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EDITORIAL

Sehr geehrte Damen und Herren,

Tag fur Tag beschaftigen wir uns mit Zerspanungslésungen. Wir
machen uns Gedanken Uber Geometrien, Schnittgeschwindig-
keiten, Vorschibe und viele andere Dinge. Ein zentrales Thema
dabei ist oft die Kuhlung. Die Kuhlung, ob Luft, Ol, Emulsion,
Stickstoff oder Minimalmengenschmierung, dient heutzutage
nicht mehr alleine der Temperatursteuerung, sondern auch
beispielsweise dazu, Spane abzufuhren.

Wir bei HORN optimieren unsere Werkzeuge standig und gehen
den Weg der optimalen Lésung. Je nachdem, welche Bearbei-
tung bei unseren Kunden ansteht, kann die Kiuhlung durch den
Halter, den Spannfinger oder direkt durch die Platte erfolgen
oder wie bei der Hartbearbeitung kann auch darauf verzichtet
werden. Unser Anspruch an die folgenden Seiten ist, Ihnen das
Thema Kuhlung und wie wir damit umgehen, n&herzubringen,
einen Uberblick zu schaffen und Praxisbeispiele aufzuzeigen.

2013 ist wieder ein EMO-Jahr. Zur Weltleitmesse in Hannover
stellen wir Produktneuheiten und Produkterweiterungen vor,
die Sie bereits vorab hier in der world of tools in Augenschein

nehmen koénnen. Weiterhin haben die Themen Bildung, Quali-
fikation und Information, die bei uns zum groBen Teil die HORN
Akademie intern wie extern abdeckt, einen hohen Stellenwert.
Dies konnten unsere Gaste bei den Technologietagen 2013 in
acht Fachvortrégen selbst erleben.

Wenn sich aus Buchstaben Wérter, aus Wortern Satze und
aus Satzen nltzliche Informationen entwickeln, dann nennen
wir das in dieser Ihnen vorliegenden Fassung ,world of tools".

Ich wiinsche lhnen ein informatives und spannendes Leseerlebnis.

Lok, Lo

Lothar Horn

Geschaftsfuhrer,

Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH
Tabingen
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Uberflutungskiihlung im konventionellen Kiihlverfahren.
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Die Anwendung ist entscheidend

Kiihischmierstoffe (KSS) sollen beim Trennen von Werkstoffen durch
Schmierung Reibung vermindern, durch Kiihlung Warme abfiihren, durch
Spiilung Spéane transportieren, die Standzeit der Werkzeuge erhohen, die
Oberflachen der Werkstiicke verbessern, das mogliche Zeitspanvolumen
erhohen, die Spankontrolle und Spanfiihrung optimieren, die Prozesssi-
cherheit steigern, die Bearbeitungsstelle reinigen und Korrosion verhindern.
Eine Fiille von Aufgaben. In den 200.000 metallverarbeitenden Betrieben in
Deutschland werden jéhrlich iiber eine Million Tonnen Kiihlschmierstoffe
verbraucht — die Ladung von zwei Supertankern.

Bei der Anwendung von Kuhlschmierstoffen unterscheidet man
nach der Art des Kuhlschmierstoffs und seiner Applikation.

Arten von Kiihlschmierstoffen

Nicht wassermischbare Kuhlschmierstoffe wie Ole mit und ohne
Zusatze verwendet man, wenn beste Oberflachen gefordert sind
und die Schmierwirkung im Vordergrund steht.
Wassermischbare Kihlschmierstoffe wie mineralélhaltige Ol-in-
Wasser-Emulsionen oder mineralélfreie seifige Losungen setzt
man ein, wenn vor allem Kuhlwirkung gefragt ist.

Bei spanenden Bearbeitungen treten Mischreibungen auf.
Kuhlschmierstoffe verringern durch ihre Schmierwirkung die
Reibung an der Schneide und vermindern damit, kombiniert
mit ihrer Kthlwirkung, den Verschlei3 der Werkzeugschneiden,
die Erwarmung der Werksttucke sowie den Energieverbrauch.
Kuhlschmierstoffe fur hohe und héchste Beanspruchungen
enthalten besondere Additive, die bei hohen Schnittdricken
und Temperaturen mit dem Werkstoff reagieren und so verhin-
dern, dass Rauhigkeitsspitzen von Werkzeug und Werkstuck
verschweilen (Adhésionsverschleil3, Aufbauschneiden).
Kuhlmittel ohne Schmierwirkung sind Umgebungsluft, zum Bei-
spiel bei der Trockenbearbeitung vor allem von Gusswerkstoffen,
Druckluft und seit Kurzem kryogene Gase wie flissiger Stickstoff
oder flussig zugefuhrtes CO, im Schneestrahlverfahren.

Varianten der KSS-Applikation

Man unterscheidet die Schwallkiihlung oder Uberflutungskihlung,
die gezielte Strahlkihlung mit unterschiedlichen Druckstufen
Uber externe DUsen, die Minimalmengenschmierung von auBen
oder als Innenkdhlung durch das Werkzeug. Als besonders
standzeiterhdhend und produktivitatssteigernd erweisen sich
moderne Werkzeugsysteme mit Innenkdhlung durch den Halter,
den Spannfinger oder durch die Schneidplatte mit Druckstufen
bis 80 bar, Hochdruckkihlung tber 80 bar und Ultrahochdruck-
kUhlung ab 150 bar.
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Grundsatzlich gilt:

— Die beste Kuhlung nutzt nichts, wenn sie nicht an die Schneide
kommt.

— Die beste Schmierwirkung zur Verringerung der Reibung wird
unmittelbar hinter der Zerspanstelle erreicht.

Konventionelle Kiihlverfahren

Die Schwallkiihlung oder Uberflutungskiihlung, sowie die Kiihlung
mit gerichteten Kihimittelstrahlen ob mit Ol oder Emulsion, ist zur
Kuhlung und Schmierung sowie zur effektiven Spaneentfernung
in universellen Anwendungen meist vollig ausreichend, wenn
dabei der Kuhlschmierstoff ungehindert die Wirkzone an der
Schneide genidgend umspult.

Minimalmengenschmierung

Der Einsatz der Minimalmengenschmierung vermeidet die

kostentreibenden Faktoren der konventionellen Uberflutungs-

kuhlung durch:

— Reduzierung der eingesetzten Kuhlschmierstoffmengen auf
wenige Kubikzentimeter pro Stunde.

- Vermeidung der Kosten fur Uberwachung und KSS-Pflege.

— Wegfall der Entsorgungskosten fur verbrauchte Kihlschmier-
stoffe.

— Verringerung des Reinigungsaufwandes der bearbeiteten
Teile.

— Problemloses Recycling der quasi trockenen Spéane.

Die gezielte Zufuhr des Schmierstoffes unmittelbar an die Wirk-

stelle, entweder als Aerosol von auBBen oder durch innere Kuhl-

mittelzufuhr, erzeugt eine effektive Schmierwirkung zum Beispiel

auch bei groBen Bohrungstiefen.
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CBN-Hartdrehen in der Trockenbearbeitung.

Kiihlung mit Luft

Im Zuge der Kostensenkung bei Zerspanungsprozessen hat sich
in vielen Féllen die Trockenbearbeitung etabliert. Die Automo-
bilindustrie hat schon vor Jahren errechnet, dass etwa 14 bis
16 Prozent der Zerspanungskosten auf das Konto der Anwendung,
Pflege und Entsorgung der Kihlschmierstoffe zu buchen sind.
Moderne Werkzeuge und Beschichtungen erméglichen heute
in vielen Fallen das Trockenbearbeiten nicht nur von Gusswerk-
stoffen. Druckluft, mit einer gewissen Kuhlwirkung durch das
Entspannen nach der DUse, wird vor allem eingesetzt beim
Bearbeiten von faserverstarkten Kunststoffen, bei Keramik- oder
Hartmetallgrinlingen und von Grafit. Ziel ist dabei, die abrasiven
Faserstaube sowie den Grafit-, Keramik- und Hartmetallstaub
effektiv und schnell aus der direkten Zerspanungszone heraus-
zublasen und dann abzusaugen.

Moderne effiziente Kiihlverfahren

Der verstéarkte Einsatz von immer mehr hochfesten und z&hen
Stahlwerkstoffen, sowie die Verbesserung der Kostenstrukturen
durch immer effizientere Fertigungsverfahren beeinflussen nicht
nur die Entwicklung von dafur geeigneten Werkzeugmaschinen
und Werkzeugen, sondern verstarken auch die Kuhlschmier-
verfahren. Innovative Werkzeughersteller wie HORN nahmen
diese Forderungen des Marktes frihzeitig auf und entwickelten
moderne neue Kdhlverfahren: Kihlung mit hohen KSS-Drticken,
innengekuhlte Werkzeuge und zuletzt die Verwendung von
kryogenen Flussiggasen als Kahimittel.

Innenkiihlung

Werkzeuge mit innerer KuhImittelzufuhr sind Stand der Technik.
Werkzeugmaschinen, Schnittstellen und Werkzeuge sind seit
Langem dafUr ausgelegt. Nicht nur beim Bohren fuhrt dieses
Verfahren zu einer effektiven Ktihlung der Schneiden und zum
sicheren Entfernen der Spane aus dem Bohrkanal. Eine seit jeher
besonders anspruchsvolle Fertigungstechnologie — jedenfalls
was die Werkzeugauslegung und die Kuhlschmierung betrifft
—ist das Stechen und Abstechen. Zwischen zwei Flanken, von
oben gedeckelt durch den abrollenden Span und von unten
abgeschirmt durch die Schneidplatte, kann eine wirkungsvolle
Kdhlung nur aus Richtung Schneidplatte, Spannfinger oder
Klemmhalter erfolgen. Die Art der Kidhlung richtet sich dabei
nach der Zielsetzung. Eine Verringerung des KolkverschleiBes ist
schon ab 5 bar méglich, will man die Aufbauschneidenbildung
reduzieren, sollten mehr als 20 bar eingesetzt werden. Ab 40 bar
ist eine effektive Spanlenkung und Spankontrolle méglich und
Ultrahochdruck mit Gber 150 bar Kdhimitteldruck erzwingt auch
bei langspanenden hochfesten Nickelbasislegierungen den
gewdlnschten Spanbruch.

Varianten gekiihiter Werkzeuge zum Stechen

Innenkuhlung durch den Klemmhalter seitlich an der Unter-
stitzung der Schneidplatte vorbei bis zur Schneide. Da die
Unterstltzung der Schneide beim Stechen immer schmaler
ist als die gestochene Kontur, kann durch den entstandenen
Spalt Kiihischmierstoff bis zur Schneide gelangen. HORN bietet
zwei Lésungen: mit einseitigen oder beidseitigen KSS-Dusen.
Zusétzliche Dusen von unten unterstttzen den Kihlschmiereffekt.



Innenkuhlung durch den Spannfinger mit KSS-Hochdruck-Strahl
direkt auf die Wirkstelle der Schneide. Eine effiziente Kihlung zur
definierten Spanbildung und Spanlenkung mit hoher Prozesssicher-
heit. Der direkt auf die Wirkstelle treffende KSS-Hochdruck-Strahl
kuhlt die Schneidplatte, verringert die Reibung des abrollenden
Spans und reduziert die Bildung von Aufbauschneiden. Als
Ergebnis erhdht diese Innenkuhlung erheblich die prozesssichere
Standzeit der Schneiden sowie die Produktivitat durch héhere
mdgliche Schnittwerte.

Eine in vielen Fallen noch effizientere Wirkung bringt die
Innenkihlung durch die Schneidplatte. Sie erlaubt eine effektive
Kuhlung direkt an der Wirkstelle. Der KSS-Strahl trifft gezielt in
die Schnittzone und verbessert erheblich die Zerspanungsbedin-
gungen. Eine speziell konstruierte Disenform in der Schneidplatte
richtet den Kuhimittelstrahl direkt in die Wirkstelle, unterstutzt
die Spanformung und verhindert die Gefahr eines Spénestaus.
Gleichzeitig kuhlt der KSS direkt die durchstréomte Schneidplat-
te, reduziert die Aufbauschneidenbildung und den vorzeitigen
SchneidkantenverschleiB. Gegentber herkdémmlichen Kihlungen
erhoht diese Entwicklung Standzeiten und Schnittparameter
erheblich. Beim Abstechen zum Beispiel einer Getriebewelle
aus 42CrMoS4 mit bis zu 1.050 N/mm?2 Zugfestigkeit erhoéhte
sich die Standmenge sogar um das Sechsfache.

Kryogene Kiihlung

Die kryogene Kuhlung mit flissigem Stickstoff war eines der
technologischen Highlights der vergangenen EMO. Um kryogene
Prozessfuhrung mit flissigem Stickstoff mit Temperaturen bis
-196 °C bei der Zerspanung zu verwenden, bedarf es spezieller
ZufUhrsysteme wie Isolierkannen zur Speicherung, vakuumisolierte
Schlduche und entsprechend ausgelegte Zufuhrtechnik innerhalb
der Werkzeugmaschine und des Werkzeugsystems. Ein weniger
aufwandiges kryogenes Verfahren ist die Schneestrahlkihlung
mittels flissigem CO, mit einer Kihimitteltemperatur von -78 °C.
Konkurrenzlose Vorteile bieten diese Kuhlverfahren insbesondere
bei der Bearbeitung von Titan- und Nickellegierungen oder Duplex-
stahlen, Werkstoffen, bei denen die hohe thermische Belastung
der Schneide zu schnellem und hohem Schneidenverschleil3
fuhrt. Kryogene Kihlung ermdéglicht bei diesen Werkstoffen eine
erhebliche Erhéhung der Schnittparameter und der Standzeiten.

Wie bei der Werkzeugauswahl kommt es auch beim Thema
Kihlung immer auf den jeweiligen Anwendungsfall an. Dazu
kommen die vorhandenen Mdglichkeiten der Maschinen und
die Infrastruktur im Unternehmen. Ob und wenn ja, welches
Kuhlverfahren zum Tragen und welcher Kuhlschmierstoff zum
Einsatz kommt, klart oft der Dialog zwischen dem Kunden und
dem AuBendienst.
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Klemmhalter mit innerer Kiihimittelzufuhr.

Grundhalter Typ 220C mit HORN-Polygonschaft nach IS0 26623 und
Kassette mit Innenkiihlung.

Kryogene Kiihlung. Einsatz von fliissigem Stickstoff auch in der
Zerspanung.
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HOCHDRUCK-INNENKUHLUNG FUR
KOLBENRING-NUTEN

Vor- und Fertigstechen der Kolbenringnuten mit f = 0,25 mm/U und gezieltem Kiihimittelstrahl mit
80 bar Hochdruck aus dem Spannfinger sorgt fiir kurze Spéane und hohe Prozesssicherheit.




Kuhlung entscheidend

Bei der KS Kolbenschmidt GmbH in Neckarsulm gehort das Stechen der
Nuten fiir Kolbenringe zur essenziellen Standardoperation. Nutenbearbeitung
ist aber auch fiir HORN das Betéatigungsfeld, in dem das Unternehmen
traditionell seine besondere Starke beweisen kann. Keine Frage, dass sich
hier zwei Partner gefunden haben, die mit ihrem Wissen, ihrer Erfahrung
und neuen Ideen die Technik des Nutenstechens immer wieder einen
Schritt nach vorne bringen.

KS Kolbenschmidt ist einer der wenigen Kolbenhersteller mit
Weltgeltung. Das zu dem Automobilzulieferer KSPG AG gehérende
Unternehmen fertigt in seinem GroBkolben-Bereich Kolben mit
Durchmessern zwischen 160 mm und 640 mm. Eingesetzt werden
sie zum Beispiel in stationaren Dieselmotoren, Schiffen, Power-
stationen und Lokomotiven. Bis zu 2.000 kW pro Zylinder fordern
hochste Fertigungsqualitat bei den Kolben. Verwendete Werkstoffe
und Werkstoffpaarungen sind Alu, Alu/Stahl, GGG70/Stahl oder
Stahl/Stahl. In modernen Motoren werden heute immer ,gebaute”
Kolben verwendet. Die Werkstoffpaarung richtet sich hauptsachlich
dabeinach den jeweiligen Anforderungen. AuBer bei reinen Alu-
miniumkolben ist das Oberteil immer aus Stahl. KS Kolbenschmidt
verwendet hierfur den Stahlwerkstoff 42CrMo4V mit einer Zug-
festigkeit bis 1.200 N/mm?2. Ein schwierig zu bearbeitender Werk-
stoff, z&h, hart und schwer zerspanbar.

Niedriger KSS-Druck machte Probleme

Die Nuten fur die Kolbenringe im Kolbenoberteil sind je nach
Ausflhrung 3-10 mm breit und bis zu 25 mm tief. Sie werden
in der ersten Operation ins Volle vorgestochen. In der zweiten
Operation folgt das Fertigstechen der Flanken und des Nutgrunds.
Seit zwolf Jahren ist HORN Werkzeugpartner fur das Nuten-
stechen. Anfanglich verursachte das Stechen der Kolbenring-
nuten auf alteren Maschinen ohne Hochdruck-KSS-Pumpe und
ohne Innenkuhlung einige Probleme. Lange Spéne im Arbeits-
raum verhinderten die gewlnschte Prozesssicherheit. Immer
wieder musste die Maschine angehalten werden, um mit dem
Haken die stérenden Spéne zu entfernen. Der Werkzeugpart-
ner HORN entwickelte fur diese schwierige Applikation spezi-
elle Geometrien, die zwar zu einer verbesserten Spankontrolle
fUhrten, aber nur mit ganz exakt eingestellter KSS-Duse. Die 8 bis
10 bar Kuhimitteldruck waren aber einfach zu wenig fur einen
optimalen Stechprozess.

KSS mit Hochdruck-IK fiihrte zur Problemlosung

Als dann in neue leistungsstarke Dreh-Fras-Zentren mit
Hochdruck-Innenkuhleinrichtung bis 80 bar investiert wurde,
trat Wolfgang Kohler, fur das Toolmanagement bei KS Kolben-
schmidt zusténdig, mit einer anspruchsvollen Forderung

SONDERTEIL KUHLUNG

Der Klemmbhalter vom Typ 218 am VDI-Halter, bestiickt mit Wende-
schneidplattentyp S229 mit Geometrie ,,.L“, kommt beim Vorstechen
zum Einsatz.

Die Partnerschaft zwischen KS Kolbenschmidt und HORN bei der
Bearbeitung der Kolbenringnuten fiir GroBkolben fiihrte zur Entwick-
lung der Hochdruck-Innenkiihlung.

Zwei Systeme mit IK: Der HSK-100-Grundkorper mit Kassettensystem
ist adaptiert an der Dreh-Bohr-Frés-Einheit, der VDI-Halter am Revolver.
Beide sorgen fiir kurze kontrollierte Spéne.
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an den zustéandigen HORN-AuBendienstmitarbeiter Armin Jaud
heran. Um die technologischen Md&glichkeiten der neuen
Drehbearbeitungszentren auszunutzen, sollte HORN ein
durchgéangiges innengeflihrtes KSS-System entwickeln —
von der Maschinenschnittstelle durch den Grundhalter bis
an die Schneide — ohne externe KSS-Fuhrung. HORN und
KS Kolbenschmidt gingen zur Entwicklung einer integrierten
Innenkthlung eine gemeinsame Entwicklungspartnerschaft ein
—mit KS Kolbenschmidt als Pilotkunden fur das inzwischen stan-
dardisierte IK-System basierend auf dem Standard-Haltersystem
218 mit Wendeschneidplattentyp S229.

Zwei Systeme — gleicher Vorteil

Zwei Systeme von HORN nutzt KS Kolbenschmidt seither zum
Stechen der Nuten: einen HSK-100-Grundkdrper mit Kasset-
tensystem Typ 220 an der Dreh-Bohr-Fras-Einheit sowie einen
VDI-Halter mit Klemmhalter Typ 218 fUr die Adaption am Revolver.
Beim Klemmbhalter 218 sorgt ein fester Anschlag fur die KSS-
Ubergabe und stiitzt beim radialen Schnitt zusatzlich den hohen
Schnittdruck ab. Sowohl beim HSK-100-Halter als auch beim
VDI-Halter, kommen Wendeschneidplatten des Typs S229 zum
Einsatz. Beim Vorstechen ins Volle hat sich die Geometrie ,.L"
als optimale Ausfuhrung bewahrt. Vorschibe von f = 0,25 mm/U
sorgen in allen Breitenbereichen fur kurze und kontrollierte
Spéane. Zum Fertigstechen der Flanken und des Nutgrundes

zeigte die Geometrie ,,.5" die besten Ergebnisse. Bei a = 0,5mm
und f = 0,25mm/U entstehen nur ganz kurze Kommaspane.
Beschichtet sind beide Schneidplattenvarianten mit der bewahrten
HORN-Beschichtung AS66.

Sichere Spankontrolle durch Hochdruck-IK

Der innengefthrte KSS tritt bei beiden Varianten — HSK 100, als
auch VDI — mit gezieltem Strahl aus der Duse im Spannfinger
aus und trifft mit kraftigen 80 bar direkt auf die Wirkzone der
Schneide, dort wo die gréBte Reibung und héchste Temperatur
entsteht. Gleichzeitig hebt der Hochdruckstrahl den Span an und
fordert zusatzlich —auch durch Abschreckung — den Spanbruch.
Die Ergebnisse konnten sich sehen lassen: Kurze kontrollierte
Spéne fuhrten zur geforderten Prozesssicherheit und ermdég-
lichten einen automatisierten Arbeitsablauf. Die Verjingung
des abrollenden Spans verhindert Flankenbeschadigung. Die
Standmenge pro Schneide erhdhte sich durch die effektive
Kuhlung um 50 Prozent.

Durch die Einfuhrung der Innenkihlung im Hochdruckbereich
hat KS Kolbenschmidt nun die Méglichkeit, bei gleichen Schnitt-
parametern héhere Standmengen zu erzielen oder durch héhere
Schnittparameter die Produktivitat zu steigern — bei Beibehaltung
der bisherigen Standmenge. Die durch Innenkihlung gewonnene
Prozesssicherheit gilt dabei flr beide Alternativen.

Armin Jaud (links) von HORN und Wolfgang Kdhler, verantwortlich fiir das Toolmanagement in der GroBkolbenfertigung bei KS Kolbenschmidt,
haben mit der Hochdruck-Innenkiihlung das Nutenstechen einen groBen Schritt nach vorne bewegt.




SONDERTEIL KUHLUNG

Ein VDI-40-Halter nutzt die serienmaBige KSS-Schnittstelle des
Revolvers und fiihrt das Kiihlschmiermittel im geschlossenen
Kanal bis zur innengekiihlten Schneidplatte $100.

INNENGEKUHLT MIT VIERFACHER

STANDZEIT

Eine wesentliche Starke von febi bilstein in Ennepetal, als Lieferant
von qualitativ hochwertigen Ersatzteilen in Erstausriistungsqualitat fiir
den Automobilsektor, ist die Herstellerkompetenz mit dem Giitesiegel
»Made in Germany*“. Die Prézisionstechnik von febi ist auf die Fertigung
anspruchsvoller Produkte spezialisiert. Um den hohen Qualitatsanspriichen
dauerhaft gerecht zu werden, bedarf es einerseits der kontinuierlichen
Modernisierung des Maschinenparks, andererseits der sténdigen Lei-
stungssteigerung bei den Zerspanungsmethoden und Werkzeugen. Gut,
wer da einen innovativen Partner wie HORN an seiner Seite wei — mit
immer wieder verbesserten Losungen oder neuen Methoden, zum Beispiel
einer Abstechplatte mit Innenkiihlung.

Die bilstein group ist eine familiengefthrte, konzernunabhangige
Unternehmensgruppe mit den Marken febi, SWAG und Blue
Print. Als ein fhrender Spezialist im freien Ersatzteilmarkt bietet
das Unternehmen ein Sortiment von Uber 47.000 verschiedenen
Ersatzteilen fur PKW und NKW. Mitinsgesamt 1.450 Mitarbeitern
erwirtschaftete die Gruppe 2012 weltweit einen Umsatz von
416 Millionen Euro. Seit 1844 ist febi bilstein in der Metallverarbei-
tung aktiv und verfugt daher Uber ein hohes Mal3 an Erfahrung.
Die Kombination aus Knowhow und Préazisionstechnik flieBt in
die Entwicklung eines jeden Serienteils ein. Am Standort Enne-
petal sind insgesamt 1.120 Mitarbeiter beschaftigt, davon 130
Mitarbeiter im Fertigungsbereich der febi Prazisionstechnik. Auf
einer Produktionsflache von 10.000 m? werden Tausende von

PKW- und NKW-Ersatzteilen gefertigt — viele davon als sicher-
heitsrelevante Teile. Die Jahresproduktionsmenge je Artikel liegt
zwischen 500 und 200.000 Stuck. Die Fertigungstiefe umfasst
nahezu die vollstandige Produktionskette: von der Materialbe-
schaffung und -analyse Uber Werkzeugbau, Zerspanung, Harterei
und Montage bis hin zur computergestitzten Dokumentation.
Im Zerspanungssektor fehlt keine wichtige Technologie.

Die Schneidplatte S100 mit Innenkiihlung ist in einer prismatischen
Aufnahme mit Schraubenklemmung prozesssicher fixiert. Stechtiefe
der Ausfiihrung von febi bilstein bei 4 mm Schneidenbreite bis zu 45 mm.

11



SONDERTEIL KUHLUNG

Eine Getriebewelle — fiinf Werkzeuge

In der Fertigung von febi arbeiten die Mitarbeiter an Ersatzteilen
wie Kettenspanner, Achsbolzen, Radnaben, Querlenkern und allen
anderen VerschleiBteilen am Automobil. Die zu bearbeitenden
Werkstoffe sind zumeist C45, 42CrMo4V, Guss oder Alu — von
der Stange, als Abschnitt, vergltet oder geschmiedet.

Unter anderem werden hier Getriebewellen in unterschiedlichen
Varianten gefertigt. Mehrere Werkzeuge von HORN sind dabeiim
Einsatz: Der Verzahnungsauslauf wird mit einem Werkzeug des
Typs S224 vorgeschruppt, fur die Einstiche sorgt der Typ 312.
Das Abstechen erfolgt mit der Schneidplatte S100, innengekuhlt.
Komplett bearbeitet werden diese Teile von der Stange auf einer
hocheffizienten Gildemeister CTX 1250 TC 4A mittels Parallel-
bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel, einer vollwertigen
Frasspindel, sowie Stangenbeladung und Abgreifportal. Der
Werkstoff ist vergUteter 42CrMoS4 mit Festigkeiten zwischen
980 und 1.200N/mm? — z&h und nicht einfach zu zerspanen.

Erste Tests nach wenigen Wochen

Zum Einsatz kam bisher die Schneidplatte Typ S100 ohne Innen-
kihlung. Die Schneidenbreite fur die groBeren Getriebewellen mit
Durchmessern von 50-90 mm betragt 4 mm; bei den kleineren,
in den Bereichen von 20-50 mm, reicht eine Schneidenbreite
von 3 mm aus. Die Ergebnisse der nicht innengekuhlten S100
waren laut Christian Erlenkétter, dem zustandigen Meister, bisher
,Zufriedenstellend bis gut”. Der zustadndige AuBendienstmitar-
beiter Michael Ehmann hat jedoch seit Oktober 2012 eine neue,

Die spezielle Geometrie der Diisenform stellt eine optimale Kiihlung
und Spanausbringung sowie hohe Standzeiten der Schneidplatte
sicher.
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Die Schneidplatte S100 mit Innenkiihlung hat oben und unten eine
sichere prismatische Fiihrung gegen Querkréfte.

bessere Trumpfkarte zu Verfligung und spielte sie im Gesprach
mit Christian Erlenkétter aus: Die S100 mit Innenkihlung. ,Die
haben wir®, so Erlenkétter, ,uns zusammen angesehen und
sofort beschlossen damit Tests zu fahren, um ihr Potenzial aus-
zuloten. Die Testwerkzeuge dazu, ein VDI-40-Halter fur einen
Sauter Trifix-Revolver, wurden in TUbingen bestellt, dort sofort
konstruiert, und nach wenigen Wochen konnten wir mit den
Tests beginnen.*

——t

Michael Kriisel, Einrichter bei febi bilstein, merkt den guten Spanablauf,
die hohen Standzeiten und die problemlose prozesssichere Schneiden-
klemmung selbst bei groBten Stechtiefen an.
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Michael Ehmann von HORN (links) und Christian Erlenkotter, der zusténdige Meister bei febi bilstein, freuen sich iiber die hervorragenden

Leistungs- und Kostenresultate der neuen S100 mit Innenkiihlung.

Standzeit vervierfacht — Werkzeugkosten halbiert

Michael Ehmann von HORN beschreibt die Vorteile der Schneid-
platte S100 mit Innenkdhlung so: ,Der VDI-40-Halter nutzt den
standardmaBigen KSS-Anschluss des Revolvers und fuhrt das
in diesem Fall mit 25 bar Druck anstehende KuhImittel in einem
durchgéangigen KSS-Kanal bis zur Dise der Schneidplatte. Diese
Schneidplatte der Hartmetallsorte AS45 mit EN-Geometrie und
Spanformrille erlaubt eine effektive Kihlung direkt an der Wirkstelle.
Der KuhImittelstrahl trifft direkt in die Schnittzone und verbessert
die Zerspanungsbedingungen erheblich. Die speziell konstruierte
Dusenform des KSS-Kanals stellt einen zur Wirkstelle gerichteten
Kuhimittelstrahl sicher, der die Spanausbringung untersttzt und
damit auch die Gefahr eines Spanestaus stark verringert. Der
durch die Schneidplatte gefthrte Strahl kuhlt gleichzeitig die
Schneide und reduziert die Bildung von Aufbauschneiden und
vorzeitigen Schneidkantenverschlei3. Gegenuber der bisherigen
Kuhlung erhéht die Umstellung auf Innenkihlung die méglichen
Schnittparameter und Standzeiten.” Christian Erlenkétter quan-
tifiziert die Vorteile: ,Die neue Schneidplatte S100 mit Innenkuh-
lung erhoéhte die prozesssichere Standzeit der Schneiden auf
400 Prozent. Und obwohl das Gesamtsystem mit dem neuen
Halter etwas teurer ist, haben sich die Werkzeugkosten mehr
als halbiert. Zudem vermeidet die vervierfachte Standzeit viele
Werkzeugwechsel und erhéht somit die Hauptzeit der Maschi-
ne.” Der Maschineneinrichter Michael Krisel lobt den einfachen
Schneidplattenwechsel: ,Die durch eine Klemmschraube un-
terstltzte prismatische Schneidplattenklemmung ist absolut
prozesssicher, selbst bei den haufig notwendigen Stechtiefen bis

45 mm. Auch bei langen Eingriffszeiten und hohen Temperaturen
gewahrleisten die Schneidplatten mit ihrer Innenkthlung einen
hervorragenden Spanablauf bei hohen Standzeiten.”

Erhebliches Zukunftspotenzial

Christian Erlenkétter sieht als Perspektive beim Einsatz dieser
Schneidplatte von HORN noch erhebliches Potenzial: ,Wir sind ja
noch in der Erprobungsphase mit einem Testwerkzeug und nutzen
noch die bisherigen Schnittparameter der Schneidplatten ohne
Innenkdhlung. Vom anstehenden Optimierungsprozess mit hdheren
Schnittparametern erwarte ich aber noch weitere Leistungs- und
Kostenpotenziale. Dieser erste Einsatzfall der neuen innengekihlten
Schneidplatte S100 mit Innenkthlung bei den Getriebewellen ist
fur uns auch der Test fur viele ahnliche Anwendungen an ande-
ren Teilen und auf anderen Maschinen. Ich sehe nach diesen
ersten Ergebnissen dort noch erhebliches Zukunftspotenzial .
Zukunftspotenzial, das HORN bei febi bilstein schon seit Jahren
bewiesen hat: Seit dem Versuch mit dem ersten Werkzeugtyp
wuchs die Anzahl der eingesetzten unterschiedlichen Typen
auf 15 in jeweils unterschiedlichen Sorten und unzahligen An-
wendungen. Im Einsatz sind Minis und Supermini®-Varianten
des Typs 312, S224 und S100/S100 IK, fur Reibaufgaben das
System DR sowie eine Reihe weiterer HORN-Werkzeuge. Auch
Sonderwerkzeuge decken die oft speziellen Einsatzfalle in der
Fertigung von febi bilstein ab; so zum Beispiel Sonderwerkzeuge
fur Schmiernuten mit komplexen Steigungen und speziell abge-
stimmten Schneidenkonturen.
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PRODUKTE

S$117 NutstoBplatte als Standard- oder Sonderwerkzeug.

P

Verschiedene Systemlosungen, abhdngig vom Anwendungsfall.

LANGSNUTBEARBEITUNG AUF

CNC-MASCHINEN

Innen- und AuBenprofile in vorwiegend axialer Richtung erzeugt

man durch

— R&umen im ein- und mehrztgigen Nabennutraumen oder
Kurzhubraumen oder Innenprofilrdumen,

— Walzfrasen,

— WalzstoBen,

— NutstoBen mit gefihrtem Werkzeug, mit selbst zentrierendem
Werkzeug oder durch Nutziehen.

Die géangigen Verfahren wie R&umen, WalzstoBen und mit Ein-

schréankung Walzfrasen, sind in Konzepte mit Komplettbearbeitung

nicht zu integrieren. Man benétigt dazu spezielle Maschinen

und Vorrichtungen mit teils erheblichen Kosten fur Maschinen

und Werkzeuge, sowie hohen Rustaufwand. Ist keine Inhouse-

Lésung vorhanden, sind diese Verfahren zudem mit Zeitverlust

durch externe Bearbeitung verbunden.

Fur die Alternative, das NutstoBen auf eigenen CNC-Maschinen,

bendtigt man lediglich die geeigneten Werkzeuge. Gerade bei

kleineren und mittleren LosgréBen zeigt sich die Uberlegenheit

des NutstoBens auf eigenen CNC-Dreh- und CNC-Frasmaschinen

deutlich. Vorteile wie Flexibilitat, Wirtschaftlichkeit, die Einbindung

in Komplettbearbeitungskonzepte und schnelle Lieferfahigkeit

eroffnen neue Spielrdume. Das Verfahren ist zudem universell

und individuell zugleich.
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HORN bietet mit seinen Systemen Supermini® Typ 105 und
Supermini® Typ 110 sowie dem System Typ S117 Werkzeuge
zum Erzeugen von

— Mitnahmenuten nach DIN 138,

— Passfedernuten nach DIN 6885,

— Innen- und AuBenverzahnungen,

— Innensechskant ab SchlUsselweite 2,5 mm,

— Torxprofilen ab Schltsselweite 0,7 mm,

— sémtlichen speziellen Profilen nach Kundenwunsch.
Nutformen nach DIN 138 sind zum Beispiel Mithahmenuten
fur Zerspanungswerkzeuge mit zylindrischen Bohrungen wie
Scheibenfraser. Nutformen von DIN 6881 bis DIN 6889 sind
Spannungsverbindungen, Mitnehmer-Verbindungen und Pass-
federnuten mit geraden Flanken. Gangigste Norm ist DIN 6885.
NutenstoBen gliedert sich in zwei unterschiedliche Verfahren:
das konventionelle NutenstoBen sowie das NutenstoBen mit
angetriebenen Werkzeugen.

Konventionelles NutstoBen

Der Aufwand hierfur ist verhaltnismaBig gering. Notwendig sind
ein Klemmhalter und die passende Schneidplatte mit dem ge-



winschten Profil. Die Maschine, eine CNC-Dreh- oder CNC-
Frdsmaschine, aus dem i. d. R. vorhandenen Maschinenpark
kann dafur verwendet werden. Auf der Drehmaschine sind beim
StoBen nur zwei Achsen aktiv: Die X-Achse fur die Zustellung
ap/Hub bis zur Nuttiefe und das Abheben beim Ruckzug so-
wie die Z-Achse fur die Schnitt-v - und Ruckbewegung. Mit
diesen beiden Achsen erzeugt der Anwender gerade Nuten
ohne Uberlagerung der beiden Achsbewegungen und durch
Uberlagerung der Achsbewegungen kegelférmige Nuten und
auch Halbmondnuten. Ist zum Beispiel die Passfedernut breiter
als die Schneidenbreite, sorgt die Y-Achse flr den Versatz bis
zur geforderten Nutbreite. Die Schnittgeschwindigkeit entspricht
dabei der Vorschubgeschwindigkeit der Maschine. Die maximal
erreichbare Schnittgeschwindigkeit zum Beispiel auf einer Traub
TNA400 mit V, 10.000 mm/min entspricht beim StoBen einer
Schnittgeschwindigkeit von 10 m/min.

StoBen mit angetriebenen Werkzeugen

Verschiedene Hersteller bieten dazu Systeme mit bis zu 3.000
Huben/min. Beim angetriebenen Werkzeug wird die Recht-
eckbewegung vom angetriebenen Werkzeug Ubernommen,
wéahrend die Zustellbewegung in X-Richtung durch die Maschine
erfolgt. Bei einer Hubzahl des angetriebenen Werkzeugs von

Universell und individuell

Die Systeme Supermini® Typ 105, Typ 110 und System S117
decken mit ihren Standardformen der Hartmetallschneiden die
Bereiche Nut, Torx, Innensechskant, Fasen und auf Anfrage jedes
weitere Profil ab. Verzahnungen — innen wie auBen — kénnen
mit Schneidplatten mit einem Profilzahn gestoBen werden als
auch mit Schneidplatten mit mehreren Folgezéhnen zum Vor-
und Fertigschneiden. Individuell ist das NutstoBen zudem, da
zum Beispiel der spatere Harteverzug im Schneidenprofil mit
geringem Aufwand schon berUcksichtigt werden kann und die
CNC-Steuerung mikrogenau den Profilverlauf regelt.

Wichtige Punkte beim NutstoBen

— StoBauslaufnut, Freistich oder Radialbohrung am Nutende.

— Abheben des Werkzeugs vor dem Ruickhub (Abhebehub).

— Eine ausreichende Kuhlmittelzufuhr spult Spane aus der Bohrung
und wirkt sich positiv auf Oberflachenqualitdt und Standzeit
aus.

PRODUKTE

zum Beispiel 1.000 Huben/min, das entspricht 16 Hlben pro
Sekunde, wird eine Nut von 3,2 mm Tiefe bei einer Zustellung von
0,1 mm/Hub in 32 Hiben oder 2 Sekunden fertig bearbeitet. Die
maximale Nutbreite betragt dabei 8 bis 10 mm, die maximale
Zustellung pro Hub 0,15 mm bei einem nutzbaren Arbeitshub/
StoBlange von 32 mm. Angetriebene Werkzeuge kénnen sowohl
zur Innen- als auch zur AuBenbearbeitung eingesetzt werden.

Zwei unterschiedliche Verfahren

Das konventionelle NutstoBen ist eine Losung mit geringem
Aufwand, ohne Beschrankung der Hublange und auf allen
CNC-Maschinen moglich. Da die Achsen der Maschine alle
Bewegungen Ubernehmen, induziert das Verfahren gerade bei
hohen Hubzahlen eine groBe Massenbewegung. Das Verfahren
ist universell einsetzbar. Optimal sind Anwendungsbereiche bei
kleineren und mittleren LosgréBen.

Das NutstoBen mittels angetriebener Werkzeuge ist ein sehr
schneller Prozess, verbunden mit geringen Massenbewegungen.
Hoéhere Anschaffungskosten, begrenzte Hublange (30 bis 40 mm)
und maschinen- bzw. revolverbezogene Ausflihrungen machen
das Verfahren weniger universell. Optimal sind mittlere und auch
groBe LosgroBen.

— Wenn mdglich in Position 12 Uhr stoBBen.

— Vorsicht bei beengten Bohrungen, da Kollisionsgefahr am
Ricken besteht.

— Das Augenmerk sollte auch auf dem Ausmessen des Werkzeugs
gelegt werden sowie auf das AnstellmaB beim Programmieren
des ersten Hubs.

Die wichtigsten Vorteile

— Sehr hohe Préazision, da Komplettbearbeitung méglich.

— Sehr geringe Kosten beim konventionellen StoBen.

— Sehr flexible und schnelle Reaktion auf Anderungen der Nut-
toleranzen maoglich.

— Relativ geringe Bearbeitungskrafte.

— Inhouse-Ldsung mit allen Vorteilen der Flexibilitdt und Reak-
tionsschnelligkeit.
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PRODUKTNEUHEITEN

Stechsystem 209 fiir Inneneinstiche ab Bohrung D = 16 mm.

Inneneinstechen mit Innenkuhlung

Zum Inneneinstechen in Bohrungen ab 16 mm Durchmesser
dient ein Klemmbhalter mit einem Schaftdurchmesser D = 16 mm.
Die Einstechtiefe in Bohrungen bis 30 mm Tiefe betragt
T =3,5mm. Bei Bohrungen ab 18 mm Durchmesser kénnen

max

mit einem Schaftdurchmesser D = 20 mm, bei einer Einfahrtiefe

Kiihimittelzufuhr iiber Spannfinger und zusatzlicher Bohrung im
Schaft/Hals fiir maximale Standzeiten und effektiven Spanetransport.
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von bis zu 30 mm, Einstiche mit einer Tiefevon T =5 mm ge-
stochen werden. FUr den Schaft in h6-Qualitat sind Klemmhalter
in linker und in rechter Ausfuhrung lieferbar. Der stabile Schaft
mit ellipsenférmigem Querschnitt am Bohrstangenhals sorgt
fur sehr gute Dampfungseigenschaften. Das System 209 setzt
sich zusammen aus einem Klemmbhalter mit Innenkdhlung und
einer zweischneidigen Wendeschneidplatte mit einer Schnei-
denbreite von 2 mm. Der Kuhimittelstrahl tritt sowohl aus einer
Duse im Spannfinger aus, als auch seitlich am Klemmbhalter.
Der KuhImittelstrahl aus dem Spannfinger trifft dabei genau
auf die Wirkstelle der Schneide und fuhrt zu einer effizienten
Kuhlung und langer Standzeit. Beide KSS-Strahlen zusammen
bewirken eine kontrollierte und effektive Spaneabfuhr aus dem
Innenbereich des Werksttcks.

Die prazisionsgesinterte zweischneidige Wendeschneidplatte
mit einer Schneidenbreite von 2 mm aus dem Substrat AS45 mit
den Geometrien ,.5“ und ,.1A" sorgt flr hervorragende Span-
kontrolle und Spanbruch auch bei langspanenden Werkstoffen.
Die Schneidplatte wird mittels einer Schraube gespannt — eine
sichere Verbindung mit exakter Positionierung.

Die Bearbeitungsparameter in Stahl reichen je nach Festig-
keit beim Vorschub von f = 0,06 mm/U bis f = 0,2 mm/U bei
Schnittgeschwindigkeiten zwischen 100 m/min bis 180 m/min.



PRODUKTNEUHEITEN

Umfassendes Verzahnungsprogramm

Mit der Erweiterung der Verzahnungsfrassysteme bis Modul 6
bietet HORN nun durchgéngige Werkzeugsysteme fur alle
ModulgréBen von M 0,5 bis M 6. Das Verzahnungsprogramm
umfasst das

— Frasen von Stirnrédern

— Frasen von Welle-Nabe-Verbindungen

— StoBen von Innenverzahnungen

— Frasen von Schneckenwellen

— Frésen kundenspezifischer Verzahnungsprofile

Je nach ModulgréBe (DIN 3972, Bezugsprofil 1) decken unter-

schiedliche Frassysteme das Aufgabengebiet ab:

— Bis Modul 3: Schneidplatten Typ 606 bis 636 (auch als Drei-
schneider)

— Bis Modul 4: Frassysteme M274 und M279 - einreihig und
zweireihig fur breite Profile

— Bis Modul 6: das neue Frassystem Typ M121

Die Ausfuhrung 613 — neu im Katalogprogramm ftr Modul 1 und

Modul 1,5 (DIN 3972, Bezugsprofil 1) — bietet folgende Vorteile:

Bei einem Durchmesser von nur 21,7 mm, zur Bearbeitung von

Verzahnungen an Wellen auch bei engen Platzverhaltnissen,

sorgen 6 Zahne fur kurze Bearbeitungszeiten. Die Hartmetall-

sorte AS45 ermdglicht einen breiten Anwendungsbereich bei

hohen Standzeiten.

s

Fréser 613 fiir Modul 1 und Modul 1,5.

Das VerzahnungsstoBen, sowohl von Innen- als auch von AuBen-
verzahnungen in unterschiedlichen VerzahnungsgréBen, decken
die Werkzeugsysteme Typ 105 und Typ 110 Supermini®, Typ
S117 und Typ 315 ab. Das Vor- und FertigstoBen mit nur einer
Schneidplatte verkUrzt dabei die Taktzeiten erheblich.

Die Erg&nzung der Verzahnungsfrassysteme um den neuen
universellen Verzahnungs- und Profilfraser M121 erweitert das
Anwendungsspektrum nach oben. Sowohl als Fraswerkzeug
fr Verzahnungen bis Modul 6 (Bezugsprofil 1 nach DIN 3972)
kann es auch fur Welle-Nabe-Verbindungen und fir viele andere
Profile eingesetzt werden, je nach Anforderung. Ein der jeweiligen
Schneidenform angepasster Grundkorper sorgt fur eine stabile
Unterstltzung der Schneidplatten. Diese sind ohne zusatzliche
Klemmelemente direkt verschraubt. Eine integrierte Kihimittel-
zufuhr kuhlt die Schneidplatten effektiv mit direktem KSS-Strahl
und sorgt fur verlangerte Standzeiten. Die groBen mdéglichen
Abmessungen der Schneidplatte S121 decken Formtiefen bis
15,5 mm und Formbreiten bis 19 mm ab. Auch hier bietet die
Hartmetallsorte AS45 einen breiten Anwendungsbereich far
unterschiedliche Werkstoffe.

In den moglichen Ausfuhrungen, als Aufsteckfréser, Scheiben-
fraser oder Schaftfraser, sind sie bei Durchmesser D = 63 mm
mit 4 Z&hnen bestlckt und bei Durchmesser D = 80 mm mit
6 Z&hnen.

VerzahnungsstoBwerkzeug SH117 mit Vorschneider- und Fertigzahn-
profil zum gleichzeitigen Vor- und FertigstoBen der Verzahnung.

17



PRODUKTNEUHEITEN

System DAH25 — Hochvorschubfrdsen ab 12 mm Schneidkreisdurchmesser.

Hochvorschubfrasen mit hoher Schnittleistung

Ein neues Werkzeugsystem zum Hochvorschubfrdsen erganzt
die bisherigen DAH-Systeme um kleinere Durchmesserbereiche.
Vier Schaftfraser mit Weldonaufnahme erganzen das System
DAH mit Schneidkreisdurchmessern von 12, 16, 20 und 25 mm
nach unten. Sie sind mit zwei bis vier Wendeschneidplatten
bestickt: @ 12 mm mit 2 Wendeschneidplatten, @ 16 mm und
@ 20 mm mit 3 Wendeschneidplatten, @ 25 mm mit 4 Wen-

Hohe Schneidenzahl - fiir stabile Frasprozesse.
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deschneidplatten. Alle Schafte beinhalten eine Innenkthlung,
alle Halter sind TiN-beschichtet und langzeitgeschutzt gegen
abrasiven Spéneschlag. Ein Fraser vom Typ DAH25 mit Durch-
messer 16 mm, bestlckt mit 3 Wendeschneidplatten, Gber-
zeugte mit sehr guten Schnittwerten beim Frésen von Stahl mit
der Werkstoffnummer 1.2379. Die Schnittwerte im Einzelnen:
v, =200 m/min, f, = 0,6 mm, v, = 7.200 mm/min, a, = 0,5 mm
und a, = 10,4 mm.

Die fur die kleineren Fraser neu entwickelten Wendeschneid-
platten mit je zwei Schneiden werden mittels einer Schraube
sicher gespannt. Die speziell prazisionsgesinterte Spanflachen-
geometrie und der stirnseitig groBe Schneidenradius sorgen
fUr einen weichen Schnitt und minimieren die Belastung. Die
Primar- und Sekundarfreiwinkel bringen hohe Stabilitat. Ein kleiner
Schneidenradius auf der Innenseite gewahrleistet schnelles und
sicheres Eintauchen. Die Flachenanlagen der Schneidplatten
im Grundhalter Ubertragen optimal die einwirkenden Kréfte.
Die maximale Schnitttiefe betragt 0,8 mm, der Schneideckenradius
0,4 mm. Optimal sind Vorschtbe pro Zahn zwischen 0,5 und 2,5 mm
(bei Stahl zwischen 0,5 und 1,5 mm) bei v, zwischen 180 und
260 m/min. Das beim Hochvorschubfrédsen sehr erfolgreiche
zéhe Substrat SA4B ist gleichermaBen geeignet zum Frasen
von Stahl, rostfreiem Stahl, Guss, Alu und Titan.
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60 Prozent mehr Standzeit mit rhombischer Tangentialplatte

Das zum Patent angemeldete Tangentialfrasersystem M409 von
HORN Uberzeugt durch seine Wendeschneidplatten in rhombischer
Form. Schaftfraser (Aufnahme: DIN 1835-B) mit Schneidkreis-
durchmessern von 32 mm und 40 mm, sowie Aufsteckfraser (Auf-
nahme: DIN 8030-A) mit Schneidkreisdurchmessern von 40 mm,
50 mm, 63 mm und 80 mm sind mit dem neuen Schneidplat-
tentyp 409 bestlckt. Die prazisionsgeschliffenen rhombischen
Wendeschneidplatten erzielen hochste Genauigkeiten bei besten
Oberflachenguten. Positiver Spanwinkel und positiver Axialwinkel
sorgen fUr weichen Schnitt, die Nebenschneide mit integrierter
Schleppfase erzeugt beste Planoberflachen. Eine zusatzliche
Freiflachenfase sorgt fur einen stabilen Keilwinkel und einen be-
sonders ruhigen Frasprozess. Die Fraser mit einem Eckenradius
von r = 0,8 mm erzielen Schnitttiefen bis a, =9,3mmund sind
zum Frasen von 90°-Schultern geeignet.

Die Wendeschneidplatten aus der neuen Hartmetallsorte AS4B,
einem zahen Grundsubstrat, beschichtet mit TIAIN erzielen hohe
Standzeiten sowohl beim Schruppen als auch beim Schlichten.
Unterstutzt wird dies durch eine effektive Innenkihlung durch
den Halter mit KSS-Austritt in Richtung Wirkstelle der Schneiden.
Eine Uber Spanformsimulation entwickelte Schneidengeometrie
ermdglicht einen optimalen Spanablauf, zuséatzlich angebrachte
,orspringe” am Schneidplattenumfang ergeben einen verbes-
serten Freiwinkel der einzelnen Nebenschneiden und zudem
einen zusatzlichen planseitigen Schutz der dadurch zurlck-
versetzten Hauptschneide. Der speziell oberflachenbehandelte
Frasergrundkdrper ist mit seiner hohen Harte und Festigkeit
langzeitgeschutzt gegen den abrasiven Angriff der Spane.

In vergUtetem 42CrMo4 erzielte ein Tangentialfraser vom Typ
409 mit rhombischen Wendeschneidplatten eine um 60 Prozent
héhere Standzeit als vergleichbare Werkzeuge auf dem Markt.

e BN T A S L

Durchdachtes Design — 90°-Schultern frasen mit ziehendem Schnitt und integrierter Schleppfase: Tangentialfraser M409.
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H-Finish: Das System S274 fur Mikro-Drehbearbeitung

Mikro-Drehbearbeitungen sind Standardoperationen in der
Uhrenindustrie. Das Dreh-Schneidplatten-System ,,u-Finish®
fur die Mikro-Drehbearbeitung in der Uhrenindustrie umfasst die
gangigsten Schneidplatten zum Drehen, Stechen und Abstechen.
Alle Werkzeuge hierfur sind feinstgeschliffen. Die ausbruchsfreien
Schneiden werden unter 200-facher VergréBerung zu 100 Prozent
kontrolliert. Die speziell ausgelegte Hartmetallsorte und die
Geometrien eignen sich besonders zur Bearbeitung von 20AP,
allen rostfreien Stahlen — speziell auch 4C27A — und Messing.
Eine neue spezielle Beschichtung steigert die Standzeiten und
die Produktivitat deutlich. Bei einem Test erhohte das HORN-
Werkzeug die Standmenge um das 15-Fache gegentber dem
bisherigen Werkzeug. Auch verbessert das System S274 erheblich
die Wirtschaftlichkeit. Unproduktive Nebenzeiten durch Werkzeug-
wechsel minimieren sich, ebenso Einricht- und Stillstandzeiten.
Nach der ersten Werkzeugeinstellung sind keine Korrekturen
beim Werkzeugoffset mehr nétig. Das System p-Finish garantiert
eine hochgenau eingehaltene Spitzenhodhe von + 0,0025 mm.
Auch erUbrigt sich mit der S274 das Praparieren und Schleifen
der Schneidplatten durch den Kunden. Das bedeutet weniger
Aufwand flr bessere Ergebnisse.

B |
| B
B
Schneidplatten S274 mit speziellem Schliff p-Finish fiir die
Kleinstteilebearbeitung.

Das System S274 minimiert Kosten und Stillstandzeiten von teuren
Hochpréazisionsmaschinen und erhéht sprbar die Standzeiten,
die Produktqualitat, die Prozesssicherheit und die Produktivitat.

Erweitertes Schlitzfraserprogramm

Schlitzfraser M101.
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Die speziell zum Nut- und Trennfrasen konzipierten Fraser vom
Typ M101 wurden um die Schnittbreiten 3 mm und 4 mm mit
Nuttiefen bis 59 mm erweitert. Die Fréaser mit Schneidbreiten von
1,6 mm, 2 mm, 3 mm und 4 mm mit Nuttiefen von 33 /33 / 39
und 59 mm sind mit Hartmetall-Wechselschneidplatten bestuckt.
Das Wechseln der Schneidplatten ist einfach und hochgenau;
der selbstklemmende Plattensitz wird mit einem Spannschlissel
angehoben, sodass die Schneidplatte enthommen und eine
neue eingesetzt werden kann. Das préazisionsgefraste Prismaim
Grundkorper gewahrleistet eine sichere Verbindung mit héchster
Wechselgenauigkeit durch einen Anschlag im Grundkorper.
Die Fraser mit Nutbreiten von 1,6 und 2 mm sind verfugbar mit
Schneidkreisdurchmessern von 80, 100 und 125 mmmit 7, 9 und
11 Zahnen. Der Schneidkreisdurchmesser bei Nutbreite 3 und
4 mm betragt 100, 125 oder 160 mm mit 8, 10 oder 12 Z&hnen.
Bei Schneidbreite 4 mm sind zusatzlich verfugbar die Schneid-
kreisdurchmesser bis 200 mm mit 16 Zahnen. Die Schneiden der
Fraser mit 1,6 und 2 mm Breite sind wahlweise mit Geometrie
.3 (geradschneidend) und Geometrie .E3 (Vollradius) lieferbar.
Die Schneiden der Fraser mit 3 und 4 mm Breite besitzen eine
gerade Schneidkante mit Geometrie .E3. Die Geometrien sind
besonders geeignet fur allgemeine Stahle, rostfreie Stahle und
Titan-Werkstoffe.



Wirkstelle effektiv gektihit

Neu im Programm ist die Schneidplatte S100 mit Innenkuhlung der
neuen Sorte HP65 mit der Geometrie ,,.3V* und 3 mm Stechbreite.
Ihre verschleif3feste TiAIN-Beschichtung ist speziell ausgelegt
zum Ein- und Abstechen rostfreier Stahle. Die Schneidplatte mit
3 mm Stechbreite und innerer Kuhimittelzufuhr erweitert die
bisherigen Einsatzbereiche der Schneidplattenreihe S100 aus
dem HORN-Programm. Der Kuhimittelstrahl wirkt direkt an der
Schnittzone und sichert so beste Zerspanungsbedingungen an
der Wirkstelle. Die trichterférmige DUsenform formt einen Kuhimit-
telstrahl, der die Spanformung unterstitzt und damit die Gefahr
eines Spanestaus verringert. AuBerdem verhindert diese Art der
Innenkdhlung weitgehend die Bildung von Aufbauschneiden und
Ausbrlchen an der Schneidkante. Gegenutber herkdmmlichen
Kuhlungen sind dadurch hohere Schnittparameter zu erzielen,
welche einen wirtschaftlich effizienteren Einsatz des Werkzeuges
ermoglichen. Speziell bei schwer zerspanbaren Werkstoffen
sichert die Hartmetallsorte

AS45 und die Geometrieform ,.EN“ mit Spanformrille auch
bei langer Eingriffszeit und hohen Temperaturen einen guten
Spanablauf bei hoher Standzeit und Prozesssicherheit.

Die Halter mit Innenkuhlung sind verfugbar in rechter wie linker
Ausfuhrung. Die Schraub- oder Selbstklemmung der Schneid-
platten mit Anschlag erlauben einen einfachen Schneidplatten-
wechsel mit hoher Wiederholgenauigkeit.

Modulares Schneideisen

Das zum Patent angemeldete Schneideisen fur Rohrgewinde von
HORN ist als Wechselsystem aufgebaut, bestehend aus einem
Grundhalter und funf einzelnen Schneidplatten. Bei Verschlei
werden lediglich die Schneidplatten im Grundhalter ausge-

Das modulare Schneideisen ist passend fiir vorhandene Aufnahmen.

PRODUKTNEUHEITEN

Keine Dampfblasen: Kiihimittelaustritt direkt aus der Spanflache der
Schneidplatte S100 mit Innenkiihlung.

tauscht, daher entfallt das Ubliche Nachschleifen. Bisher zum
Rohrgewindeschneiden eingesetzte Vollhartmetallschneidringe
wiegen bei der BaugréBe R 2 Zoll etwa 275 g. Das Hartmetall-
gewicht der 5 Schneideinsatze dagegen nur 23 g. Dadurch ist
auch ein besonders schonender Umgang mit teuren Rohstoffen
realisiert. Der Grundhalter hat die gleichen Abmessungen wie
Vollhartmetallschneidringe und passt daher in die vorhandenen
Aufnahmen.

Die sichere Keilklemmung der Wendeschneidplatten sowie der in
sich geschlossene Halter aus Werkzeugstahl mit hervorragenden
Festigkeits- und Dampfungseigenschaften fihrte bei Kunden zu
beachtlichen Standmengensteigerungen. Wenn die Standzeit
erreicht ist, wechselt man nur die Schneiden beziehungsweise
die Schneidplatten anstatt wie vorher das gesamte Schneideisen.
Dies stellt eine erhebliche Kosteneinsparung dar. Kundennut-
zen: Produktivitatssteigerung bei Ressourcenschonung und bei
geringeren Kosten.
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System DG um Viertelkreisfraser erweitert

Das neue modulare Frassystem hat mit dem Viertelkreisfraser
DGV zur Kantenbearbeitung weiteren Zuwachs bekommen. Die
patentierte Schnittstelle des Systems DG mit breiter Abstutzung
und stabiler Fixierung durch ein nicht segmentiertes durchgangi-
ges Gewinde, sorgt fur optimale Steifigkeit und Rundlaufgenau-
igkeit bei unterschiedlichsten Frasoperationen wie Kopierfrasen,
Nutfrasen mit Eckenradius, Fasfrasen, Hochvorschubfrasen und
vielen Sonderfrasoptionen. Geeignet sind die DG-Fraser sowohl
zum Schruppen als auch zum Schlichten. Die Kombination aus
Hartmetallfraskopf und einem stabilen Schaft aus Werkzeugstahl
minimiert den Hartmetall-Verbrauch und entspricht damit den
Forderungen nach Nachhaltigkeit. Sie ersetzen in vielen An-
wendungen bisher verwendete Vollhartmetallfréser, sind aber
mit Abstand wirtschaftlicher.

Der neue Viertelkreisfraser DGV passt in alle DG-Schafte der
SystemgroBe 10. Alle Eckenradien zwischen 0,2 und 3 mm
kdnnen somit mit einem einzigen Halter kombiniert werden. Der
Drallwinkel fur ziehenden Schnitt erzeugt geringe Schnittkrafte und
beste Oberflachen. Die Hartmetall-Beschichtungskombination
ANZ2P stellt hohe Standmengen sicher, die vier Schneiden des
DGV ermdglichen hohe Vorschibe.

Modulares Frassystem DG mit Viertelkreisfrasern.

Hoheneinstellbare Stechhalter mit Innenkuihlung

Flexiblitat kombiniert mit Effizienz. Hoheneinstellbare Stechhalter
956 mit Schnellwechselsystem und maximaler Kiihlung.
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Die Systemschnittstelle 956 der hdheneinstellbaren Stechhalter
ist eine Prazisions-Schnittstelle zum Schnellwechsel speziell in
Mehrspindlern, vorgesehen fur die Stechsysteme S100, S224 und
S229 mit Stechbreiten von 2 bis 6 mm. Fur Werksttckdurchmes-
ser ab 40 mm bis 125 mm gibt es jeweils speziell abgestimmte
Kassetten in hochsteifer Ausfuhrung fur maximale Stabilitat
und hochste Standzeiten. Das System ermdglicht eine innere
Kuhimittelzufuhr mit integrierter KuhlmittelUbergabe vom Halter
an die Kassette und weiter zu den KSS-Dusen im Spannfinger
und in der Unterstidtzung. Das universelle Halterprogramm des
Systems beinhaltet sowohl VDI-Halter, Quadratschéfte, als auch
maschinespezifische Halter fur alle gadngigen Mehrspindler von
Schutte, DMG oder Index.



WELTLEITMESSE EMO 2013

Vom 16. bis 21. September 2013 dffnet die EMO Hannover ihre Tiiren.
Zur Weltleitmesse der Metallbearbeitung prasentieren internationale
Hersteller von Produktionstechnik unter dem Leitthema ,,Intelligence in
Production” ihre Produkte, Ldsungen und Dienstleistungen rund um den
Werkstoff Metall. Uber 2.000 Unternehmen zeigen auf iiber 177 600 m?
Nettoausstellungsfldche den internationalen Fachbesuchern, wie sie ihre
Herausforderungen in der Fertigung am besten lésen kdnnen.

Der Schwerpunkt der Messe liegt bei spanenden und umformenden
Werkzeugmaschinen, Fertigungssystemen, Prazisionswerkzeugen,
automatisiertem Materialfluss, Computertechnologie, Industrie-
elektronik und Zubehor. Die Fachbesucher der EMO kommen
aus allen wichtigen Industriebranchen, wie Maschinen- und
Anlagenbau, Automobilindustrie und ihren Zulieferern, Luft- und
Raumfahrttechnik, Feinmechanik und Optik, Schiffbau, Medi-
zintechnik, Werkzeug- und Formenbau, Stahl- und Leichtbau.
Lothar Horn, Vorsitzender des Fachverbands Prazisionswerk-
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zeuge, zur bevorstehenden Messe: ,,Die EMO ist der Hohepunkt
in unserer Messelandschaft. Viele Mitglieder des VDMA arbeiten
mit Hochdruck in ihren Forschungs- und Entwicklungsabteilungen
darauf hin, dem Fachpublikum ihre Ergebnisse vorzustellen.
Ich bin Uberzeugt, dass die EMO 2013 der gut laufenden Wirt-
schaftslage einen weiteren positiven Schwung verleiht.”

Knowhow aus Tiibingen in Hannover

HORN préasentiert sich in Halle 5, Stand B49 den Besuchern.
Neben Produktneuheiten im HORN-Portfolio geht man auch
in den Kernbereichen in die Breite. Dies spiegelt sich in den
Produkterweiterungen wider, welche die Einsatzmoglichkeiten
der bekannten Typen deutlich ausdehnen. Durch diese Zweilini-
enstrategie zielt das Unternehmen auf neue Anwendungsbereiche
ab und stérkt seine Position bei bestehenden Anwendungen.
Auch das Thema Kuahlung steht im Fokus der Entwicklungen.
Beispielsweise gibt es im Bereich Abstechen kiunftig weitere
Produkte mit Kihlung durch die Platte. Dadurch tritt die Kihlung
direkt an der Wirkstelle ein und unterstltzt den Spaneabtransport.

Die HORN-Neuvorstellungen zur EMO sind auf den Seiten 16
bis 22 aufgefuhrt.

23



-|
| Der Anteil internationaler Besucher steigt stetig.

o

a

TECHNOLOGIETAGE 2013

Uber 2.100 Besucher aus 35 Landern fanden vom 05.06.-07.06.2013 den
Weg zu den HORN Technologietagen 2013.

In Tubingen hatten sie die Gelegenheit, die Paul Horn GmbH
sowie die Horn Hartstoffe GmbH zu besichtigen und sich in acht
Fachvortragen zu aktuelle Themen zu informieren.

Die Vortrige im Uberblick

— Hochharte Schneidstoffe

— Hochvorschubzerspanung

— Abstechen mit Innenkthlung

— NutstoBen auf CNC-Maschinen

— Werkzeug- und Formenbau

— Werkzeuge von heute und morgen

— Kundenspezifische Werkzeuglésungen
— Vom Pulver zur Wendeschneidplatte

i B '-'__—'

Praktische Anwendungsbeispiele erganzten die acht Fachvortrage.

Die 14 Mitaussteller trugen ihren Anteil zum Gelingen bei. Ab-
gerundet haben die Technologietage die Ausstellungsstlicke
zu diversen Themen wie z. B. Hybridtechnologie, Optische
Industrie, Formenbau und Medizintechnik.

In den drei Veranstaltungstagen vermittelte HORN seinen Besu-
chern Fachwissen, gab Einblicke in die Fertigung, die Verfahren
und die Vorproduktion.

Die Ruckmeldungen der Kunden waren durchweg positiv — vor
allem die Vermittlung von Wissen und die Betriebsbesichtigung
mit freier Bewegungsmaoglichkeit standen hierbei im Mittelpunkt.




Bestnoten von Besucherseite

Sich selbst zu bewerten istimmer schwierig. Aus diesem Grund
fand eine umfassende Auswertung der Feedback-Fragebbdgen
statt. Von zehn moglichen Punkten erreichte die Veranstaltung
im Gesamtschnitt neun Punkte.

Besonders positiv fassten die Besucher die Zuganglichkeit und
Transparenz der Fertigung, das freundliche Auftreten und der
Umgang der Mitarbeiter untereinander sowie die hohe Fach-
kompetenz auf.

Besucherstimmen:

,Die Fachvortrage, die Betriebsrundgange sowie die freund-
lichen Mitarbeiter, die jederzeit mit Fachwissen alle Fragen
beantworteten, haben mich absolut Gberzeugt.”

,Beeindruckt hat mich die gesamte Produktion der Firma HORN.*

,Bei den Technologietagen konnte ich viele verschiedene und
vor allem neue Erfahrungen sammeln. Wie eine Wendeschneid-
platte hergestellt wird, war besonders interessant.*

.Viele Ansprechpartner zu Fachfragen, anschauliche Besich-
tigung der beiden Unternehmen, zeitlich gut verteilte und
interessante Fachvortrage, sehr gutes Catering.”

,Besonders gut gefallen hat mir der Bezug zur Werkzeugher-
stellung. Ich nehme viel Hintergrundwissen zu neuen Tech-

nologien mit."

,Ein schéner Tag mit hohem Bildungsanteil.*

,Organisation auf héchstem Niveau — wir kommen wieder."

MESSEN

Der Rundgang war in mehreren
Stationen aufgeteilt.

Fachpresse Vorort

23 deutschsprachige und 16 internationale Redakteure und
Journalisten verschiedener Fachmagazine zeigten, dass auch
bei der Fachpresse ein groB3es Interesse an HORN-Produkten,
Losungen, dem Unternehmen, der Philosophie, der Kultur und
dem hohen Informationsgehalt der Fachvortrage bestand.
Neben einer deutschen, einer englischen und einer franzdsischen
Pressekonferenz, in denen die Entwicklung des Unternehmens,
die aktuelle Entwicklung des Produktportfolios sowie die The-
men Qualifikation, Bildung und Technologietage im Mittelpunkt
standen, erganzte ein Betriebsrundgang die einzelnen Punkte.

Beeindruckt von dem Gesamtpaket HORN fielen auch die Rick-
meldungen aus: ,Normalerweise sind wir von HORN einiges
gewohnt. Aber irgendwie schaffen sie es immer wieder, uns
zu beeindrucken.”

Ein Video zur Veranstaltung finden Sie unter:
www.phorn.de/technologietage2013video/
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Spanien — Kultur, siidldndisches Flair und anspruchsvolle
Zerspanungsaufgaben.

SONDERWERKZEUGE LIEGEN IN

SPANIEN IM TREND

Spanien, das Land im Siiden Europas, hat auf einer Flache von 505.370 km?
46,2 Millionen Einwohner. FuBball der Spitzenklasse, Obstplantagen,
Strande am Mittelmeer — Themen, die einem hierzu spontan in den Sinn
kommen. Im Zusammenhang mit der Wirtschaftskrise und dem daraus
folgendem Euro-Rettungsschirm riickte das Land in der vergangenen Zeit
jedoch mit anderen Themen in den Mittelpunkt des dffentlichen Interes-
ses. Auch die spanische Zerspanungsindustrie spiirte die Folgen daraus.

HORN in Spanien

Cutting Tools SL ist die spanische Vertretung, Uber die HORN-
Werkzeuge in Spanien und Portugal in die Produktionsstatten
gelangen. Am 11. Méarz 1993 wurde das Unternehmen gegriindet.
Das Team um den Prasidenten Miguel Mayor umfasst mittler-
weile 40 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. Der Sitz der HORN-
Vertretung ist in Donostia-San Sebastian. Dort stehen 800 m?
zur Verflgung, um den Marktanforderungen gerecht zu werden.
SchlUsselindustrien sind die Bereiche Automotive, Formenbau,
Maschinenbau, Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik sowie der
Bereich Eisenbahn.

Die spanische Wirtschaftskrise traf auch Cutting Tools SL,
allerdings ging die Strategie und Ausrichtung auch in diesen
schweren Zeiten auf. Vorteile zu den Marktbegleitern hatte das
Unternehmen durch die vorhandene Arbeitsphilosophie, die
auf direkten Kundenkontakt, technischen Dialog und intensive
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Projektbetreuung grindet. Dafdr sind gut ausgebildete und
qualifizierte Mitarbeiter notwendig. Miguel Mayor: ,Wir haben
eine klare Linie in unserer Ausrichtung auf dem Zerspanungs-
markt — Erhéhung des Kundennutzens. Mit HORN-Werkzeugen
haben wir hierfur beste Grundlagen. Durch unser technisches
Fachwissen und kaufmé&nnisches Verstandnis setzen wir die
Vorteile fur unsere Kunden vor Ort um.” Das sieht auch Julio
Fernandez, Geschéftsfuhrer von Cutting Tools SL, so und erganzt:
,Es ist wichtig, mit den Kunden ins Gesprach zu kommen und
zu bleiben. Oft 18sst sich nur so die optimale Losung finden.*

M
|

Die HORN-Vertretung Cutting Tools SL in Nordspanien.
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Eine schnelle Versorgung der Kunden ist wichtig.

“No hay mal que por bien no venga.”

,ES gibt kein Ubel, das nicht auch Gutes bringt.

Sonderwerkzeuge als Schliisselkompetenz

Auch in Spanien sind Sonderwerkzeuge gefragt. Die Anwen-
dungen, in denen Prazisionswerkzeuge zum Einsatz kommen
sind oft sehr anspruchsvoll und benétigen eine genaue Anpas-
sung an das Werksttck und an den Prozess. Hier beraten die
Mitarbeiter von Cutting Tools SL die Kunden umfassend und
zielorientiert. Denn auch die Kunden sind bestrebt, durch den
passenden Werkzeugeinsatz einen Marktvorteil zu erlangen, sei
es in puncto Qualitat, Schnelligkeit oder durch Kosteneinsparung
aufgrund einer Verbesserung der Haupt- und Nebenzeiten.
Der direkte Kontakt nach Tubingen ermdglicht eine schnelle
Umsetzung der erarbeiteten Loésung. Auch flr Spanien gilt das
Greenline-Prinzip, durch welches Sonderwerkzeuge in bestimmten
LosgréBen nach Zeichnungsfreigabe innerhalb von funf Tagen
ausgeliefert werden kénnen.

Das Team von Cutting Tools SL.

Spanische Aussichten

Auch wenn die Prognosen fur die spanische Wirtschaft noch
verhalten sind, stehen die Zeichen nicht schlecht. Nach einem
erneuten Rickgang des Bruttoinlandprodukts in 2013 sehen
die Prognosen fur 2014 wieder eine leichte Steigerung von
0,5 Prozent real vor. Diese Aussage untermauert auch die poli-
tische Stabilitatim Land, die gute Infrastruktur und die Inangriff-
nahme der Reformagenda durch die spanische Regierung. Die
Verflechtung mit Portugal und der Ausbau der Brickenfunktion
zu Afrika und Iberoamerika sind ebenfalls sehr aussichtsreich.
Dazu kommen mittelfristige Investitionen im Forschungs- und
Entwicklungsbereich und somit eine zukunftsorientierte Aus-
richtung des Landes und der Wirtschaft.
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Zerspanungswerkzeuge in Millionen Euro.
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THINK GLOBAL, ACT LOCAL

HNOLOGIEVORSPRUNG IST HORN

Die Paul Horn GmbH ist in 70 Landern der Welt vertreten.




Aktivitaten in der HORN-Gruppe

Die Paul Horn GmbH gehdért nicht nur in Deutschland zu den bekannten
und erfolgreichen Namen unter den Prézisionswerkzeugherstellern. Auch
weltweit stehen die Zeichen des Tiibinger Prézisionswerkzeugherstellers
auf Wachstum.

20 Jahre HORN France

Seit 20 Jahren ist HORN mit einer eigenen Niederlassung in
Frankreich vertreten. Ein Grund fUr das Unternehmen, nicht nur
zurlick, sondern vor allem nach vorne zu blicken. Frankreich ist
und bleibt in absehbarer Zukunft einer der wichtigsten Zerspa-
nungsmarkte weltweit. Neben dem Industriezweig ,Energie” gehort
auch die Zerspanung zu den wichtigsten Branchen des Landes
—darunter auch die bekannten franzésischen Automobilhersteller,
aber auch viele kleine und mittelstandische Betriebe. Mehr als
50 HORN-Mitarbeiter engagieren sich in Frankreich fur das
optimale Ergebnis beim Kunden.

Italien

Febametal ist der italienische Partner der Paul Horn GmbH,
die nicht nur flr den Vertrieb in Italien verantwortlich zeichnet,
sondern zurzeit mit 25 Maschinen auch selbst produziert. 2013
findet eine Kapazitatssteigerung um 100 Prozent statt. Vorrangig
stellen die Italiener Produkte aus der Supermini®-Reihe her.
Neben der breit aufgestellten italienischen Automobilindustrie ist
auch der Bereich Erstausrustung ein bedeutendes Aufgabenfeld
von Febametal. Vor Ort unterstitzen drei HORN-Mitarbeiter die
Aktivitaten auf dem italienischen Markt.

Tschechische Republik

HORN eréffnete in 2012 in der Tschechischen Republik das neue
Werk der SK Technik in Brno. Auf einer Flache von 1.402 m?,
davon 730 m2 Produktion, erstrecken sich die neuen Hallen und
Buror&dume. Auch in der Tschechischen Republik gibt es eine
Vielzahl von Kunden aus der Zerspanung mit anspruchsvollen
Anwendungen. Schnell, kundenspezifisch und I6sungsorientiert —
diese typischen HORN-Attribute treffen auch auf SK Technik und
den tschechischen Markt zu. Die Produktion mit 20 Maschinen
vor Ort zielt auf die dortigen Gegebenheiten und eine schnelle
Reaktionsmoglichkeit ab.

USA

In den USA ist HORN in Franklin/Tennessee vertreten — auch
hier mit eigener Produktion. Dies ist vor allem im nichtmetrischen
System begrundet. Aktuell stehen dem Unternehmen 2.200 m?
Flache zur Verfugung, davon 650 m? Produktion. Geplant ist,
diese Flache auf 4.500 m? bzw. 1.600 m? Produktion in 2013 zu
erweitern. Der amerikanische Markt hat in der HORN-Gruppe
mitunter das gréBte Wachstumspotenzial und bewegte sich
in den letzten Jahren immer auf den vordersten Platzen der
Exportstatistiken.

WIR UBER UNS

China

Zum Jahreswechsel 2012/2013 nahm die chinesische HORN-
Vertriebstochter ihre Geschafte auf. Schon aus der Firmenbe-
zeichnung HORN (Shanghai) Trading Co. Ltd. ist der Standort
der Niederlassung ersichtlich: Shanghai, die bedeutendste
Industriestadt Chinas mit etwa 23 Millionen Einwohnern. In der
Anfangsphase konzentriert sich die HORN-Tochter auf bestehende
Kunden aus der Automobil-, Energie-, Luft- und Raumfahrtindustrie
und deren Zulieferer. Im Produkt- und Leistungsangebot gibt es
fur diese Kunden keine Einschrankungen. Trotz der rdumlichen
Entfernung zwischen Shanghai und Tubingen kann das Unter-
nehmen auch in Fernost speziell bei Sonderwerkzeugen seine
Stérke der kurzen Lieferzeit ausspielen. Dadurch ist HORN auch
gegentber in China produzierenden Firmen deutlich schneller.
Der Gedanke einer eigenen Produktion in China ist fir Lothar
Horn, Geschéftsfuhrer der Paul Horn GmbH, kein entscheidendes
Kriterium fur den Markterfolg. Horn: ,Bereits das erste halbe
Jahr zeigt, dass unser Konzept aufgeht.”

England

Trotz der verhaltenen Entwicklung des britischen Zerspanungs-
marktes konnte HORN Cutting Tools Ltd. in den Jahren seit 2009
durchweg eine prozentual zweistellige positive Entwicklung im
Auftragseingang verzeichnen. 2013 stehen die Zeichen eben-
falls auf Wachstum. Diese positive Entwicklung ist maBgeblich
auf die Branchen Aerospace und Olfeld zurtickzuftihren. Vor
allem bei herausfordernden Zerspanungsaufgaben wie z. B.
schwer zu bearbeitende Materialien (Titan, Faserverbundstoffe
etc.), hohe Standzeiten und Prézision kommen die Vorteile von
HORN-Werkzeugen zum Tragen. Darlber hinaus spielt auch die
schnelle Lieferfahigkeit eine groBe Rolle. Entgegen der Mark-
tentwicklung gehoért HORN zu den wenigen auslandischen
Investoren der Branche, die in den vergangenen Jahren stetig
in Geb&ude, Maschinen und Personal investiert hat und weiter
investieren wird. Mittlerweile beschaftigt HORN Gber 60 Mitar-
beiter in GroBbritannien.

Ungarn

HORN Magyarorszag Kft., die ungarische HORN-Tochter, ist das
Tor zu Osteuropa. Von dort aus betreut das Unternehmen die
Mérkte Ungarn, Rumanien, Bulgarien sowie die angrenzenden
Balkanstaaten. Nach konstanten Steigerungsraten des Auftrags-
eingangs konnte 2012 die 2-Millionen-Euro-Marke Uberschritten
werden. Viele bekannte Namen aus dem Automobil- und Auto-
mobilzulieferbereich, dem Formenbau und der Olfeldindustrie
gehoéren zum langjéhrigen Kundenstamm.
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Politischer Besuch bei HORN.

Besuch des Landtagsprasidenten Guido Wolf

Am 27.06.2013 besuchte der baden-wiirttembergische Landtagsprésident
Guido Wolf die Paul Horn GmbH in Tiibingen.

Zentrale Themen des Besuchs waren Qualifikation und Bil-
dung sowie wirtschaftliches Produzieren am Standort Baden-
Warttemberg. Beim Rundgang durch das Stammwerk erlduterte
Lothar Horn die Wichtigkeit einer optimal organisierten Fertigung,
qualifizierten Personals und sich sténdig entwickelnder Prozesse.

Nur eine optimale Abstimmung aller Faktoren aufeinander ge-
wahrleiste optimale Ergebnisse in allen Bereichen, so Horn.

Tubinger Innovationstage

Die Tubinger Innovationstage finden bereits seit mehreren Jahren
statt. Bei der am 03.07.2013 stattgefundenen Veranstaltung der
IHK Reutlingen, war die Paul Horn GmbH Gastgeber.

Uber das Thema ,Fur mehr Lebensqualitat — Prazisionswerk-
zeuge fur Medizinprodukte” referierte Dr.-Ing. Matthias Luik,
Leiter Forschung & Entwicklung bei HORN. Materialien, Ferti-
gungsverfahren und Prozesslésungen standen im Mittelpunkt
seiner Ausfihrungen. Der Vortrag erhielt Unterstitzung durch

Wahrend des Betriebsrundgangs zeigte sich der Landtags-
prasident von der hochmodernen Ausstattung, der Sauberkeit
und Kollegialitdt beeindruckt. Im Fokus des Rundgangs stand
auch das Ausbildungszentrum, in dem die Qualifikation der
nachsten Generationen bei HORN stattfindet. Positiv ins Auge
fiel auch das Interesse von jungen Frauen, einen technischen
Beruf zu erlernen.

Der Landtagsprasident bedankte sich bei Horn fur die Ein-
satzbereitschaft, die Standorttreue und den Willen, Bildung
voranzutreiben.

Dr. Paul-Stefan Mauz, Leitender Oberarzt sowie Leiter der
Tumorkonferenz der Hals-Nasen-Ohren-Klinik, Universitatsklinikum
Tubingen. Dieser berichtete aus der Praxis am Beispiel ,Einsatz
von metallischen und nichtmetallischen Osteosynthese-Systemen
am Kopf*. Interessierte aus der Medizinbranche und aus der
Region nutzten im Anschluss an die Vortrdge den Dialog, um
einen Ausblick Uber kunftige Entwicklungen zu erschlieBen. Die
Medizintechnik verzeichnet im zerspanenden Bereich ein fast
konstantes Wachstum von jahrlich 5 Prozent.

I
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Helmuth Wiedmaier arbeitet seit 1980 im Unternehmen. Seit 1992
ist er Mitglied der Geschaftsleitung (verantwortlich fiir Personal,
Finanzen, Einkauf und EDV), seit 2002 Prokurist.

HELMUTH WIEDMAIER ZUR
ENTWICKLUNG AM STAMMSITZ

Herr Wiedmaier, die Paul Horn GmbH ist im stdndigen Wandel und strebt
nach Wachstum. Gibt es schon konkrete Pléne fiir die Zukunft?

Ja, die gibt es. Wir planen eine erneute bedeutende Erweiterung
der Raumlichkeiten. Bereits 2012 erfolgte der Erwerb eines
Grundsticks zwischen dem Stammsitz und unserer eigenen
Hartmetallfertigung Horn Hartstoffe GmbH hier in Tubingen. Auf
demrund 16.000 m? groBen GrundstUck ist ein Bau mit 15.000 m?
Flache, verteilt auf zwei Ebenen, angedacht. Noch reichen die
vorhandenen Flachen. Da wir allerdings nichtin Quartalen, son-
dern in Jahren denken und planen, ist dieser Schritt die logische
Folge unseres geplanten Wachstums. Nach aktuellem Stand
sehen wir ab 2016 die Abteilungen Tragerwerkzeugfertigung,
Beschichtung, Logistik sowie das Technische Buro im Neubau
vor. Dies zieht natUrlich auch weitere Einstellungen nach sich.

Stichwort Personal. Die hochmoderne Ausstattung im Unternehmen, die
standig aktuell gehalten wird, stellt entsprechende Anforderungen an
die Mitarbeiter. Wie gehen Sie diese Herausforderung an?

Durch die Grundung der HORN Akademie vor eineinhalb Jahren
ergeben sich vollig neue Maglichkeiten fur uns. Wir kénnen speziell
auf die Belange der Mitarbeiter und der jeweiligen Anforderun-
gen an den Arbeitsplatzen eingehen. Der Tiefgang reicht von
allgemeinen Seminarthemen wie Softwareschulungen bis hin zu
Spezialseminaren. Der standige Dialog innerhalb des Unterneh-
mens ist hierbei mit entscheidend. Einen Schritt voraus zu sein
reicht heute, morgen mussen wir bereits den ndchsten gehen.

Wie erfolgte die Eingliederung der HORN Akademie in das Unternehmen
und wie nehmen die Mitarbeiter das Angebot an?

Die HORN Akademie ist eine eigene Instanz im Unterneh-
men und fungiert als Dienstleister. Schnittstellen gibt es zum
Personalwesen und zur Unternehmensleitung, aber auch zu
den Fachbereichen. Das Angebot wird auBerordentlich gut
angenommen. Bei der internen Weiterbildung stehen fachliche
Seminare sowie Seminare zur Personlichkeitsentwicklung zur
Auswahl. Diese sind auf HORN angepasst und bieten einen
echten Mehrwert. Die Themen reichen von der Industriefachkraft
fur Schneidwerkzeugtechnik Uber Gesundheitspravention bis
hin zu Prasentationsrhetorik. Dabei ist die Kundenseite ebenso
wie externe Interessenten mit speziellen Themen in der HORN
Akademie vertreten. Aus meiner Sicht gibt es kaum vergleichbare
Einrichtungen in unserer Branche.

Sie sind seit 33 Jahren im Unternehmen beschéftigt. Hatten Sie sich in
Ihren Anfangsjahren eine solche Entwicklung vorstellen konnen?

Weder bezogen auf meine Person noch auf das Unternehmen war
diese Entwicklung vorhersehbar. Die Unternehmensentwicklung
hat Jahre hinter sich, in denen es nicht nur Schibe nach vorne
gab, sondern regelrechte Explosionen. Und das Schdne daran
ist, dass ich hierbei nicht nur fir die Vergangenheit spreche,
sondern auch fur die kunftige Entwicklung. Wir haben noch viel
vor, wir sind erst mittendrin.
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Zwischenstand zum Erreichten und Ausblick auf Kiinftiges

Bildung st ein zentrales Thema bei HORN. Mit einem zielgruppenorientierten
Aufbau geht das Unternehmen diese stets aktuelle Herausforderung an.
Dabei stehen die Sdulen Ausbildung, Weiterbildung, Umschulung, Studium
und Kundenseminare zur Verfiigung.

LWir missen uns fur die Zukunft aufstellen, und das nicht nur
mit Maschinen und Prozessen.“ Damit legte Lothar Horn den
Grundstein fur die HORN Akademie. Nach monatelanger Vor-
bereitung Stand das Grundprogamm und die Organisation.
8 Fachseminare fur den Kundenbereich, die Weiterbildungs-
moglichkeit zur Industriefachkraft fur Schneidwerkzeugtech-
nik (IHK-gepruft) sowie das Studium an der DHBW Horb fur
Maschinenbau, Fachrichtung Produktionstechnik, Schwerpunkt
Schneidwerkzeugtechnik fur jetzige und kunftige Mitarbeiter
kamen dabei heraus.

Inzwischen besuchten bereits 238 Kunden Fachseminare, 44
Mitarbeiter schlossen die Prifung zur Industriefachkraft fur
Schneidwerkzeugtechnik ab, und zum Wintersemester 2013
startet der neue Studiengang mit acht Studenten, vier davon
kommen von HORN. Im Herbst finden die ndchsten Kundense-
minare statt und sind bereits fast ausgebucht. Die Akademie,

die Inhalte und die Sichtweisen entwickelten sich in den vergan-
genen Monaten weiter. Erfahrungen, Austausch im Gesprach,
Feedbacks, Anforderungen und neue Technologien férderten
und unterstttzen weiterhin diese Entwicklung.

Esist wichtig, dass eine solche Institution wie die HORN Akademie
lebt und lebendig ist, nicht stehen bleibt und im Dialog mit den
Interessensgruppen, ob Kunden, Mitarbeiter oder kinftiger Nach-
wuchs, auch neue Wege beschreitet. Plane dafir liegen nicht
nur vor, sondern sind zu Teilen auch schon in der Umsetzung.
Zusatzliche Themen fur Kundenseminare sind in der Planung
und orientieren sich neben den vorhandenen Kernkompetenzen
auch an den Produktvorstellungen der kommenden Weltleit-
messe EMO in Hannover. Das interne Schulungsprogramm
befindet sich gerade im Ausbau und enthalt neben fachlichen
und sprachlichen Schwerpunkten auch sportliche Aktivitaten,
um einen Ausgleich zur Arbeit zu schaffen. Weitere Ideen und
Visionen darUber hinaus sind im Gesprach. Wie bei Produkt-
entwicklungen wird die Zukunft zeigen, was davon umsetzbar ist.
Denn auch hier gilt die aus dem Produkt- und Beratungsbereich
bekannte HORN-Qualitat.
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Ausbildung bei HORN: Von li.: Andreas Elit (hinten, stellvertretender
Ausbildungsleiter), Isabel Hermes (Azubi, D), Alex Brown (Azubi,
UK), Lewis Francis (Azubi, UK), Tom Morrison (Azubi, UK),

Felix Trescher (Azubi, D).

DAS DUALE SYSTEM — EIN DEUTSCHES

ERFOLGSMODELL

Zum 01.10.2013 beginnt der neue Studiengang Maschinenbau, Fach-
richtung Produktionstechnik, Schwerpunkt Schneidwerkzeugtechnik.
Vier der acht Erstsemester kommen von HORN. Der Studiengang setzt
das zielgerichtete Bildungskonzept fort, das bereits die Weiterbildung
zur Industriefachkraft fiir Schneidwerkzeugtechnik umsetzt.

,ES ist wichtig, dass sich die Branche der Prazisionswerkzeug-
hersteller langfristig aufstellt. Das gilt fir den Facharbeiterbereich
ebenso wie fur den akademischen Bereich.” Mit dieser Aussage
stellte Lothar Horn, Geschéftsfuhrer der Paul Horn GmbH, die
Weichen fur spezielle Bildungsangebote im Bereich der Prazi-
sionswerkzeuge. Der demografische Wandel, die immer héhere
Technologiesierung und der niedrige Bekanntheitsgrad in der
breiten Offentlichkeit stiitzen diesen VorstoB. Es dauert oft Monate
oder Jahre, bis Jungfacharbeiter oder Jungakademiker in dem
Bereich Schneidwerkzeugtechnik eingearbeitet sind. Nach einer
kurzen Einlernphase erfolgt der weitere Wissenszuwachs durch
,Learning by doing®, also Lernen im Arbeitsalltag. Dadurch ist
weder gewabhrleistet, dass alle Informationen und Kenntnisse
erlangt werden, noch in welchem Zeitraum das gewUnschte
bzw. erwartete Niveau erreicht ist.

Aufgrund der intensiven Vermittlung der Schneidwerkzeugtechnik

sind nicht nur die theoretische Qualifikation, sondern auch die
praktischen Bestandteile so wesentlich, dass die Bindung an
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das jeweilige Unternehmen notwendig ist. Bei der Vorbereitung
des Studiums strebte man aus diesem Grund die Zusammen-
arbeit mit der Dualen Hochschule an — in diesem speziellen
Zusammenhang mit der Dualen Hochschule Baden Wdrttemberg
Stuttgart, AuBenstelle Horb. Auf diese Weise ist gewéhrleistet,
dass die Studenten das Gelernte auch Uber einen langeren
Zeitraum parallel in einer Organisationsstruktur anwenden und
ausprobieren kénnen. Schritt fur Schritt gehen sie dabei die
Prozesse vom Pulver, der Formgebung, des Schleifens und
Beschichtens aber auch der spateren Anwendung durch. Dabei
wechseln sich dreimonatige Theoriephasen mit Praxisphasen
im Betrieb ab. Der Studiengang hat eine Dauer von drei Jahren
und den Abschlussgrad Bachelor of Engineering (B. Eng.) mit
210 ECTS Credits.

Verbindung von Theorie und Praxis

Ein ahnliches Prinzip verfolgt auch die Weiterbildung zur Indus-
triefachkraft fir Schneidwerkzeugtechnik. Diese Zusatzqualifi-
kation endet mit bestandener Prifung in einem IHK-Abschluss.
Voraussetzung fur die Teilnahme ist eine abgeschlossene Be-
rufsausbildung im technischen Bereich. In 240 Stunden werden
in Theorie und Praxis die Ausbildungsinhalte wie Sicherheits-
technik mit Arbeitsschutz und Unfallverhitung, Schmierung und
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Grundlagen und Anwendungsorientierung im Theorieteil.

Kuhlung, Schneidwerkzeugtechnik und die Fertigungstechnik
Schleifen von Schneidwerkzeugen vermittelt. In beiden Konzep-
ten, Studium wie Weiterbildung, gelten die gleichen Ziele: hoher
Kenntnisstand, zeitnahe Einsatzfahigkeit, optimale Ergebnisse.

Diese Erfahrung machten auch drei Auszubildende aus der eng-
lischen Tochtergesellschaft HORN Cutting Tools Ltd. Sie hatten
in der Zeit von 08.07. bis 02.08.2013 die Mdglichkeit, das duale
System mit ihren Tdbinger Ausbildungskollegen und -kolleginnen
im Ausbildungszentrum der Paul Horn GmbH kennenzulernen.
Die Handarbeitsplatze waren ebenso im praktischen Programm
mit inbegriffen, wie die manuellen Maschinen und die Dreh-
Fras-Zentren. Alex Brown: ,Das deutsche Ausbildungssystem ist
beeindruckend. Ich denke, dass dies der richtige Weg ist, einen
Beruf zu erlernen. Ich méchte die Erfahrungen und Eindricke
wahrend dieser Zeit auf keinen Fall missen.”

Konkrete Umsetzung in Projekte

Im Gegenzug bauten die Tubinger Auszubildenden im zweiten
Ausbildungsjahr, wie schon 2012, ein Pedal Car (Tretauto), um
an einem Rennen in England teilzunehmen. Dabei mussten die
Auszubildenden das Projekt komplett selbst umsetzen. Bud-
getierung, Einkauf, Konstruktion, Produktion, Montage sowie
Kommunikation — alles bisher Gelernte kam dabei zum Einsatz.
Das Ergebnis: Platz 15 in der Klassenwertung, Platz 16 in der
Gesamtwertung (48 Teilnehmer). Ohne einen technischen Defekt
oder unfallbedingten Schaden konnten die Auszubildenden
dieses hervorragende Ergebnis nach zwei Stunden Renneinsatz

HORN AKADEMIE

Verstehen durch Anfassen — die Einleitung des Praxisteils.

beim British Pedal Car Grand Prix 2013 in New Milton, England,
vorweisen. Die vorderen Platze des Rennens belegten fast aus-
schlieBlich Leistungssportler. Auch 2014 geht ein neues Pedal
Car mit einem Azubi-Team an die Startlinie. Die dritte Generation
Rennmobile soll durch den Einsatz von Faserverbundstoffen
sowie kleineren Anpassungen, basierend auf Erfahrungswerten,
eine noch bessere Basis flr den Rennerfolg bieten. Flr nachstes
Jahr ist die Rennveranstaltung in Deutschland geplant.

Neben den Bereichen Qualifikation und Weiterbildung flieBt die
Idee des dualen Systems, die Kombination aus Theorie und
Praxis, auch bei den Kundenseminaren der HORN Akademie
ein. Vom 17.11. bis 28.11.2013 ist der nachste Seminarblock
angesetzt. Wahrend dieser Zeit bietet die HORN Akademie
folgende Themenschwerpunkte:

— Stechdrehen

— Diamant als Schneidstoff

— Hartbearbeitung von Stahl

— Sonderanwendungen

— Nut- und ProfilstoBen

— Frasen

— Zirkular-, Kombi- und Sonderwerkzeuge

— Bohrungsbearbeitung

Das Ziel: Wissen vermitteln, Moglichkeiten aufzeigen und im
Erfahrungsaustausch neue Sichtweisen kennenlernen.

Das duale System bietet eine weltweit wettbewerbsfahige Plattform,

um Bildungs- und Informationsziele bestmdglich zu erreichen
—auch auf lange Sicht.
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HORN in uber 70 Landern der Welt zu Hause

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

(phHORN )
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