen” Gebrauch her-
stellen, da eine ,butzenlose*” Flache technisch nicht
realisierbar ist. Die geforderten spiegelglatten Flachen
werden deshalb mit einer einschneidigen Schneidplatte
S117 plan gefrast. Dazu sind die Achsbewegungen
des sich drehenden Werksticks und Werkzeugs so
aufeinander abgestimmt, dass die in einem Ausdreh-
kopf aufgenommene Schneidplatte nur im Vorlauf
den Hochglanzeffekt an der Flache erzeugt. Unsere
TiN-beschichteten Standardhalter schlieBen dabei
viele Spannprobleme aus und senken die RUstzeiten

deutlich. Diese Vorteile ersetzen bei zahlreichen An-
wendern das sonst Ubliche Handpolieren.

Vielseitige und wirtschaftliche
Hochglanzbearbeitung

Harte, Warmeleitfahigkeit, VerschleiBverhalten, Repro-
duzierbarkeit und Prozessstabilitat eréffnen unseren
Diamantwerkzeugen immer neue Anwendungen mit
gleichem Erscheinungsbild, gleichen Farben, Oberfla-
chen und Passgenauigkeiten. Durch die Kombination
unterschiedlicher Diamantsorten I8sst sich die Vor- und
Fertigbearbeitung in einem Durchgang realisieren.
Entscheidend fur ein gutes Ergebnis ist aber die enge
Zusammenarbeit mit dem Kunden. Aus diesen Kon-
takten heraus muissen die geometrischen Eigenheiten
des Werkstucks ,erspurt” werden, damit sich mit dem
daraus konzipierten Werkzeugsystem sowohl an der
Wirkstelle als auch im Verbund mit der Maschine die
erwarteten Ergebnisse realisieren lassen.

Glanzdrehen und Glanzfrasen in Stichworten:

— Geeignete Werkstoffe: Gold, Silber, Platin, Nickel,
Messing, Aluminium, Kupfer, Bronze, Acryl, Poly-
carbonat, Polyvinylchlorid, Polyethylen und Poly-
oxymethylen.

— Verfahrensvorteile: Spiegelglatte, exakt geformte
AuBen- und Innenkonturen mit r < 0,1 mm und
R, < 0,01 pm.

— Vorbearbeitung: mit PKD- oder HM-Schneidplatten,
AufmaBe 0,02 bis 0,05 mm.

Richtwerte fur das Hochglanzdrehen

Werkstoff v, m/min f mm/U a,mm

Aluminium 200 - 250 0,02-0,1 0,02-0,05
Silber 200 - 250 0,05-0,06  0,02-0,05
Gold 200 - 250 0,05-0,06  0,02-0,05
Platin 100-125 0,02-0,04  0,01-0,03
Acryl (PMMA) 100 - 150 0,05-0,10  0,02-0,05

Die Bearbeitungsdaten sind beim Hochglanzfrasen weitgehend identisch.
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Bild links:
ISO-Schneidplatte VCGW
(links) und MKD-Schneid-
platte S117 im Halter H117.

Bild rechts:

Beim Hochglanzfrasen
eines Werkstiicks aus Alu-
minium wird die Diamant-
Schneidplatte in einem
Ausdrehkopf gespannt.

Kiihlung
ja

ja

ja

ja
ja/nein



PRODUKTE PRODUKTE
Vollhartmetallfraser System DC Endenbearbeitung von Olfeldrohren .
VoIIhartp1etaIl-ZirkuIar— Zirkularfrasen von Gewinden, Nuten und Fasen U n d 0 Ife I d m Uﬁe n (_)bse;set:;ih; ;l;ri Li.nmks:

Unsere neuen Vollhartmetallfraser vereinfachen das
Herstellen von Gewinden, Nuten mit runden oder
rechteckigen Querschnitten sowie von Fasen. Mit
einer Zahnreihe und 2-, 3- oder 4-Schneiden erzeu-
gen sie Gewinde mit Voll- oder Teilprofil, konische
Gewinde sowie Rechts- und Linksgewinde auch mit
variabler Steigung. Ihre Wirtschaftlichkeit beweisen
die in mehreren Hartmetallsorten lieferbaren Mehr-

Innen- und AuBenbearbeitung in einer Aufspannung

Unsere neuen Werkzeugsysteme erméglichen das

Bearbeiten sich drehender oder stillstehender OI-

feldrohre bis 25" Durchmesser:

— Ein-und Abstechen: Stechbreiten 10, 12 und 16 mm,
Stechtiefe bis 65 mm.

— Fasen und Schélen mitlagerhaltigen ISO-Schneid-
platten.

Die Endenbearbeitungswerkzeuge sind mittlerweile

Gewindeschneiden

— Kombi-Kassette zum
Clippen und Abstechen
von Priifabschnitten

— Kombiwerkzeug zum
Kegeldrehen und
Gewindeschneiden in
einem Durchgang

Untere Reihe von links:

— Kassette mit
Zirkularfrésen Arbeitsbereich (mm) o snchn.e|derspe.2|ell be|lm Bgarbeﬂen von Werksﬁtoffen Beim Gewmdedlrehen bietet unser patentiertes Sys— yveltvvelt im Elmsat.z und uber;eugen vor allem mit Gewindeschneidplatte
i ) o fur die Medizintechnik wie Kobalt-Chrom-Stéhlen, tem aus Schneidplatte und Spanformer zahlreihe  ihrer Standzeit. Beim Drehen eines Innenkegels und  _ gassette mit
Geswinde mit Voll- und Teilprof M3-M12, UNF; UNC, BSW, NPT DCG Titan, rostfreien Stahlen und Kunststoff. Besonders Vorteile. Die Schneidplatte wird in der Aussparung  eines Gewindes an einem 10"-Rohrabschnitt Ubertraf Gewindeschneidplatte fiir
Nuten mit Volradius Schneidkreis -0 4 —10 mm DCR vorteilhaft ist die exakte Definitionsmaglichkeit des des Halters mit Untergriff aufgenommen und durch  unser Kombiwerkzeug die etablierten Wettbewerber Premiumverbindungen
Radius 05-1,5mm Gewindeein- und -auslaufs sowie der Gewindetiefe einen Spanformdeckel erganzt. Dadurch entféllt die  mit einer 2,1-fach hoheren Standmenge. Der einfache
Nuten Schneidkreis -0 4 — 10 mm DCN beim Frasen oder Wirbeln von Innengewinden. Die Spanleitstufe. Deckel und Schneidplatte lassen sich  Aufbau der Werkzeuge begeistert besonders die
Nutbreite 0,5—3mm Fraser DCG sind standardmaBig bis zu einer Gewin- getrennt montieren und demontieren. Maschinenbediener und fuhrt zu einer hohen Akzep-
Fasen Schneldkrels -0 2— 7,5 mm DCF delange von 3 x D lieferbar. tanz des Werkzeugsystems.
Sonderfréaser fiir nahezu alle Gewinde- und Nutvarianten innerhalb dieser Arbeits- DCS Einsatzgebiete der DC-Standardausfiihrungen siehe
bereiche

Tabelle links.

Prézisionsgesinterte
Schneidplatten S316 zum
Ein- und Abstechen mit
Geometrieformen .5., .EN.,
.FY. (von oben nach unten).

System S316 mit prazisionsgesinterten

Geometrien

Stechtiefe auf 8 mm erweitert

Durch Weiterentwicklungen bei unseren Sinterpressen
sind wir jetzt in der Lage, verschiedene Geometrien
fertig zu sintern. Dadurch kédnnen wir Schneidplatten
wie die Reihe S316 mit groBeren Arbeitsbereichen
anbieten und auch standardisieren.

Die hochkant stehenden dreischneidigen Wendeplat-
ten S316 mit den prézisionsgeschliffenen Freiwinkeln
an den Haupt- und Nebenschneiden sind je nach
Geometrie fur 1,5 bis 3 mm Stechbreite und 8 mm
Stechtiefe lieferbar.

Geometrie Beschichtung Einsatzgebiet Werkstoffe Vorschub
mm/U
B, AS45, Ti25 Einstechen, Langs-  mittlere Festigkeit 0,06 — 0,25
drehen, Kopieren
EN. AS6G von Formnuten hohere Festigkeit 0,08 — 0,2
FY. AS45, Ti2b Einstechen, Nuten  langspanende 0,03-0,15

schlichten
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Alle Geometrien Uberzeugen durch eine sichere Span-
kontrolle und eine hervorragende Spanformung. Die
Schneidplatten in Links- und Rechtsausfihrung werden
in Klemmhaltern H316 aufgenommen. Diese stehen in
vier Ausfuhrungen mit Schéften von 16 x 16 mm bis
32 x 25 mm zur Verfigung. Die Wechselgenauigkeit
betragt jeweils = 0,02 mm.

VDMA-Fachverband Prazisionswerkzeuge

Lothar Horn vertritt den Fachverband Prézisionswerkzeuge

Seit etwa eineinhalb Jahren ist unser Geschaftsflihrer
Vorsitzender des Fachverbandes Prézisionswerkzeuge.
In dieser Funktion représentiert er etwa 200 Herstel-
ler aus den Bereichen Zerspanung, Spannzeuge,
Werkzeugbau, Fertigungs-, Mess- und Pruftechnik
mit Uber 70.000 Beschéftigten und einem Umsatz
von acht Mrd. Euro.

Lothar Horn — er ist in diesem Ehrenamt Nachfolger
von Mapal-Chef Dr. Dieter Kress — wurde fUr drei
Jahren gewahlt. Gegenuber der Fachpresse skizzierte
er die fur ihn vorrangigen Aufgaben:

— den Stellenwert der Prazisionswerkzeughersteller
und ihre Anerkennung in Wirtschaft und Gesellschaft
steigern

— die Position der Uberwiegend mittelstandisch struk-
turierten Mitglieder gegenuber GroBabnehmern
starken

— Bek&mpfung der Produktpiraterie

— Unterstutzung der Mitglieder bei der Suche und
Aufbereitung neuer regionaler Markte

— Jungen Menschen die Ausbildungs- und Berufs-
wege in den Unternehmen des Fachverbandes
naher bringen.

Vor allem wiinscht er sich einen regen Austausch zwi-

schen Anbietern und Kunden —ein Konzept, das er in
seinem Unternehmen mit bestem Erfolg praktiziert.
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Die Reprasentanten des
VDMA Fachverbandes
Prézisionswerkzeuge:

Dr. Wolfgang Sengebusch,
Geschéftsfiihrer (links) und
Lothar Horn, Vorsitzender.
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Das Fiihrungsteam Vetrieb
(von links nach rechts):
Reiner Wendt (Verkaufs-
leiter Siid), Andreas Vollmer
(Verkaufsleiter, Mitglied der
Geschaftsleitung), Harald
Haug (Verkaufsleiter Export),
Volker Dahle-Schroder
(Verkaufsleiter Nord).

Fiihrungsstruktur des
Geschaftshereichs Vertrieb

: (piTHORN i)

| Hartmetall-Werkzeugfabrik

Paul Horn GmbH

Verkaufsleitung stellt sich vor

Verkaufsaktivititen im In- und Ausland einschlieBlich der
MaBnahmen zur Kundenbindung sind fiir unsere Zukunft
von groBter Bedeutung. Die Weichen dafiir stellt die Ver-
triebsleitung.

Nach dem Verkauf ist vor dem Verkauf! Diese vor
allem von Verkaufstrainern gerne genutzte Floskel
besagt, dass nur bei stdndigen Anstrengungen
Interessenten zu gewinnen sind, die dann aus einem
Kunden einen zufriedenen Kunden werden lassen.
Fur die Wahl und Umsetzung dieser Aktivitaten ist
Andreas Vollmer als Vertriebsleiter und Mitglied der
Geschéftsleitung zustandig. Er wird dabei von drei
Verkaufsleitern unterstutzt: im Export von Harald Haug,

Aufbau Vertrieb der Paul Horn GmbH

Andreas Vollmer
— Gesamtleitung Vertrieb —

Reiner Wendt
- Verkaufsleiter Siid —

Harald Haug
- Verkaufsleiter Export —

Volker Dahle-Schréder
— Verkaufsleiter Nord —

’_K_‘

=

VK ADM/AWT
Gruppen
- Siid - - Siid -

VK ADM/AWT VK Gruppe ADM/AWT
Gruppen Export Export
— Nord — - Nord —

14

in Deutschland Sud von Reiner Wendt und in Deutsch-
land Nord und Ost von Volker Dahle-Schréder. Ihnen
zur Seite stehen etwa 90 Mitarbeiter, die je zur Halfte
im Innen- und im AuBendienst tatig sind.

Vertriebs- und Exportleitung

Andreas Vollmer wurde 2008 als Gesamt-Vertriebsleiter
in sein jetziges Aufgabengebiet berufen. Dazu zahlt
auch die Fuhrung unserer Tochtergesellschaften, die
interne Logistik vom Rohteilelager Uber den Versand
bis zum Zollwesen, die Abteilung Erstausrustung
und — gemeinsam mit Lothar Horn — die Abteilung
Marketing. Zuvor sammelte er in seiner fast zwanzig-
jahrigen Téatigkeit in unserem Hause als Sachbear-
beiter fur das Angebotswesen und ab 1994 als Leiter
der Exportabteilung die notwendige Erfahrung. Als
Exportleiter war er auch fur die Griindung der Toch-
tergesellschaften in USA, GroBbritannien und Ungarn
sowie die Betreuung der Benelux-Staaten und der
weltweiten Vertriebspartner verantwortlich.

Nach einer Lehre als Mechaniker und dem Abschluss
eines dreijahrigen Berufskollegs studierte Andreas
Vollmer Maschinenbau, Fachrichtung Automatisie-
rungstechnik. Als Jungingenieur startete er danach
bei einem Computerhersteller seine Karriere als Ent-
wickler fir CAD-Programme und Gehause fur Gerate
der elektronischen Messtechnik.

Der berufliche Werdegang von Harald Haug ist auch
zeitlich weitgehend identisch mit dem von Andreas
Vollmer. Nach der Lehre und dem Berufskolleg bildete
er sich zum Techniker Fachrichtung Konstruktion
weiter. Auf diesem Gebiet sammelte er auch wich-
tige berufliche Erfahrungen, ehe er 1994 in unsere
Exportabteilung eintrat. Nach verschiedenen Auf-
gaben mit wachsender Verantwortung Ubernahm
er als Nachfolger von Andreas Vollmer die Leitung
der Exportabteilung.

Verkaufsgebiete Siid und Nord

Auf eine fundierte berufliche Basis kann auch Reiner
Wendtbauen. Nach einer Lehre als Maschinenschlos-
ser, dem Abschluss als Industriemeister und als Refa-
Techniker leitete er die Werkzeuginstandsetzung im
Werksteil eines groBen Automobilherstellers. Nach
einem berufsbegleitenden BWL-Studium folgten weitere

Prominenter Besuch:

verantwortliche Stellungen unter anderem im Einkauf.
Nach Uber 30 Jahren wechselte er in die Verkaufs-
leitung fur die Key-Account- und OEM-Betreuung
bei einem weltweit tatigen Werkzeughersteller. Seit
Oktober 2010 ist er als Verkaufsleiter Sud fur unser
Unternehmen téatig.

Unser Verkaufsleiter im ,Norden® ist seit etwa 10
Jahren Volker Dahle-Schréder. Seine Zustandigkeit
beginnt ungefahr nérdlich des Mains und umfasst
auch die neuen Bundeslander. Bedingt durch die
Kundenstruktur und -konzentration hat er ein groBes
Verkaufsgebiet zu betreuen. Deshalb ist sein Home-
office in Hannover-Garbsen hauptsachlicher Ausgangs-
punkt seiner Aktivitdten. Das berufliche Rustzeug hat
er als gelernter Mechaniker und geprufter Techniker
erworben, wobei ihm bei seiner heutigen Tatigkeit
die langjahrige Erfahrung im weltweiten Verkauf von
Dreh- und Sondermaschinen sehr zugute kommt.

Ministerin Ursula von der Leyen bei HORN

,Ich habe ein ganz starkes Unternehmen gesehen,
das am Puls der Zeitist.” Mit diesem ResUmee brachte
die Ministerin ihre Eindrtcke auf den Punkt. Zuvor
skizzierte Lothar Horn bei der BegrtBung wichtige
Unternehmens-Eckpunkte von der Grindung bis zu
den Zukunftsaussichten. Dabei machte er deutlich,
dass die erfolgreiche Entwicklung vor allem auf die
hoch qualifizierten Mitarbeiter, die Treue zum Standort,
die hochmoderne Fertigung und die kurzen Entschei-
dungswege zurickzuflhren sei.

Bei ihrem Rundgang zeigte sich die Ministerin
besonders von unserer Fertigung beeindruckt. Pas-
send zu ihrem Ressort galt ihr weiteres Interesse
der Ausbildungsabteilung und unseren Aktivitaten,
mehr Madchen fur einen technischen Beruf zu
interessieren.

Mit dem Besuch am 17.02.2011 folgte Frau von der

Leyen einer Einladung der CDU-Landtagskandidatin
fur den Kreis Tubingen, Dr. Lisa Federle.
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Bundesministerin von der
Leyen beim Betriebsrund-
gang.
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WERKZEUGBESCHAFFUNG
IM HORN-eShop

Online-Bestellung noch effizienter

Benutzerverwaltung

Mein Koo

Bevtefidaen

= MriAsIEn irwaten

nen, erwaten

& Bestelngen hocsinann

» Wisepriot

Benutzer lnzuligen

Hachname *

ornams Themas

Tebelun

Ablebag * Bkl

Rechite
Bestebislen
Sehneiestelung
Upes Avingen)

Preas « Lager Rfo
Viewe Rechonasgen
Witw' Lesteungen
Ve Lintesurgen
Markisten varwalen
Hommiszion verwaten
Donwriond CAD Daten

e Kinnan dem Bensrar mebere

Unser erweiterter eShop enthalt mehr als nur Bestellfunkti-
onen. Die Nutzer kdnnen auch Realtime-Informationen iiber
die Verfiigharkeit der Werkzeuge, den Status der Bestellungen
und Lieferungen abrufen — und das rund um die Uhr.

Individualisierte Services fir unsere
Kunden

Die Zahl der Kunden, die die Vorteile des Ubersichtlich
gestalteten und einfach zu bedienenden Online-Portals

Eontwindormationen Bemtzerdaten Diverses

* Meine Lrstedraen

Dty

Deratzernames EMal-Adresse * mustermanndite stgmbh

Adtrvienung =

Ptz *

Pastmorl i
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nutzen, wachst taglich. Zu seinen besonderen Merk-
malen z&hlen die Anzeige der Lagerverflgbarkeit,
die Anzeige der kundenspezifischen Konditionen
und die Preisberechnung der jeweiligen Werkzeuge
im Warenkorb. Wenn diese Artikel bei uns hinterlegt
sind, findet sie der Kunde auch bei Eingabe seiner
speziellen Kundenmaterialnummer. AuBerdem steht
fur einen erneuten Bestellauftrag oder die Verwaltung
kundenspezifischer Sortimente eine Reihe von Vorlagen
bereit. Damit sind alle Voraussetzungen vorhanden,
sowohl Standard- als auch Sonderwerkzeuge so schnell
und so einfach wie moéglich zu bestellen.

Schnellerfassung und CSV-Upload

Die neue Schnellerfassungsmaske bietet Vorteile, da
Bestelldaten wie HORN-Artikelnummer, Kundenma-
terialnummer und Bestellmenge direkt eingegeben
werden kénnen. Alternativ lassen sich Uber eine Ex-
cel- oder CSV-Import-Schnittstelle Bestelldaten aus
dem Warenwirtschafts- oder Einkaufssystem des
Kunden direkt in den eShop laden, ohne diese ein
zweites Mal erfassen zu mussen. Durch den Wegfalll
der doppelten Datenerfassung werden Fehler bei der
Dateneingabe vermieden.

{2
HORN Hartmetall-Werkzeugfabrik - Paul Horn GmbH =
T Warenkorh {11/ EUR 33 81
Startseite
Konto Mein Konto
Bestelldaten Kontoinformationen Benutzerdaten Diverses
» Mein Horto » Merklisten verwalten » Bestellungen » Meing Einstelungen » Downloads

» Bestellertassung » Kommizsianen verwatten # Rechnungen

Abmelden » Bestellungen hochlackn » Lieferungen
» Warenkark

Schnellbestellung

» Zur Schnellbestelung
Mein Konto

» Bestellungen hochiaden

Login (Benutzername) :
Suche

Geben Sie sine Adikeinummer oder
eine Bezeichnung ein:

R105152355TH3S

Kunden-Daten :

#» Benutzerverwatung

» Pazzwort dndern

Herzlich Willkommen im HORN eShop

Mit unserem neuen 8Shop versuchen wir lhnen sowohl den Bestelprozess als auch das Abrufen von Informationen bezuglich
Bestellungen, Listerungen undd Rechnungen zu vereinfachen.

Wir sind hestreht, die Furktionalititen kontinuierlich vweiter zuentwickeln und dabei lhre Bedlrinisse und Anforderungen zu
beriicksichtigen. Vir laden Sie daher herzlich ein, uns Anregungen und

Wlineche einfach Gber eShop@phor com mitzuteden. Bsi den

kommenden Shop-Y'er sionen werdsn wir sicherlizh einige hrer Vorschiage berbcksichtigen.

Suchen

Urtter eShopi@phorn com knnen Sie uns auch kontaltieren, wenn Sie Fragen zu unseren eShop-Funktionalitaten haben

eKatalog Ihr HORN-gShop-Team
» Prociukt-Ubersicht
» Drehen

» Frasen
Schnellbestellung
» MutstolRen

» Reiben Horn Artikelnummer

Weitere Links =

» Homepage 0 O

» Hilfe
» AGH

» Kokt Ul

Mehrere Wege fiihren zum passenden
Werkzeug

Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen oder Frasen
einschlieBlich der zugehérigen Halter und Schéafte
sind Uber eine intuitive Navigation und komfortable
Selektionsfunktionen zur Spezifizierung der jeweili-
gen GroBen oder Bearbeitungsfalle leicht zu finden.
Hierfur stehen dem Benutzer im elektronischen Kata-
log diverse Filter zur Verfugung. Uber die optimierte
Suchfunktion kdnnen Artikel schneller und einfacher
gefunden werden.

Flexible Benutzerrollen

Uber den neuen ,Mein-Konto-Bereich* kann der jewei-
lige eShopAdmin des Kunden mehrere Benutzer mit
speziellen Nutzerrollen selbst anlegen und verwalten.
Sokénnen zum Beispiel spezielle Nutzer erstellt werden,
die nur CAD-Daten downloaden oder andere, die nur
Informationen Uber Bestellungen, Lieferungen, Preise
oder Lagerverfugbarkeit abrufen kénnen.

Sclwwidplatie RI0E1R2LE5 x

LSBT 5 S THIS
Batierunmer: K1 U055 THD! Werksioleiaen

Bezsichoung R105162355TH35
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s ) b
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Bostebnanie ' a ¢ ” 5 o Crmit v Fichug  Hi Sarden
RINS 182355 THIS 23 a7 4 an “ as 8 o rechia THAS
Legends: ["o | Hemteinantrhoreich © | bodng! erastther [ % | rich pecinet

Kundenmsterialnummer Stick  Kommission

1
1

1

In den tiareriart

Funktionserweiterungen zur optimierten
Beschaffung

Unser OnlineShop umfasst aktuell mehr als 15.000
Werkzeuge und Komponenten zum Drehen, Frésen,
NutstoBen, Reiben und Gewinden. Parallel zu unseren
bekannt kurzen Lieferzeiten ist es unser Ziel, den dabei
anfallenden Organisations- und Verwaltungsaufwand
so einfach wie moglich und damit so effektiv wie
moglich zu gestalten. Deswegen werden wir unser
elektronisches Beschaffungssystem weiter ausbauen,
dabei kontinuierlich verbessern und den neuesten
betrieblichen Erfordernissen anpassen.

Stanssite
Mein Konto

Bestelldaten Kontoinformationen Benutzerdaten

» Merklisten verwaten » Bestellingen » Meing Einstelungsn

» Kommissionen veryvalten » Rechnungen » Berutzerverveaitung

» Bestellungen hochladen » Ligterungen » Pazswaort &ndern

» Warenkarh

Bestellungen hochladen
Sparen Sie Zet mit ciem Bestelimport

Datei Upload
Werwenden Sie die Viorlagen unter Downloads um lhre Bestelung hochzuladen

Microsott Excel 2003 (*:ds) [w)] Zu den Yorlagen

ur Festelung|

Kopieren & Einfiigen Upload

WIR UBER UNS

Startseite

Bild links: Artikeldetails
Bild rechts: CSV-Upload

Diverses

» Downloads

hten Mengen sowis dis

Kopieren Sie Ihre Bestellung aus einem beliebigen Programm und figen Sie die Paul Horn Artikel hre Kur
Koimimissionen n tas untenstehende Ferter mit KOMMA, SEMIKOLON oder TABULATOR ais Trennzeichen ein
Kicken Sie dann auf den Button ,zur Bostellung”

Komma ]

Harn Artikelnummer;Kuncenmateriainummer, Stick Kommission

zur Bestelung|
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Aufriisten einer
»arundmaschine®

Maschinenreparatur
am Produktionsstand-
ort in der Schleiferei.

EN IDEEN ZUR

Maschinenbau und Instandhaltung

in Eigenregie

Fiir unsere komplexen Schleifprozesse gibt es auf dem Markt kei-
ne geeigneten Maschinen. Deshalb kaufen wir CNC-Maschinen
mit einer bestimmten Grundausstattung und passen sie in der
Abteilung Instandhaltung unseren Erfordernissen an.

Jahrlich durchlaufen mehr als 6 Mio. Schneidplatten
mit einer durchschnittlichen LosgréBe von 100 Stick
und in Uber Zigtausend Varianten unsere Schleiferei.
Dieses Produktionsvolumen l&sst sich bei den uns
auszeichnenden kurzen Lieferzeiten nur mit hoch
automatisierten — der Automatisierungsgrad liegt
aktuell bei 97 Prozent — und flexiblen Ablaufen be-
waltigen. Diese Fertigungsflexibilitat bedingt unter
anderem eine kontinuierliche Anpassung der immer
komplexer werdenden Herstellprozesse an die neues-

ten technischen, logistischen und organisatorischen
Erkenntnisse. Fur einen Teil dieser Aufgaben, mit dem
Schwerpunkt Maschinenaufristung zur Multifunktions-
Schleifmaschine flr unsere eigene Schleiftechno-
logie, ist die Abteilung Instandhaltung zustandig.
In ihrer Verantwortung werden die 5-achsigen, von
einem weltbekannten deutschen Hersteller bezogenen
,Basis-Maschinen* aufgertstet und automatisiert.

Schleifautomaten a la HORN vom
eigenen Maschinenbau

Der Aufbau einer Grundmaschine zur High-Tech-
Maschine umfasst im Wesentlichen die produktspe-
zifische, auf unsere automatisierte Schleiftechnologie
abgestimmte Integration von Zusatzfunktionen wie
Messen, Abrichten, Spannen, Positionieren, Wen-
den und Transportieren. Ein Beispiel daflr ist der
Schleifscheibenwechsler. Seine Funktionen, Magazin-
kapazitdt und Wechselgeschwindigkeit werden unseren
SchleifscheibengréBen und Schleifpaketen angepasst.
Ein anderes, funktions- und qualitatsentscheidendes
Aufbauelement ist der NC-Teilapparat. Nach unserer
Optimierung zeichnet er sich vor allem durch die hohe
Positioniergeschwindigkeit und eine Rundlaufgenauig-
keit von 1 um (einmillionstel Meter) aus.

Die Edelstahl-Umhausung der Maschinen konzipieren
wir gemeinsam mit einem renommierten Hersteller
von Maschinenverkleidungen, dadurch ist auch die
Einbeziehung unserer Vorrichtungen in den automa-
tischen Bearbeitungsablauf gesichert.

Damit die Anpassung an die zu schleifenden Schneid-
platten schnell und mit hoher Prézision geschehen
kann, haben wir standardisierte Schnittstellen fur den
Anbau der modularer Baugruppen und der Spann-
mittel geschaffen.

Bauteile-Zulieferung sichert schnelle
Reaktion

Die kurzen Zeiten beim Aufristen der Schleifma-
schinen basieren auch auf der engen Zusammen-
arbeit mit nur wenigen Lieferanten. Sie fertigen und
bevorraten die benbtigten Bauteile und -gruppen in
groBeren Stuckzahlen. Dank dieser Vordisposition
sind wir auch weitgehend unabhangig von Liefer-
problemen, beispielsweise bei mechanischen oder
elektronischen Bauteilen. Da wir mit allen Lieferanten
langfristig zusammenarbeiten, kénnen diese dank
der sich ansammelnden Erfahrung unsere Vorgaben
immer besser umsetzen.

Mehr als nur Instandhaltung

Das Aufristen der Maschinen und ihre Wartung
betreffen nur einen Teil des Aufgabengebietes der
aktuell 20 Mitarbeiter in der Abteilung Instandhaltung.
In ihren Verantwortungsbereich fallt unter anderem
die Maschinen-Instandhaltung in der Fertigung, die
Gebaudetechnik, Energieversorgung, Bereitstellung

von Kuhlschmierstoffen und deren Aufbereitung.
Dieses breite Betatigungsfeld erfordert auch
Berufsbilder speziell in der Montagetechnik und im
Maschinenbau, in der Konstruktion und bei Software-
anpassungen, die wir in unserem Aus- und Weiter-
bildungskonzept verstérkt bertcksichtigen.

Die Neu- und Weiterentwicklungen der Baugruppen
und ihre Einbindung in die Maschine entstehen in
enger Zusammenarbeit mit der Betriebsmittelkonstruk-
tion. Gemeinsam mit der Softwareabteilung werden
Programme entwickelt, welche die Steuerung der
komplexen Schleifprozesse einschlieBlich Kontroll-
funktionen und automatischen Werkstickhandlings
erlauben.

Langfristiger Kapazitatsausbau

Zurzeit sind bei uns Gber 170 CNC-Schleifmaschinen
im Einsatz. Diese Kapazitat wird in den nachsten drei
Jahren durch weitere 100, bereits bestellte Schleif-
maschinen deutlich erhéht. Sie werden sukzessive
angeliefert und von der Abteilung Instandhaltung
,veredelt* und installiert, wobei die benétigten Bauteile
ebenfalls bei den Zulieferern vordisponiert sind. Da-
durch lassen sich zwei bis vier Maschinen gleichzeitig
aufbauen und wir kénnen im Rhythmus von einer
Woche jeweils eine neue Produktionsmaschine zusétz-
lich installieren oder eine vorhandene ersetzen. Die
damit verbundenen Maschinen-Uberkapazitaten sind
gewollt, um auf ,Auftragsschibe* schnell reagieren zu
kénnen. Bei Bedarf kdnnen wir die Maschinen sofort
in jeder Schleifabteilung einsetzen und dank dieser
Kapazitatsanpassungen unsere Wachstumsstrategie
umsetzen.
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Bild links:

Die Wartung der Kiihl-
schmiermittel-Aufbereitung
zéhlt zum Aufgabengebiet
der Abteilung Instandhal-
tung.

Bild rechts:

Die eigenentwickelte Soft-
ware wird an der Maschine
getestet.
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2009 bezog JR Tool ApS.
das zweckmaBige und
reprasentative
Firmengebéaude.

\ND DER WIKINGER

Kolding

.

—

JR Tool ApS. -

unser Vertriebspartner in Danemark

Meerjungfrau, Smgrrebrgd und Lego bringt man sofort mit
Danemark in Verbindung. Weniger bekannt ist dagegen der
hohe Industrialisierungsgrad unseres nordlichen Nachbarn. An
diesem Standard ist unsere dénische Vertretung im Bereich
der spanenden Fertigung nicht ganz unbeteiligt.

Der Ausgangspunkt einer danischen Erfolgsgeschichte
war die Nachfolgeregelung bei der Firma Arvid
Rattenborg in Vejle, einer Hafenstadt im 6stlichen
Jatland. In dem bestens eingefuhrten Vertriebs-
unternehmen fur Prazisionswerkzeuge sahen Jan
Eilenberg und Rudy Bonde die Chance, ihren Traum
von der Selbststandigkeit zu verwirklichen. Da beide
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die Vorstellungen tUber den Aufbau und die FUhrung
eines Unternehmens teilten und sich in ihrer bishe-
rigen beruflichen Tatigkeit auch sehr gut ergénzten,
waren die wichtigsten Voraussetzungen erfullt, um
2003 die Firma JR Tool ApS. zu grinden. JR im Fir-
menlogo steht fur den ersten Buchstaben im Vorna-
men der beiden Firmengrunder. Ein Jahr spéater trat
Kaare Blak als AuBendienstmitarbeiter in das junge
Unternehmen ein. Im Innendienst unterstutzten zu
diesem Zeitpunkt zwei weitere Mitarbeiter die drei
Zerspanungsspezialisten.

Mit Fachkompetenz zu Anerkennung und
Vertrauen

Als Angestellter von Arvid Rattenborg hat Jan Eilenberg
in 14 Jahren unsere Produkte in Ddnemark eingefuhrt
und dank seines Kénnens auch viele anspruchsvolle
Bedarfsfalle erfolgreich geldst. Engagement und
Kompetenz sprachen sich herum, weswegen er in
Kundenkreisen haufig nur noch ,Mister Horn* genannt
wurde. Dank dieser Wertschatzung vermittelte auch
ein Kunde den Kontakt mit Rudy Bonde, als er einen
Partner zur Firmengrindung suchte. Wie Jan Eilenberg
verflgte auch Rudy Bonde Uber eine fundierte kaufman-
nische und technische Ausbildung sowie langjahrige

Verkaufserfahrung. In Weiterbildungskursen machten
sie sich auBerdem mit den Anforderungen vertraut,
die heute an Fuhrungskréafte, vor allem hinsichtlich
Marketing und Verkauf, gestellt werden.

Danische Betriebe, klein, aber fein

Das hoch industrialisierte Land — Schwerpunkte sind
die lebensmittel- und metallverarbeitende Industrie,
das Druck- und Verlagswesen, der Maschinenbau,
Elektronikartikel, Motoren fur Schiffe und Lokomotiven
— ist aufgrund seiner Flache und Bevolkerungszahl
sowie der hohen Léhne und Sozialleistungen gezwun-
gen, seine Produkte mit modernsten Maschinen und
einem hohen Automatisierungsgrad zu fertigen. Ein
Facharbeiter verdient etwa 4.500 Euro, zahlt davon
aber 60 Prozent Steuern.

Die Danen sehen sich als wichtige Zulieferer fur die
Automobilindustrie, die Feinmechanik und Medizi-
naltechnik, fur den Turbinenbau und auch fur viele
Firmen in Norddeutschland. Die meisten Betriebe
beschéftigen durchschnittlich funf Mitarbeiter.
Besonders stolz sind sie auf ihre Flexibilitdt und bemer-
kenswert ist die lockere Art, mit der sie sowohl das
private als auch das berufliche Leben meistern. Titel
sind sekundar, primar ist immer das, was derjenige
(Titeltrager) leistet.

Mit berechtigtem Optimismus in die
Zukunft

Unternehmerischen Mut und Weitsicht bewies JR
Tools mit einem Neubau, der im August 2009, mitten
in der Krise, bezogen wurde. Der architektonisch sehr
ansprechende halbrunde, einstéckige Bauim neuen

Industriegebiet von Vejle ist zweckmaBig konzipiert
und fur ein weiteres Wachstum ausgelegt. Auf 816 m?
bebauter Flache nimmt das Lager etwa 500 m? ein;
die restliche Flache ist mit Buros belegt.

Aktuell umfasst das Vertriebsprogramm Buchsen,
Spannzangen und anderes Zubehdr fur Langdreh-
automaten. Damit kann JR Tools die Automaten aller
namhaften Hersteller ausrusten. Der eindeutige Pro-
grammschwerpunkt liegt aber auf unseren Werkzeugen;
ihr Umsatzanteil betragt etwa 60 Prozent.

Im Rahmen der intensiven Marktbearbeitung — Kun-
denberatung und -betreuung wird groBgeschrieben
—wurde Danemark in drei Vertriebszonen aufgeteilt:
Jan Eilenberg betreut das sudliche und Kaare Blak
das nérdliche Jutland, Rudy Bonde die Hauptstadt
Kopenhagen und Umgebung.

Heute z&hlt JR Tool ApS. acht Beschéftigte. Ihre
Starke ist es, gemeinsam mit den Kunden optimale
und wirtschaftliche Produktionsabldufe zu planen
und zu realisieren. Dabei werden die hochwertigen
Werkzeuge und am Kunden orientierten Dienstleis-
tungen weiterhin dazu beitragen, den Ruf unserer
danischen Vertretung als Zerspanungsspezialist und
als Nummer 1 bei der Qualitét und Kundenbetreuung
zu halten und auszubauen.

Konigreich Danemark*

Fléache km? 43.094
Bevolkerung in Mio. 55
Bevolkerungsdichte Einwohner/km? 119

* ohne die zugehdrigen Inseln Gronland und Féaroer
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Das Team der JR Tool:

Ole Damsgaard, Verkauf
Innendienst; Heidi Gollnast,
Verkauf Innendienst

und PR; Jan Eilenberg,
Geschéftsfiihrer; Jonas
Knap, Verkauf Innendienst;
Kirsten Erritsg, Buchhaltung
und Verwaltung; Annette
Pedersen, Einkauf und
Verwaltung; Rudy Bonde,
Geschéftsfiihrer; Kaare
Blak, Verkauf Nord-Jiitland.
- Die dominante Farbe

in den Biirordumen und
Fluren ist gelb.

JRTOOL

sanse

Auf 28 Seiten im Format
DIN lang informiert die
Broschiire iiber das
Leistungsangebot unserer
dénischen Vertretung.

Bundesrepublik Deutschland

356.854
82
230
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Das Team Zukunft freut
sich auf lhr Kommen.

_—

n
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Turning-Days, 13. — 15. April 2011
in Villingen-Schwenningen

Die einstmalige Zuliefermesse fiir regionale Betriebe ent-
wickelte sich zur anerkannten Fachmesse fiir Maschinen,
Werkzeuge, Produkte und Dienstleistungen fiir die Dreh-,
Fréas-, und Schleiftechnik und deren Umfeld.

Bei den 5. Turning-Days gruppiert der Veranstalter
die Aussteller erstmals nach Prozessketten. Diese
platzieren ihren Messestand zentral in einer Halle
und ihre Kooperationspartner um sich herum. Das
neue Ausstellungskonzept realisieren wir mit unseren
Partnern in Halle D, Stand 02-09+47. Unter dem Motto
,Team Zukunft“ zeigen wir beispielhafte Losungen
rund um das Drehen, Frasen und Einstechen.

Paul Horn GmbH

Fur jede Bearbeitung — ob zwischen den Flanken oder
bei anderen hochtechnologischen Anwendungen —
bieten wir die passende Losung: von der Einzelan-
wendung bis zur Projektierung kompletter Projekte.

DMG Stuttgart Vertriebs- und Service GmbH

Aus ihrem breiten Produktprogramm zeigt DMG unter
anderem das CNC-Mehrspindel-Drehzentrum GMC
20 mit Siemens 840D Powerline sowie das kompakte
Dreh-Fras-Zentrum CTX alpha 450 TC.

IEMCA
Stangenlademagazine fur die Zufthrung von Rund-
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und Mehrkantmaterial fur Ein- und Mehrspindel-
Drehautomaten.

HPM Technologie GmbH

Komplettangebote fur alle Aufgabenstellungen der
Minimalmengentechnik — Minimalmengensprihauftrag,
Tropfenauftrag und Reinraumtechnik.

CONSYGMA AG
Toolmanagement und Systeme flr die automatische
und Uberwachte Materialausgabe rund um die Uhr.

GRAF Werkzeugsysteme GmbH
Werkzeugsysteme und Sonderwerkzeuge fur Drehau-
tomaten unterschiedlicher Bauarten und Fabrikate.

H10 Technische Diamanten GmbH

Werkzeugsysteme fur die industrielle Hochglanzbe-
arbeitung. Diamantwerkzeuge zum Glanzdrehen und
Glanzstechen, innen und auBen.

W&F Werkzeugtechnik GmbH
Modulare Aggregate fur Lang- und Kurzdrehautomaten.
Spannwerkzeuge fur die Frastechnik.

Neben den Produktvorfihrungen auf dem Messe-
stand bieten verschiedene Fachvortrage vertiefende
Informationen zu den jeweiligen Themen.

11.-13. Mai 2011

Technologietage in Tubingen

11. - 13. Mai 2011

Auch bei den diesjahrigen Technologietagen werden wir
Informationen in Theorie und Praxis iiber neue und bewéhrte
Produkte sowie Trends und Entwicklungen rund um das Werk-
zeug vermitteln. Dazu haben wir einen Mix aus Fachvortra-
gen und praktischen Vorfilhrungen an unseren Maschinen
vorbereitet.

Die Fachvortrdge in Stichworten:

Einstechen, Einstechen-Langsdrehen, Abstechen
Schwerpunktist das Thema aufgabenorientierte Geo-
metrien. Der Vortrag informiert Uber ihre Anwendung
und Wirkung und gibt Anwendungsempfehlungen.

Sonder- und Kombiwerkzeuge

Welche Kriterien sprechen fir welches Werkzeug? Was
ist die Entscheidungsbasis und was sind die Voraus-
setzungen fur eine wirtschaftliche und prozesssichere
Serienfertigung beim Drehen und Frasen?

Beschichtungen — Einblick in die Produktion

Ausgehend von den bei uns eingesetzten Verfahren
wird das Beschichten mit den Schwerpunkten Her-
stellung und Aufbau einschlieBlich Anforderungen
an die Qualitatssicherung erlautert.

NutstoBen auf CNC-Maschinen

Werkzeuge und Prozesse zur LAngsnutenbearbeitung
im NutstoBverfahren 6ffnen neue Wege zur Komplett-
bearbeitung auf CNC-Dreh- und -Frasmaschinen und
auf Bearbeitungszentren.

Dreh- und Zirkularfrasen

Unsere Werkzeugsysteme zum Dreh- und Zirkularfra-
sen auf modernen Multitask-Maschinen bieten neue
Wege bei der Innen- und AuBenbearbeitung.

Bohrungen prozesssicher und hochgenau bearbeiten
Kostengunstige und hochpréazise Bohrungen erfordern
hochtechnologische Werkzeugsysteme. Dargestellt
werden Lésungswege und technisches Know-how
fr ein bestmdgliches Ergebnis mit unseren Bohr-
systemen.

Sie kénnen sich ab sofort unter
www.horn-technologietage.de anmelden.
Wir freuen uns auf lhren Besuch in TUbingen.

MESSEN

Die Einladung zu unseren
Technologietagen wird
Anfang April versandt.

Einblicke in die Produk-
tionsablaufe bei HORN.




EINSTECHEN - ABSTECHEN - NUTFRASEN - NUTSTOSSEN - KOPIERFRASEN - BOHREN - REIBEN

HORN in iiber 70 Landern der Welt zu Hause

(ph HORN ph)

Hartmetall-Werkzeugfabrik
Paul Horn GmbH

Postfach 17 20

72007 Tibingen

Tel.: 07071 7004-0

Fax: 07071 72893

E-Mail: info@phorn.de
www.phorn.de

’ Niederlassungen oder Vertretungen

HORN France S.A.S.
665, Av. Blaise Pascal
Bat Anagonda 111
F-77127 Lieusaint
Tel.: +33 164885958
Fax: +33 1 64886049
E-Mail: infos@horn.fr
www.horn.fr

HORN CUTTING TOOLS LTD.
32 New Street

Ringwood, Hampshire
GB-BH24 3AD, England

Tel.: +44 1425 481800
Fax: +44 1425 481890
E-Mail: info@phorn.co.uk
www.phorn.co.uk

HORN USA

Suite 205

320, Premier Court
USA-Franklin, TN 37067
Tel.: +1 615 771-4100
Fax: +1 615 771-4101
E-Mail: sales@hornusa.com
www.hornusa.com

HORN Magyarorszag Kift.

Gesztenyefa u. 4
HU-9027 Gyor

Tel.: +36 96 550531
Fax: +36 96 550532
E-Mail: technik@phorn.hu
www.phorn.hu

FEBAMETAL S.r.l.

Via Grandi, 15

1-10095 Grugliasco

Tel.: +39 011 7701412

Fax: +39 011 7701524

E-Mail: febametal@febametal.com
www.febametal.com



