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SEHR GEEHRTE
DAMEN UND HERREN,

seit einigen Monaten leben wir in auflergewohnlichen Zeiten, die von Un-
gewissheit, Unsicherheit und Vorsicht gepragt sind. So notwendig und
richtig die getroffenen Maf3nahmen auch waren und sind, umso wichtiger
istes nun, wie es weitergeht. COVID-19 hat die Industrie und viele andere
Bereiche stark beeinflusst und nicht wenige Betriebe in Kurzarbeit ver-
setzt oder ihnen zum Teil noch weitergehende Mafinahmen abverlangt.
Trotz allem sprechen wir uns dafir aus, so schnell wie mdglich zu einer
vertretbaren Form von Normalitat zurtdckzukehren.

Die Lieferfahigkeit unserer Produkte ist weiterhin nicht beeintrachtigt.
Weitreichende Praventivmal3nahmen gewahrleisten, dass Sie lhre An-
sprechpartner ber die bekannten Kontaktmaglichkeiten erreichen. Unsere
Produkte erhalten registrierte Kunden ebenso tiber unseren Onlineshop
unter eshop.phorn.de.

Thematisch ist die hnen vorliegende Ausgabe unserer ,world of tools”
breit gefachert. Neben Einblicken in die internationalen Tatigkeiten der
HORN-Gruppe zeigen wir unsere Fahigkeiten im Bereich Verzahnung und
veranschaulichen den Weg, den ein Werkzeug bei uns durchlauft, bevor
es bei lhnen zum Einsatz kommt. Aber auch unsere Neuheiten sind wie
gewohnt vertreten, auch wenn die groen Messen AMB (Stuttgart) und
IMTS (Chicago) im September nicht wie gewohnt stattfinden konnten.

Mit Blick nach vorne wiinschen wir lhnen interessante Eindriicke beim
Lesen und alles Gute fir die kommende Zeit.
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Markus Horn, Lothar Horn und Matthias Rommel
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VERZAHNUNGEN

WERKZEUG UM WERKZEUG -
ZAHN UM ZAHN

HORN hat sein Werkzeugportfolio fiir
die wirtschaftliche Herstellung von
Verzahnungen in den letzten Jahren
stetig ausgebaut. Welche Werkzeuglo-
sung zum Einsatz kommt, hangt von ver-
schiedenen Faktoren ab: Modulgradfie,
LosgroBen und die vorhandene Maschi-
nentechnologie sind die wesentlichen
Faktoren, die iiber die zu widhlende
Fertigungstechnologie entscheiden.
HORN hat fiir die unterschiedlichen
Anwendungsfille produktive Werk-
zeugldsungen entwickelt. Insheson-
dere die neuen Werkzeugmaschinen
mit gekoppelten Achsen bieten heute
Modglichkeiten zur Verzahnungsherstel-
lung, die frither Spezialmaschinen vor-
behalten waren. HORN zeigt sich hier
bei nicht nur als Werkzeuglieferant,
sondern auch als Partner bei der Ent-
wicklung neuer Fertigungsstrategien
direktan der Maschine. Die Auslegung
eines Werkzeuges beinhaltet auch die
Festlegung der Bearbeitungspara-
meter und die Einstellungen an der
Werkzeugmaschine, die von HORN bei
der Werkzeugiibergabe mitgeliefert
werden. Die Aufbereitung der Verzah-
nungswerkzeuge ist ein elementarer
Punkt bei der Betrachtung Cost-per-
Part.




Durch die Umstellung auf ein StoBaggregat sank die Prozesszeit von drei Minuten auf rund eine Minute.

Verzahnungsfrdsen mit dem HORN-Zirkular-
frissystem

Hohe Zeiteinsparungen, geringe Werkzeugkosten und
hohere Genauigkeiten waren das Resultat der Opti-
mierung eines Fertigungsprozesses fir eine Stellver-
zahnung. Vor der Umstellung auf das Zirkularfrasen
musste der Anwender die Verzahnung mit veralteten
Werkzeugen auf speziellen Verzahnungsmaschinen
fertigen. Dies bedeutete einen hohen Ristaufwand
und lange Durchlaufzeiten. Den Lo-

oot vonnt HOHE ZEITEINSPARUNGEN, GERINGE WERK-

dem Werkzeugsystem 613 zum Verzah-

ungsresen. D Prozesseng o JEUJGKOSTEN UND HOHERE GENAUIGKEITEN

flllte die gewlinschten Anforderungen:

o man poerer e \WAREN DAS RESULTAT EINER OPTIMIERUNG.

nung, eine hohere Prazision, hohere

Oberflachengiiten der Verzahnung und

die angepeilte Zeiteinsparung. Die Werkzeuge weisen,
trotz des hohen Schnittdrucks durch die sechs Zahne,
eine hohe Stabilitat auf. Die Zirkular-Frasplatte des
Typs 613 erreicht eine Standzeit von 1.000 Werksti-
cken. Das Evolventenprofil der Schneiden ist prazisi-
onsgeschliffen. Die Schnittgeschwindigkeit liegt bei

v_=310 m/min und der Vorschub ist mit 600 mm/min
programmiert. Das Werkzeug frast jeden der acht
Zahne der Verzahnung auf die volle Tiefe von 2,1 mm
ineinem Zug. Die Frasrichtung erfolgt im Gegenlauf.

Verzahnungsstofien mit StoBaggregat

Bei der Optimierung des Stof3ens einer Kerbverzah-
nung lautete das Ergebnis: maldrei. Dreimal hohere
Standzeit des Werkzeugs bei dreimal schnellerer

Prozesszeit. Der Anwender war mit der Leistung der
bisher eingesetzten HORN-StoBwerkzeuge zufrieden.
Aufgrund der hohen Losgrdofien bestand jedoch beider
Bearbeitungszeit Bedarf zur Optimierung. Gestof3en
wurde auf konventionelle Art. Das heif3t, viele einzelne
Hibe bei einer Zustellung von 0,1 mm, bis der Zahn
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auf die volle Tiefe gestoen war. Bei elf Z&hnen er-
gab sich eine Prozesszeit beim Stof3en von rund drei
Minuten. Der HORN-AuBlendienst schlug vor, den
Stoflprozess vom konventionellen Stofen auf ein
StofBaggregat umzustellen. Das NutstoBaggregat
wird tUber die VDI-Schnittstelle am Werkzeugrevol-
ver montiert. Die Drehbewegung der Antriebswelle
wird Uber einen Exzenter in eine Linearbewegung
des Stéflels umgewandelt. Der Sto-
Bel taucht mit der Schneide in das
Werkstick ein und hebt nach dem
Stofvorgang Uber eine integrierte
Abhebeeinrichtung ab. Die Abhebe-
einrichtung verhindert gleichzeitig
den Verschlei3 oder das Ausbrechen
der Schneide beim Zuriickfahren aus
dem Werkstiick. Das Umdenken des
Stoflprozesses hat sich nach den ersten Versuchen
bestatigt. Die Standzeit des Stofwerkzeuges des
Typs Supermini N105 konnten die Beteiligten von
vorher 30 Kerbverzahnungen auf nun 100 Kerbver-
zahnungen erhohen. Die Prozesszeit sank von drei
Minuten auf rund eine Minute.

5-Achs-Frasen von groien Modulen

Ab Modul 4 bis Modul 30 bietet HORN Verzahnungs-
losungen fir Prototypen sowie Klein- und Mittel-
serien auf universellen Bearbeitungszentren mit
Standardwerkzeugen wie Schaftfrasern, Kugel-
frasern, torischen Frasern, Scheibenfrasern, Topf-
scheibenfrasern und konischen Frasern aus dem
Standardprogramm von HORN. Standardwerkzeuge
erzeugen dabei softwaregestitzt alle Geometrien von

Zahnprofilen: Stirnverzahnungen, gerade-, schrag-
oder pfeilverzahnt, Schneckenradern, unterschied-
lichen Kegelradern oder Radern wie zum Beispiel
Zyklo-Palloid-Verzahnungen. Hochvorschubfraser
der Typen DGM, DSDS und DAH37 oder das System
M279 Gbernehmen das Vorfrasen. VHM-Schaft-
Torus- und Radiusfraser des Systems DSM bearbei-
ten die Zahnformflanken und FufB3profile. Fraser des

WELCHE WERKZ_I_EUGLﬁSUNG ZUM EIN-
SATZ KOMMT, HANGT VON VERSCHIE-
DENEN FAKTOREN AB.

Typs DGFF entgraten und fasen. Ebenso eingesetzt
werden Wechselkopffraser des Systems DG, speziell
DGVZ-Fraser. Nach dem Harten ibernehmen Stan-
dardfraser aus besonderen Hartmetallsorten die
Endbearbeitung. Allesamt kostengiinstige Standard-
fraser mit kurzen Lieferzeiten. Es ist somit moglich,
aufuniversellen flinfachsigen Dreh-und Fraszentren
komplexe Verzahnungen zu fertigen. Der wirtschaft-
liche und zeitliche Effekt gegeniiber der Fertigung
aufteuren Verzahnungsmaschinen ist dabei enorm.
Auf den universellen Bearbeitungszentren kénnen
vorher die jeweiligen Rohteilgeometrien und an-
schlieffend in der gleichen Aufspannung Zahnrader
in Einzelfertigung, fir den Prototypenbereich oder
Klein- und Mittelserien - und anschlieend wieder
ganz andere Teile - gefertigt werden.

Mit dem Schlagzahnfrasen lassen sich neben Plan- und Stirnverzahnungen auch Evolventen
oder Spline-Verzahnungen effizient herstellen.
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Ab Modul 4 bis Modul 30 bietet HORN Verzahnungsldsungen fiir Prototypen sowie
Klein- und Mittelserien auf universellen Bearbeitungszentren.

Walzschilen

Einen weiteren Beweis der Kompetenz beim Verzah-
nen bietet das HORN-Programm zum Walzschélen.
Das Werkzeugsystem umfasst Werkzeuge zum
hochproduktiven Herstellen von Innenverzahnun-
gen, Steckverzahnungen und anderen Innenprofilen
sowie von Auflenverzahnungen mit Storkanten. Die
wichtigsten Vorteile des Walzschéalens bei diesen
Anwendungen sind die deutlich kiirzeren Prozess-
zeiten im Vergleich zum Verzahnungsstof3en, der
Einsatz auf optimierten Dreh-/Fraszentren, das
Drehen und Verzahnen in einer Aufspannung, der
Verzicht auf Freistiche am Verzahnungsende, die
meist produktivere und kostenginstigere Herstel-
lung gegentber dem Walzstoen und Rdumen und
die im Vergleich zum Nutstof3en vier- bis fiinffach
kirzere Zykluszeit. Die Walzschalwerkzeuge sind
zum Verzahnen mittlerer bis grof3er Lose konzipiert.
Speziell bei Innenverzahnungen bietet HORN mit dem
Verfahren bei grof3eren Modulen den Vorteil einer
kurzen Prozesszeit. Fiir das Walzschélen gréferer
Module sind grofie und steife Frés-/Drehzentren
erforderlich, welche die entsprechende Synchroni-
sation zwischen Werkstick- und Werkzeugspindel
ermoglichen. Nach den Erfahrungen mit kleinen
Vollhartmetall-Walzschalwerkzeugen nutzte HORN
das gewonnene Know-how, um auch grof3ere Module
abzudecken. HORN-Walzschalwerkzeuge sind auf
jeden Anwendungsfall speziell abgestimmt und kon-
struiert. Jede Anwendung wird von den Technikern
vor der Umsetzung auf die Machbarkeit geprift und
die Werkzeugauslegung sowie die Empfehlungen
fir den Prozess mit dem Anwender besprochen.

Schlagzahnfrasen

Das Schlagzahnfrasenist ein spanendes Fertigungs-
verfahren, bei dem das Werkstick und das Werkzeug
in einem bestimmten Drehzahlverhaltnis rotiert. Das
Werkzeug wird hierbeiin einem bestimmten Winkel
gegeniiber dem Werkstiick angestellt. Wichtig ist,

dass Werkstickspindel und Werkzeug gekoppelt
zueinanderlaufen. Mit dem Verfahren lassen sich
neben Plan- und Stirnverzahnungen auch Evolven-
ten oder Spline-Verzahnungen effizient herstellen.
Hierzu lassen sich fast alle HORN-Frassysteme
einsetzen. Die Vorteile des Verfahrens sind redu-
zierte Werkzeugbewegungen, da alle Zahnlucken in
einem Durchgang hergestellt werden. Das Verfahren
lasst sich auf so gut wie allen Dreh-/Frészentren
umsetzen und ist somit sehr universell einsetzbar.

Die einzelnen Verzahnungsverfahren von HORN im Uberblick

Mittlere
Technologie Kleinserie ..
Losgrdofien

Verzahnungsfrasen

. 4 ++
AufBlenbearbeitung

++

Verzahnungsstossen .. In Kombination

AuBen-/Innenbearbeitung A

Walzschalen 0 .
AuBen-/Innenbearbeitung

Abwalzstofen 0 .
AuBenbearbeitung

Schlagzahnfrasen 0 ..
AuBenbearbeitung

Kegelradfrasen 0 .

AuBenbearbeitung

5-Achs-Frasen von
Verzahnungen 4 0
AuBenbearbeitung

Entgraten von

Verzahnungen i i
0 nicht geeignet ++ gutgeeignet
+ bedingt geeignet +++ sehr gut geeignet

GrofBserie

+++

+++

+++

+4++
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100 JAHRE BEKANNT -

JETZTIN DER
SERIENFERTIGUNG

Vor iiber einem Jahrhundert meldete Wilhelm von Pittler
ein Patent fiir das Walzschalen von Verzahnungen an, das
sogenannte Power-Skiving-Verfahren. Im Jahr 1910 war
dies eine revolutionare Idee. Eine breitere Anwendung in
der modernen Fertigung findet das Verfahren jedoch erst,
seit Bearbeitungszentren mit Systemen zur Steuerung und
Synchronisierung der Spindeldrehzahlen und Software
zur Prozessoptimierung ausgestattet sind. Diese Systeme
ermadglichen den Einsatz dieser duBerst komplexen Tech-
nologie. Seit 2019 setzt der Luft- und Raumfahrtspezialist
Collins aus Figeac in Frankreich auf dieses produktive
Verfahren. Zusammen mit seinem Werkzeugpartner HORN
haben der Maschinenbediener Jean-Paul Noyes, Teamleiter
Jean Pierre Destruel, Verfahrensingenieur Joel Bousquet
und Verfahrensentwickler Pascal Moulénes, als Spezialist
fiir Verzahnungsthemen, das Walzschalverfahrenfiir diverse
Teiletypen umgesetzt.

Verkaufen kdnnen viele, aber nur wenige kdnnen
Fertigungsstrategien entwickeln und ihre Umset-
zung aktiv unterstitzen”, sagt Pascal Mouléenes
uber die Einfihrung des Walzschalverfahrens und
erganzt: .Im Jahr 2015 konnten wir bei einem Werk-
zeugmaschinenhersteller dieses Verfahren bei der
Massenproduktion von Werkzeugmaschinenkom-
ponenten im Einsatz sehen.” Dies hat das Interes-
se der Verantwortlichen in Bezug auf die eigenen
Anwendungsmdglichkeiten bei Collins geweckt
und die Auswahlentscheidungen neuer Bearbei-
tungsverfahren beeinflusst. Nach Investitionen in
moderne Bearbeitungszentren, welche die Tech-
nologie ermdglichen, suchten die Verantwortlichen
um Pascal Moulénes nach einem Lieferanten fir
Walzschélwerkzeuge.

.Auf der EMO 2017 in Hannover haben wir den Pro-
zess auf dem Stand von HORN in Aktion gesehen,
und da wir uns auf der Suche nach einem Lieferan-
ten fir Hartmetall-Walzschalwerkzeuge befanden,
waren wir sehrinteressiert”, erzahlt Moulénes. Die
technische Unterstitzung fir die Umsetzung des
Projektes bekamen sie von Emmanuel Gervais.
Der Techniker ist bei HORN der erste Ansprech-
partner, wenn es um die Zerspanung von sensiblen
Aerospace-Bauteilen geht. Seine Expertise und seine
Erfahrungen flieen auch in die Entwicklung neuer
Werkzeugkonzepte ein. Kein Wunder, dass Gervais

Mit der Einfihrung eines eigenen Systems von
Walzschélwerkzeugen stellt HORN seine Kom-
petenz in der Zahnradfertigung unter Beweis.




auch im Epizentrum der europaischen
Aerospace-Industrie, dem siidwestlichen
Frankreich um Toulouse, beheimatet ist.

Vor der Einfiihrung des Walzschalverfah-
rens wurden die Bauteile mit konventio-
nellen Schneidwerkzeugen hergestellt.
.Wir waren gerade dabei, die Fertigung
unserer Teilefamilien im Bereich Ver-
zahnung neu zu organisieren”, erklart
Pascal Moulenes. Mit der neuen Tech-
nologie konnte Moulenes aufgrund der
geringeren Anzahl von Ristvorgangen

DIE BEARBEITUNGSPARA-
METER WURDEN IN TUBIN-
GEN ENTWICKELT.

die Fertigungsprozesse optimieren und
die Liegezeit zwischen den Arbeitsgan-
gen einsparen. Neben den verkirzten
Taktzeiten erhohte sich darlber hinaus
auch die Bauteilqualitat.

Ein neues Verfahren

.Das Walzschélverfahren war neu fir
Collins, und wir mussten es erst im
Detail kennenlernen. Aufgrund unseres
Auftragsvolumens konnten wir aber keine
langen Testlaufe durchfihren”, erklart
Moulénes. Gervais schlug daher vor, die
Testsim HORN-Testzentrum in Tibingen
durchzufihren. ,Die optimalen Bearbei-
tungsparameter fir den eher schwer
zu bearbeitenden Werkstoff 16NCD13
(1.6657) wurden nach mehreren Test-
reihen in Tubingen entwickelt. Die Er-
gebnisse waren fir alle Testreihen re-
produzierbar, bei gleichbleibend hoher
Qualitat”, erklart er. Die Versuchsteile
sendete HORN zuriick ins Collins-Werk
zum Qualitatscheck. Der maximal zu-
lassige Profilfehler der Verzahnung liegt
bei einer Abweichung von 0,03 mm. Die
Testreihe von HORN lag im Mittel bei den
Abweichungen deutlich darunter. ,HORN
warinder Lage, die Walzschalwerkzeuge
mit einem Rundlaufkorrektursystem zu
liefern. Natirlich war die entsprechende
Qualitat der Teile unser primares Ziel,
aber eine hohe Standzeit der Werkzeuge

——
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Durch das Walzschalen konnte
Collins seine Prozesse noch
zuverlassiger gestalten und
die Qualitat seiner Kompo-
nenten optimieren.
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war uns ebenfalls wichtig”, erganzt der
Maschinenbediener Joel Bousquet.

Die Einfihrung des Walzschalverfahrens
bei Collins verlief reibungslos: . Die ers-
ten Tests waren sofort erfolgreich. Wir
konnten die in Tibingen fir das Verfah-
ren ermittelten Schnittdaten praktisch
unverandert tbernehmen”, erklart Em-
manuel Gervais. Die Bearbeitungszeitam
Verzahnungsteil allein konnte um mehr
als die Halfte der urspringlichen Zeit
reduziert werden. Der Walzschalprozess
zur Herstellung der Verzahnungistin 14
Schrupp-, 2 Vorschlicht- und 2 weitere
Schlichtgange mit einem Schleifaufmaf
von 0,1 mm unterteilt. Der Harteverzug
fur die nachfolgende Warmebehandlung
ist nicht im Schneidenprofil des Werk-
zeugs vorgehalten. Nach dem Harten
muss das Bauteil dann noch geschliffen
werden. ,Heute stellen wir mit demsel-
ben Werkzeug finfverschiedene Bauteile
mit dem gleichen Modul her. Insgesamt
haben wir bereits mehr als 300 Teile
produziert. Das Ende der Standzeit des
Werkzeugs ist noch nicht in Sicht”, sagt
Pascal Moulénes.

Produktives Werkzeugsystem

Das HORN-Werkzeugprogramm um-
fasst Walzschalwerkzeuge zum produk-
tiven Herstellen von Innenverzahnungen,
Steckverzahnungen und anderen Innen-
profilen sowie von Auflenverzahnungen
mit Storkanten. Die wichtigsten Vorteile
des Walzschalens bei diesen Anwendun-
gen sind die deutlich kiirzeren Prozess-
zeiten im Vergleich zum Verzahnungssto-
Ben, der Einsatz auf optimierten Dreh-/
Fraszentren, das Drehen und Verzahnen
in einer Aufspannung und der Verzicht
auf Freistiche am Verzahnungsende. Die
Walzschalwerkzeuge sind zum Verzah-
nen mittlerer bis grofer Lose konzipiert.
Dabei wird jedes Werkzeug individuell
dem Einsatz und dem zu bearbeitenden
Werkstoff angepasst, wobei sich die un-
terschiedlichen Werkzeugschnittstel-
len an der Zahnezahl und Modulgréfe
orientieren.

Das Verzahnungsportfolio von HORN
umfasst ein breites Werkzeugprogramm
zur Herstellung von unterschiedlichen
Verzahnungsgeometrien mit Modul 0,25
bis Modul 30. Ob Verzahnungen an Stirn-

Seit 30 Jahren Partner: Pas-

cal Moulénes im Gesprach
mit Jean Paul Noyes (beide
von Collins) und Emmanuel
Gervais von HORN France.




radern, Welle-Nabe-Verbindungen, Schneckenwellen, Kegelradern,
Ritzeln oder an kundenspezifischen Profilen, alle diese Zahnprofile
lassen sich mit den Werkzeuglésungen von HORN wirtschaftlich
herstellen. Die Walzschaltechnologie wird erst eingesetzt, seit
Bearbeitungszentren mit Systemen zur Steuerung und Kopplung
der Spindeldrehzahl und mit Software zur Prozessoptimierung den
Einsatz dieser komplexen Technologie ermdglichen.

Ein globales Unternehmen

Mit mehr als 70.000 Mitarbeitern an 300 Standorten weltweit ist
Collins Aerospace einer der grofiten Zulieferer fir die Luft- und
Raumfahrtindustrie. Zu seinen Kunden

gehoren alle grofien internationalen Kon-

Das Walzschalen kann auf den modernen
Bearbeitungszentren ganz einfach pro-
grammiert werden.

zerne der Branche. Das Collins-Werk MEHR AI_S 70.000 MITARBEITER AN

in Figeac ist einer der weltweit fihren-

den Hersteller von Propellersystemen 300 STANDORTEN WEI_TWEIT_

fur zivile und militarische Flugzeuge,
Cockpit- und Kabinenausriistung sowie
von Stellantrieben fir Hohenleitwerke. Auch die Herstellung der
Propeller firden Airbus A400M erfolgt im Werk in Stdfrankreich.

Collins Aerospace und HORN sind seit 30 Jahren Partner. \Wir
haben mit den Systemen Mini und Supermini fir die Bearbeitung
von Inconel begonnen”, erinnert sich Pascal Janot, der fir die
Werkzeugbeschaffung verantwortlich ist. Heute setzen die Ver-
antwortlichen bei Collins neben den Systemen Mini und Supermini
auch HORN-Losungen fir das Frasen ein. ,Unser Unternehmen
verwendet HORN fir einen Grof3teil der Teile, an denen wir Nuten
herstellen missen. HORN bietet nicht nur sehr gute Werkzeuge.
Dank seiner hohen Service- und Dienstleistungsqualitat ist das
Unternehmen einer unserer bevorzugten Partner”, sagt Pascal
Moulenes.
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WIRTSCHAFTLICH
AUCH IN KLEINSERIEN

Wirtschaftlich auch in Kleinserien

HORN erweitert sein Produktprogramm beim Ver-
zahnen. Mit dem neuen Werkzeugsystem zum Fra-
sen von Kegelradverzahnungen macht HORN in
Kooperation mit dem Maschinenbauer INDEX die
Komplettbearbeitung von Kegelradern auf Univer-
sal-Dreh-/Fraszentren maéglich. Fur die Fertigung
dieser Verzahnungen bendtigt der Anwender keine
Spezialmaschinen mehr. Damit lassen sich alle

HOHE PRAZISION, KURZE DURCHLAUF-
ZEITEN UND EINE HOHE WIRTSCHAFT-

LICHKEIT.

Funktionsflachen zusammen mit der Verzahnung in
einer Aufspannung herstellen. Dies ermdglicht eine
hohe Prazision der Bauteile, kurze Durchlaufzeiten,
eine hohe Wirtschaftlichkeit des Prozesses sowie
kurze Bearbeitungszeiten durch gesteuerte Zyklen
der Maschine. Durch den Einsatz eines universellen
Dreh-/Fraszentrums von INDEX lassen sich Bauteile
mit Kegelradverzahnungen flexibel auch in kleinen
Stlckzahlen effizient herstellen. Dies macht den

Prozess auch fir mittlere und kleinere Unternehmen
interessant, welche bisher Zahnrader zukaufen oder
extern fertigen lassen.

HORN setzt dabei auf die zweischneidigen Platten
des Typs S276 und S279. Die Wendeschneidplatten
sind tangential verschraubt. Dies ermdglicht einen
stabilen Plattensitz, insbesondere bei Formfras-
arbeiten. Das Werkzeug muss nach dem Drehen
oder Wechseln der Schneidplatten nicht neu ver-
messen werden, da die Schneidplatten im Umfang
prazisionsgeschliffen sind. Durch unterschiedliche
Bestlckungen des Fraskdrpers lassen sich un-
terschiedliche Zahnezahlen und Flugkreise einer
Verzahnung realisieren. Die Entwicklung des kom-
pletten Systems (Zyklus, Werkzeug und Spannung)
bendtigte viel Know-how sowohl beim Maschinen-
hersteller als auch beim Werkzeughersteller. Fir
die Implementierung des Prozesses setzt INDEX
Maschinen verschiedener Typen mit dem Zyklus
.Kegelabwalzfrésen” voraus. Die Fraskorper bietet
HORN mit den Schnittstellen HSK-T40 und HSK-T63
an. Die Profile der Schneidplatten sind modulabhan-
gig und prazisionsgeschliffen.



Definiertes Entgraten von Verzah-
nungen in Sekunden

HORN zeigt mit der Entwicklung eines
Prozesses zum definierten Entgraten
von Verzahnungen eine weitere Verbes-
serung in der Welt der Zahnradfertigung.
Das Entgraten von Verzahnungen mit
Birsten und Driickscheiben ist relativ
einfach, aber die steigenden Anforde-
rungen andie Prazision und Qualitat der
Verzahnungen lassen oft keine
undefinierten Fasen an den Kan-

ten mehr zu. Fir die Fertigung

von definierten Fasen entwickelte

HORN eine Technologie samtdem
zugehorigen Fertigungsprozess.

Damit kann beispielsweise ein
Zahnrad in Grof3e Modul 1 und

25 Zahnen beidseitig in weniger

als finf Sekunden mit einer definierten
45-Grad-Fase versehen werden. Die Vo-
raussetzung fir den Fertigungsprozess
ist ein Dreh-/Frészentrum mit gekop-
pelten Achsen. Besondere Spannmittel
bendtigt der Anwender nicht. Die Voll-
hartmetall-Schaftwerkzeuge lassen sich
in Ublichen Spannzangen-, Schrumpf-
oder Hydrodehnfuttern spannen.

Der Prozess eignet sich besonders fiir
die Grofiserienbearbeitung von Zahn-

PRODUKTE

DEFINIERTES

ENTGRATEN VON

VERZAHNUNGEN

radern. Die Fraser sind Sonderwerk-
zeuge und missen fur jede Verzahnung
ausgelegt sein. Je nach Anwendungs-
fall konstruieren die HORN-Techniker
die passende Schneidengeometrie fir
Modul, Kopfkreisdurchmesser und die
gewdinschte Fase. Die Prozessdaten fir
die Bearbeitung liefert HORN mit dem

WENIGER ALS FUNF SEKUNDEN
FUR EINE DEFINIERTE 45-GRAD-
FASE.

Werkzeug mit. Die Werkzeugkosten sind
gering und rechnen sich durch die kurzen
Prozesszeiten sehr schnell. Das Hartme-
tallsubstrat, die Werkzeugbeschichtung
sowie die Schneidengeometrie sind fir
jeden Werkstoff der Verzahnung spezi-
ell ausgelegt. Der Werkstoff spielt fur
den Bearbeitungsprozess keine Rolle. In
Sekundenschnelle lassen sich die Fasen
in Stahlen, Aluminium und Kunststoffen
frasen.

& | PRODUKTE
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FRASSYSTEM DTM
ZUR HOCHGLANZ-
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Frassystem DTM zur Hochglanzzerspanung
HORN erweitert das Planfrassystem DTM mit
Schneidplatten zur Hochglanzzerspanung von Nicht-
eisenmetallen und Kunststoffen. Die mit einem
monokristallinen Diamanten (MKD) bestickten
Schneidplatten des Typs DTS ermdglichen das
Frasen von nahezu perfekten Oberflachen und
Ebenheiten kleiner 1 ym. Das Frassystem kommt
dort zum Einsatz, wo hohe Anforderungen an die
Gute der Oberflachen, beispielsweise
Spiegelglanz, gestellt werden. Die
Schneidplatten des Typs DTS sind fir
das Planfrassystem DTM abgestimmt
und erreichen in Verbindung mit den
Schneideinsatzen zum Vorschneiden
eine hohe Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit. In Abhangigkeit des zu zer-
spanenden Werkstoffs kommt zum
Vorschneiden der Schneidstoff PKD oder CVD-D
zum Einsatz. Grundsatzlich sind alle Werkzeuge
zur Hochglanzzerspanung einschneidig ausge-
legt. Die restlichen Schneidplattensitze sind mit
Schruppschneiden oder Ausgleichsplatten belegt.
Die MKD-bestiickte Schneide ist mit einem axialen
Uberstand von 0,02 mm eingestellt. Durch die kon-
struktive Auslegung schneiden die PKD-bestlckten
Schruppschneiden immer radial vor. Eine Uberlas-
tung oder gar Beschadigung der MKD-Schneide ist
somit nahezu ausgeschlossen.

Die Plattensitze des DTM-Frasgrundkdrpers lassen
sich in axialer Richtung Uber einen Verstellbolzen
einstellen. Pro zehn-Grad-Drehung am Bolzen ver-
stellt sich der Plattensitzum 0,01 mm. Der Planlauf
dereinzelnen Schneiden ldsst sich somit pm-genau
einstellen. Die innere Kihlmittelzufuhr stellt die
zielgerichtete Kiihlung der Kontaktzone sicher und

ZLERSPANUNG

ermoglicht eine effiziente Spanabfuhr. Der Alumi-
niumgrundkorper ist durch seine geringe Masse
spindelschonend und ermdglicht einen geringeren
Energieaufwand im Gegensatz zu Stahlgrundkor-
pern. Fir hohe Schnittgeschwindigkeiten von bis
zu 5.000 m/min und einen ruhigen Lauf des Werk-
zeugs bietet HORN die Mdglichkeit zum Feinwuchten
des Grundkérpers. Das Anwendungsspektrum des

DIE SCHNEIDPLATTEN ERMOGLICHEN
DAS FRASEN VON NAHEZU PERFEKTEN
OBERFLACHEN.

Hochglanzfrasens ist grof3. Besonders im Werk-
zeug- und Formenbau spart das Verfahren Polier-
arbeiten ein und erhéht gleichzeitig die Qualitat
in Ebenheit und Oberflachenglte. So kommt das
Verfahren dort zum Einsatz, wo sich die Oberfla-
che der Form in den zu fertigenden Teilen wider-
spiegelt. Dazu gehoren zum Beispiel klarsichtige,
transparente Kunststoffe oder Dichtflachen von
Ventilplatten. MKD-bestlickte Kugelfraser finden
den Einsatz in der Fertigung von PET-Blasformen
oder Schokoladen-Gussformen. Neben dem Hoch-
glanzfrésen bietet HORN in seinem Werkzeugpro-
gramm auch Losungen zum Hochglanzdrehen mit
MKD-Werkzeugen.
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KASSETTEN-
SYSTEM 220

DIE SYSTEME LASSEN SICH FLEXIBEL
UND RUSTFREUNDLICH IM ARBEITSRAUM

Kassettensystem 220

HORN erweitert das Kassettensystem
220 fur fast alle Schneidplattentypen
im Werkzeugportfolio. Auf universellen
Grundhaltern lassen sich alle Kassetten
direkt und schnell spannen. Die T-formige
Schnittstelle des Systems bietet eine hohe
Prazision beim Kassettenwechsel. Des
Weiteren stellt die T-Form eine stabile
Schnittstelle zwischen dem Grundhalter
und der Kassette sicher. Alle Varianten
sind mit einer inneren Kiihlmittelversor-
gung ausgestattet. Der Kihlmittelstrahl
kommt direkt aus dem Spannfinger und
der Unterstitzung. Somit ist eine ziel-
gerichtete Kiihlung in die Scherzone im
Einsatz sichergestellt. Mit einer Schraube

INTEGRIEREN.

lasst sich die obere Offnung der inne-
ren Kihlmittelversorgung abstellen. Die
Ubergabe des Kiihlmediums zwischen
dem Grundhalter und der Kassette erfolgt
Uber die Anlageflachen.

HORN bietet die Radial-Stechkassetten
furfolgende Plattentypen an: S100, 5224,
S229, S274, 34T, 312, S315, S316 sowie
fir die sechsschneidige Stechplatte des
Typs S64T. Fur das Axialstechen sind die

Kassetten fur die Systeme S25, S224 und
5229 ausgelegt. Durch die hohe Vielfalt
des Stechsystems lassen sich eine hohe
Anzahlan Stechbreiten, Stechtiefen, Ab-
stechoperationen sowie an den Werkstoff
angepasste Substrate und Beschichtun-
gen sicherstellen. Die Grundhalter kann
der Anwender je nach Maschinenschnitt-
stelle auswahlen. HORN bietet die Grund-
aufnahmen als Vierkant, Rundschaft,
TS-Schnittstelle, HSK-Schnittstelle oder
als Polygon-Schnittstelle an.

Fur den flexiblen und produktiven Ein-
satz von Werkzeugen bei kleinen und
mittleren Losgrofien spielt die Modu-
laritat der eingesetz-
ten Werkzeugsysteme
eine entscheidende
Rolle. Die Systeme
lassen sich flexibel
und rustfreundlich
im Arbeitsraum inte-
grieren. Das Ziel ist
es hierbei, die Riust-
zeiten bei Werkzeugwechseln deutlich
zu reduzieren und die Effektivitat der
Maschine zu erhéhen. HORN bietet mit
den modularen Werkzeugsystemen
diese Moglichkeiten. Das System lasst
sich auf Einspindeldrehmaschinen und
auf Mehrspindelmaschinen gleicher-
mafen einsetzen. Der Wechsel der
Kassetten gestaltet sich bedienerfreund-
lich und prazise.

< | PRODUKTE
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SCHNELLERE
LIEFERZEITEN FiR

DAS SYSTEM S5117
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Schnellere Lieferzeiten fiir das System $117
Speziell fir das Stechsystem S117 bietet HORN ab
sofort die Méglichkeit zur Lieferung von Sonderaus-
fihrungen innerhalb von finf Werktagen. Hierzu hat
HORN das bestehende Greenline-Verfahren nochmals
optimiert, sodass der Anwender neben der profilierten
Schneidplatte auch den passenden Werkzeugtrager
innerhalb der kurzen Zeit zur Verfiigung hat. Dies
gewahrleistet auch bei komplexen Schneidplatten-
profilen eine sichere Unterstitzung durch den Werk-
zeughalter. Mitdem Greenline-
Verfahren erhalt der Kunde
innerhalb von zwei Werktagen
nach der Anfrage mit der Bau-
teilzeichnung das Angebot mit
der Angebotszeichnung von
Schneidplatte und Halter. Nach
der Bestellung erhalt der Kun-
de innerhalb von 48 Stunden
die Zeichnung zur Genehmi-
gung. Nach der Genehmigung
liefert HORN die Sonderwerkzeuge innerhalb von
finf Werktagen aus. Das Greenline-Verfahren ist fiir
Schneidplatten in den Stiickzahlen 3 bis 20 Stiick und
fur 1 bis 2 Werkzeughalter verfligbar.

HORN bietet die Werkzeuge in den Formbreiten 10
mm, 12 mm, 16 mm, 20 mm, 26 mm, 32 mm und 45
mm an, die je nach Anwendungsfallin die gewlinschte
Sonderform préazisionsgeschliffen werden. Die maxi-
male Formtiefe istvon der geforderten Schneidbreite
abhangig. Die Werkzeugbeschichtung wird fir jeden
Anwendungsfall speziell ausgewahlt und ist fur die
Materialgruppen P, M, Kund N verftigbhar. Die Quadrat-

schafthalter sind standardmaflig mit den Grof3en von
10 x 10 mm bis 32 x 32 mm erhaltlich.

Greenline-Auftrage miussen innerhalb einer Schicht-
halfte auf der nachsten frei werdenden Maschine
gestartet werden. Diese kurze Zeitvorgabe unter-
stitzt ein Stundenrhythmus bei der Auftragserfas-
sung und der innerbetrieblichen Bereitstellung von
Rohmaterialien. Bei der Online-Auftragserfassung

INNERHALB KURZER ZEIT HAT DER ANWEN-
DER DIE PROFILIERTE SCHNEIDPLATTE UND
DEN PASSENDEN WERKZEUGTRAGER ZUR
VERFUGUNG.

werden auftragsspezifische Daten wie Stlickzahlen,
Artdes Werkzeugs und der Beschichtung und andere
relevante Parameter automatisch mit den im System
hinterlegten Greenline-Anforderungskriterien ver-
glichen. Danach entscheidet das System: Greenline-
fahigja oder nein. Mitdieser Entscheidung wird auch
der Weg durch die Fertigung einschlieflich Zeitplan
festgelegt. Die Auftragsdaten werden bereits eine
Stunde spaterin der Arbeitsvorbereitung bearbeitet,
die dann den Fertigungsablauf und die Fertigungs-
auftrage fir die Produktion erstellt - Grundlage fur
den Prozess im Stundentakt.
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HOHES SPAN-
VOLUMEN DURCH

HOCHVORSCHUB-
FRASEN

Hohes Spanvolumen durch Hochvor-
schubfradsen

HORN prasentiert eine Neuentwicklung
zum Hochvorschubfrasen. Mit den Syste-
men DAH82 und DAH84 zeigt HORN eine
neue Generation fur dieses Frasverfah-
ren. Die acht nutzbaren Schneiden der
prazisionsgesinterten Wendeschneid-
platte bieten einen glinstigen Schneiden-
preis und eine hohe Wirtschaftlichkeit.
Die positive Schneidengeometrie sorgt
trotz der negativen Einbaulage fir einen
weichen und ruhigen Schnitt sowie fir
einen guten Spanabfluss. Die Schneid-
platten bietet HORN in dem

Substrat SA4B an, welches

sich fur den universellen— DIE POSITIVE SCHNEIDENGEOMETRIE SORGT

Einsatz in verschiedenen

werketofren eigner 0er - TROTZ DER NEGATIVEN EINBAULAGE FUR

groBe Radius an der

Hauptschneide der Wen- EINEN WEICHEN UND RUHIGEN SCHNITT-

deschneidplatte erzeugt

einen weichen Schnitt,

sicherteine gleichmaBige Aufteilung der
Schnittkrafte und sorgt damit fir lange
Standzeiten. Die maximale Schnitttiefe
liegt bei a, = 1,0 mm (DAH82) und a_ =
1,5 mm (DAH84).

Die Variante DAH82 ist als Schaftfraser
und Einschraubfraser in den folgenden
Schneidkreisen verfugbar: 20 mm (z =2),
25mm(z=3),32mm (z=4), 35 mm (z=4)
und 40 mm (z = 5). Als Aufsteckfraser
in den Schneidkreisen: 40 mm (z = 5],
42 mm (z = 5) sowie in 50 mm (z = 4). Ab
einem Schneidkreis von 50 mm kommt
die groBBere Wendeschneidplatte des Typs
DAH84 zum Einsatz. Die Varianten sind
inden folgenden Durchmessern als Auf-
steckfraser standardisiert: 50 mm (z=4),

52mm(z=4),63mm(z=5), 66 mm (z=5),
80mm (z=46),85mm (z=6], 100 mm (z=7]
und 125 mm (z = 8). Alle Grundkérper sind
speziell oberflachenbehandelt. Dies er-
moglicht eine hohe Festigkeit und Harte
und bietet somit einen Langzeitschutz
gegen den abrasiven Angriff der Spane.

= | PRODUKTE
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STARKIN
TITAN
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Starkin Titan

Firdie produktive und wirtschaftliche Bearbeitung
von Titan und Titanlegierungen optimiert HORN
das Frassystem DS. Der Werkzeugspezialist setzt
dabei auf das neu entwickelte Substrat IG3I. Durch
die Kombination der neuen Hartmetallsorte und
der neu entwickelten Werkzeug-
beschichtung lassen sich be-
deutende Standzeiterhohungen
erreichen. Darlber hinaus weist
das neue Substrat ein homoge-
nes Verschleiflverhalten auf. Eine
scharfe Mikrogeometrie an den
Schneidkanten, positive Spanwin-
kel, grof3e Freiwinkel und polierte
Spanraume beugen beim Zerspanen von Titan eine
Kaltverfestigung der Werkstiickrandzone sowie
Aufbauschneiden auf den Spanflachenvor. Fir einen
ruhigen und vibrationsarmen Frasprozess sorgen
variable Drallwinkel und unterschiedliche Zahntei-
lungen. Die neue Beschichtung weist trotz scharfer
Schneidkanten eine sehr hohe Schichthaftung auf
und sorgt daher fir eine hohe Schneidkantenstabi-
litat. Durch die hohe Temperaturbestandigkeit dient
die Schicht als Hitzeschild, um die Warmeeinleitung
in das Hartmetall zu verringern.

Das Substrat IG3I ersetzt zukinftig das bisher im
Einsatz gewesene Substrat TSTK, welches am Markt
bereits hohe Leistungen zeigte. Im Standard bietet
HORN die Schaftfréserin Durchmessernvon 2 mm
bis 20 mm, mit vier oder finf Schneiden an. Die

DIE NEUE BESCHICHTUNG SORGT
FUR EINE HOHE SCHNEIDKANTEN-
STABILITAT.

Nutzlange liegt bei zwei- und dreimal dem Durch-
messer. Ausgangspunkt fir die Entwicklung der
DS-Titan-Fréser sind die seit Jahren bewahrten
Vollhartmetallfraser des Systems DS fiir die Be-
arbeitung von weichen und geharteten Stahlen,
Chrom-Nickel-Stahlen und Superlegierungen sowie
Kupfer, Aluminium, Kunststoffen und faserverstark-
ten Kunststoffen.



PRODUKTE

STOSSEN VON
INNENVIERKANTE

Stoflen von Innenvierkante

HORN erweitert das Nutstof3portfolio um
Werkzeuggeometrien zum Stof3en von
Innenvierkante. Je nach Schlisselweite
des zu fertigenden Innenvierkants kann
der Anwender zwischen den Systemen
N105,N110 und N117 die passende Werk-
zeuggrofBe wahlen. Die Systeme N105 und
N110 eignen sich fir Schlisselweiten von
4 mm bis 13 mm. Fir Schlisselweiten
von 13 mm bis 22 mm kommt das
System N117 zum Einsatz.

Eine Weiterentwicklung des Port-
folios zeigte HORN bereits im
Jahr 2019 mit den innengekihl-
ten Werkzeugtragern. Die neuen
Werkzeugtrager bieten KSS-Aus-
tritte durch die Unterstiitzung und
seitlich der Unterstitzung des Platten-
sitzes fur die optimierte Kuhlung beim
Nutstoflen. Des Weiteren wurden auch
die Geometrien fur den Einsatz in Stof3-
aggregaten und fur das Revolverstoflen
angepasst. Die gezielte Kiihlung bewirkt
einen reduzierten Werkzeugverschleif3.
Dies hat eine Erhéhung der Standzeit und
eine verbesserte Oberflachenglte am
Werkstlck zur Folge. Durch die innere
Kihlmittelzufuhr ist die Kihlung der

Kontaktzone auch bei tiefen Nuten si-
chergestellt. Darlber hinaus verbessert
sich durch die hohere Spilwirkung die
Spanabfuhr und vermindert die Gefahr
eines Spanestaus.

Das Nutstoflen auf CNC-Maschinen bie-
tet dem Anwender einige Vorteile. Die
Nuten an einem Werkstick konnen in

DIE GEZIELTE KUHLUNG BEWIRKT
EINEN REDUZIERTEN WERKZEUG-
VERSCHLEISS.

einer Aufspannung gefertigt werden,
ohne es umspannen zu missen. Ver-
zahnungen, Mitnehmernuten, Vierkan-
te, gedrallte Nuten sowie bogenformige
Nuten: Jegliche Geometrien sind durch
das Fertigungsverfahren des Nutstoflens
herstellbar. Es bietet im Gegensatz zum
konventionellen Raumen eine kosten-
glinstige Alternative, da es auf nahezu
jeder CNC-Drehmaschine zum Einsatz
kommen kann.

™ | PRODUKTE
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DIE HORN-GRUPPE

HORN HERRAMIE

HORN USA, INC.

Alle Lander in der Ubersicht:
www.phorn.de/countries

&
5

HORN CUTTING TOOLS LTD

HORN S.A.S FRANCE

9

Paul Horn GmbH
HEADQUARTERS

SEAN
OO

.O
x

e,

FEBAMETAL S.P.A.

Hochprizisions-Werkzeuge

fiir die ganze Welt

In 70 Landern auf allen Kontinenten
produzieren Firmen der Automobilin-
dustrie, Chemie, Luft- und Raumfahrt,
Medizintechnik oder im Werkzeug- und
Formenbau mit Werkzeugen von HORN.
Neben 25.000 Standardwerkzeugen lie-
ferte das familiengefihrte Unternehmen
bis jetzt Uber 150.000 Sonderlésungen an
seine Kunden aus. Damit ist der 1969 in
Gomaringenim Tubinger Land gegriindete
Hartmetall-Werkzeughersteller heute

L
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technologiefihrend als Hersteller von Prazisionswerkzeugen fir anspruchs-
volle Zerspanaufgaben. HORN produziert an der Unternehmenszentrale
in Tibingen sowie in England, Italien, Tschechien und den USA. 2019
betrug das Umsatzvolumen in Deutschland 194 Millionen Euro, weltweit
rund 300 Millionen Euro. In Deutschland arbeiten 1.000 Mitarbeiter fir die
Unternehmensgruppe, weltweit sind es 1.500. Die Kernkompetenzen des
Unternehmens basieren auf vier Pfeilern: einer eigenen Forschungs- und
Entwicklungsabteilung, der eigenen Beschichtungstechnologie, der eigenen
Hartmetall-Fertigung sowie den eigenen Fertigungstechnologien. HORN
produziert jahrlich viele Millionen Schneidplatten in Losen von durch-
schnittlich 100 Stiick mit einem Automatisierungsgrad von bis zu 97 Prozent.
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UBER UNS

MIT DER 2. GENERATION
ZUR INTERNATIO-
NALISIERUNG

' ' Herr Horn, Sie sind 1991 ins Unternehmen einge-
treten. 1993 beganndie Internationalisierung mit
der Griindung von HORN Frankreich. Wie kam es

zu dem Schritt?

Als ich in unser Unternehmen einstieg, lagen mir
vorallem drei Themen am Herzen: ein eigenstandi-
ger Vertrieb, ein breites Produktspektrum und die
Internationalisierung des Unternehmens. Die Wahl
fieldamals auf Frankreich, da man hier bereits iber

DER NEUBAU EROFFNET UNS LANG-

FRISTIGE KAPAZITATEN.

einen Partner seit mehreren Jahren aktiv war, den
Markt bereits kannte und das Potenzial nur bedingt

zum Tragen kam.

Welche Lander folgten?

Es folgten in chronologischer Reihenfolge: 1995
Grofbritannien, 1998 USA, 2001 Ungarn, 2008 Italien,
2010 Tschechien, 2012 China, 2012 Belgien, 2013
Schweden, 2015 Mexiko und 2018 Russland. 2020
ging es firdie HORN-Gruppe in die Tlrkei mit einer

eigenen Vertriebsgesellschaft.

Lothar Horn, Geschaftsfihrer der Paul
Horn GmbH und Sohn des Firmengriin-
ders Paul Horn, im Interview zur Inter-
nationalisierung der HORN-Gruppe.

Wann entsteht ein neues Unternehmen der HORN-
Gruppe und wann arbeiten Sie mit Handelsver-
tretungen zusammen?

Weltweit sind wir in Gber 70 Landern aktiv. In den
meisten davon mit Handelspartnern. Grundsatz-
lich arbeiten wir mit Unternehmen zusammen, die
unsere Philosophie ., Kundenorientierung, Qualitat
und Schnelligkeit” verinnerlicht haben und Kunden
sowie den Markt bestens kennen. Ein Beispiel hier-
furist DIHAWAG, unsere Vertretung in der Schweiz,
mit der wir bereits seit fast finf Jahrzehnten eine
Partnerschaft auf Augenhdhe pflegen und stetig
ausbauen. Wenn sich eine Partnerschaft oder die
Marktanforderungen mittel- und langfristig ver-
andern, kann dies zu einem Umdenken fihren und
man wird selbst aktiv. Wichtig ist immer, den Kunden
bestmaglich bedienen zu konnen.

Wie hochistder internationale Anteil am Gesamt-
umsatz der HORN-Gruppe?

Der Jahresumsatz in der gesamten HORN-Gruppe
lag 2019 bei rund 300 Millionen Euro. Derinternati-
onale Anteil liegt bei iber 100 Millionen Euro. In der
aktuellen Situation mit Corona zeichnet sich ab, dass
sich diverse Markte auerhalb Deutschlands deutlich

schneller erholen als der deutsche Markt.

In den USA entsteht gerade ein Neubau

samt Produktion und in der Tiirkei wurde

2020 ein HORN-Unternehmen gegriindet.

Was sind hierzu die Hintergriinde?

In der Tirkei hat sich die Konstellation mit
unserem bisherigen Partner verandert, weshalb
es sinnvoll war, hier die Zlgel selbst in die Hand
zunehmen. In den USA sind wir ja bereits seit 1998
als HORN aktiv, allerdings reichten die Rdumlich-
keiten fur die aktuell rund 120 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter nicht mehr aus und auch die Produk-
tionsflachen waren am bisherigen Standort limitiert.
Der Neubau eréffnet uns langfristige Kapazitaten
und raumliche Voraussetzungen fir Zukunftstech-

nologien. ‘ ‘
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VERANDERUNG
UND BEWEGUNG
WELTWEIT

Herr Vollmer, wie ist die aktuelle Lage aufgrund
von COVID-19 in Deutschland und weltweit aus
Vertriebssicht?

Wir hatten die auflergewdhnliche Situation, dass wir,
d. h.inerster Linie unser Auf3endienst, zum ersten
Malin der Unternehmensgeschichte fast flachende-
ckend nicht zu unseren Kunden und Interessenten vor
Ortdurften - und das Uber einen langeren Zeitraum
hinweg. Natirlich gibt es regionale Unterschiede.
Manche Lander wie China sind nach der ersten Welle
und einem harten Lockdown schnell wieder zu einer
Art Normalitat zurickgekehrt. Andere Lander mit
anderen Strategien haben sich unterschiedlich ent-
wickelt und tun dies auch weiterhin. Was sich aber
pauschal sagen l8sst, ist, dass die Corona-Pandemie
weltweit zu Einschnitten und Einbriichen gefihrt hat,
die wir Ende 2019 nicht einmal annahernd beflirchtet
hatten, obwohl sich zu diesem Zeitpunkt schon eine
leichte Marktberuhigung bemerkbar gemacht hat.

Wie gehen Sie diese Herausforderungen an?

Wir haben sichergestellt, dass unser gesamter Ver-
trieb trotzdem erreichbar war - sei es am Telefon,
per Mail oder Uber andere digitale Kanale. Die Ver-
figbarkeit war und ist im gesamten Unternehmen
gegeben - seiesinder Produktion, in der Konstruk-
tion, im Vertrieb oder in der Logistik. Somit konnten
und konnen unsere Kunden und Interessenten auch
indiesen Zeiten unseren Service, mit Ausnahme der
Vor-Ort-Termine, wie gewohnt in Anspruch nehmen.
Wobeiman hier ganz klar erganzen kann, dass sich
auch bei den Vor-Ort-Terminen inzwischen wieder
viele Tlren gedffnet haben. Ein weiterer Kanal, der
zum Tragen kommt, ist unsere eShop-Losung, wel-
che wir schon seit vielen Jahren im Einsatz haben.

Andreas Vollmer trat 1992 in
die PaulHorn GmbH ein. Heute
ist er Vertriebsleiter und Mit-
glied der Geschaftsleitung.

Neben der Durchfiihrung von Bestellungen kdnnen
dort auch .Step- und .DXF-Dateien fir Fertigungs-
simulationen heruntergeladen werden.

Was bedeutet der Neubau von HORN USA fiir den
lokalen Markt und fiir die HORN-Gruppe?

Der Neubau inden USAin ein klares Statement und
ein Bekenntnis zum amerikanischen Markt, welcher
seit langer Zeit nach dem deutschen unser starkster
internationaler Markt ist und auch kiinftig ein grofies
Potenzial flir unsere Losungen bereithalt. Das neue
Gebaude bietet die raumlichen Voraussetzungen
hierfur. Wir sind stolz darauf, diesen Schritt gehen
zu konnen, und sind Uberzeugt, dass dies letztend-
lich auch unseren Kunden zugutekommt - konkret
beispielsweise durch den Kapazitdtsausbau in der
Produktion, durch unsere erweiterten Schulungs-
raume und unser neues Vorfihrzentrum.

Welche Erwartungen setzen Sie in das neu gegriin-
dete HORN-Unternehmen in der Tiirkei?

Der turkische Markt ist hochinteressant. Aufgrund
der Produktionsverlagerungen vieler renommier-
ter OEM-Unternehmen und Unternehmen aus der
Zulieferindustrie, u.a. Automobil, Luft- und Raum-
fahrttechnik etc., bieten sich dort gute Zukunftsaus-
sichten. Wirwaren bereits vorher auf dem Markt tGber
eine Handelsvertretung aktivund kennen durch die
enge Zusammenarbeit die Kunden und Anforderun-
gen sehr gut. Auch wenn die Corona-Pandemie den
Neustart etwas hemmmt, binich sehr zuversichtlich,
unsere Werkzeuglosungen schnell platzieren kon-
nen und somit einen Mehrwert auf Kundenseite zu

schaffen. ‘ ‘
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HORN USA BAUT

GEBAUDE MIT PLATZ

FUR ZUKUNFTIGE
ERWEITERUNG

Als einUnternehmen der internationalen HORN-
Gruppe hat HORN USA die grofiten Erfolge dadurch
erzielt, dass mansich anden positiven Beispielen
des deutschen Stammhauses orientierte. Indem
MaBe, wie die Paul Horn GmbH ihre Fertigungs-
kapazitaten zur Verkiirzung der Lieferzeiten und
noch besseren Erfiillung von Kundenwiinschen
erhoht hat, hat auch HORN USA stets die Kunden-
erwartungen im Blick, wihrend gleichzeitig die
Erweiterung vorangetrieben wird.

NEUES

Strategisches Wachstum war schon immer eine Saule des Erfolgs der
PaulHorn GmbH. Seit der Grindung im Jahr 1969 steht das Unternehmen
furinnovative Losungen und hochwertige Werkzeuge fir das Einstechen,
Langsdrehen und Nutfrasen mit hochster Prazision fir anspruchsvolle
Anwender aus der Metallverarbeitung. Wahrend die Unter-
nehmenskultur davon gepragt ist, Kunden Zerspanungs-

ERWEITERUNG DER VERTRIEBS- werkzeuge von hdchster Qualitat an die Hand zu geben,

wird die Unternehmensentwicklung bemessen anhand von

TKTIGKEIT DER PAUL HORN GMBH Parametern wie Produktentwicklung, Unternehmensgrofie

AB 1993.

oder geografische Reichweite.

1993 begann die HORN-Gruppe mit der Grindung erster

Niederlassungen die Ausdehnung von Vertrieb, Fertigung und
Support auf internationale Markte. Eine dieser Niederlassungen, HORN
USA Inc., wurde 1997 gegriindet. Als Domizil diente eine bescheidene
Biroetage in einem Gewerbepark in Franklin, Tennessee. Die Er6ffnung
wurde dann 1998 bei der International Manufacturing Technology Show
offiziell bekannt gegeben. Aus Deutschland angereiste Produktspezialisten
und Vertriebsleiter unterstiitzten die neuen amerikanischen Kolleginnen
und Kollegen wahrend der Veranstaltung in Chicago. Die als gréf3te ihrer
Art fur die Fertigungsindustrie beworbene Fachmesse erwies sich dann
auch als optimaler Startpunkt fur die Einfihrung des Namens HORN fiir
Prazisionswerkzeuge und Technikkompetenz in der Region.




Andreas Vollmer

President

Wir lassen den Traum wahr werden - HORN USA
2020

Ich kam im Jahr 1997 zum ersten Mal nach Franklin.
Nach unserer Entscheidung, den nordamerika-
nischen Markt mit einer eigenen Vertriebsstruk-
tur und eigenen Mitarbeitern abzudecken, musste
eine Menge geplant und organisiert werden. Das
Projekt HORN USA war fir uns eine der Schlis-
selentscheidungen fur die langfristige Zukunft der
HORN-Gruppe. Wir wussten, dass wir vorsichtig
sein und intelligente Entscheidungen treffen muss-
ten, um HORN USA langfristig zu einem fiihrenden
Hersteller von Hartmetallwerkzeugen in den USA
auf- und auszubauen. Auch wenn wir 1998 nur mit
einer Verkaufs- und Vertriebsstruktur begannen,
war es ein klarer Fokus, zum frihestmadglichen
Zeitpunkt zusatzlich eine eigene Fertigung vor Ort
zu installieren. Das erreichten wir im Jahr 2001.

Nach 22 Jahren kontinuierlicher und erfolgreicher
Entwicklung kdnnen wir nun in unser eigenes Ge-
baude umziehen.

Ich bin stolz auf all die Menschen, die ihre Zeit und
ihren Einsatz dafir eingesetzt haben, HORN USA
zu einer auflergewdhnlichen Erfolgsgeschichte
zu verhelfen. Mit unserem neuen Gebaude haben
wir einen weiteren Meilenstein fir unsere Zukunft
auf dem amerikanischen Markt gesetzt. Wir haben
ein modernes und hochprofessionelles Umfeld fir
unsere Mitarbeiter, Partner und Besucher geschaf-
fen, und es ist ein klares Statement, dass HORN fir
Engagement und hohe Qualitat made in the US steht.

Duane Drape
National Sales Manager

Der Neubauder HORN USA - das beeindruckende
Ergebnis von 20 Jahren Planung

Am 1. Juli 2002 trat ich meine neue Stelle als Mit-
glied des Management-Teams von HORN USA an.
Eines unserer vielen Ziele war schon damals, die
Firma HORN USA in einem eigenen Gebaude un-
terzubringen. Im Laufe der Jahre schauten wir uns
verschiedene Objekte an, die unsere Bedurfnisse fir
die jeweils folgenden fiinf Jahre befriedigen sollten,
aber so richtig gepasst hatte es nie.

Als sich eine Moglichkeit fir einen Neubau auf ei-
nem eigenen Grundstlick abzeichnete, haben wirin
bester HORN-Manier alle Faktoren betrachtet und
analysiert. Wir kamen zu dem Schluss, dass uns
dieses Projekt in die Zukunft fiihren wiirde, auch
wenn mehrals 2,5-mal so viel Raum verfiigbar sein
wiirde, als damals belegt war. Wir wiirden am Ort
bleiben konnen, ohne umzugsbedingt Mitarbeiter zu
verlieren, und wir wiirden eine ultramoderne Pro-
duktionsstatte bauen kdnnen, um dem zukiinftigen
Wachstum gerecht zu werden.

Der Neubau des Firmensitzes von HORN USA bietet
uns ausreichend Platz und Mdglichkeiten fir mindes-
tens weitere 15 Jahre Wachstum. Wir leisten damit
einen wertvollen Beitrag zur lokalen Wirtschaft;
auBerdem versetzt es HORN in die Position eines
vollumfanglichen Herstellers von Werkzeughal-
tern und Schleif- und Beschichtungsausristung in
Nordamerika.

Ich bin stolz darauf, Mitglied im Management von
HORN USA zu sein, und freue mich auf die nachsten
15 Jahre, wahrend wir gerade den nachsten grof3en
Schritt nach vorn planen.
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Chad King
Operations Manager

i

Schon gleich am Anfang meiner Tatigkeit fir
HORN USA wurde mir klar, was uns von anderen
unterscheidet: der Fokus auf Kundenbediirfnisse
und die auf Gegenseitigkeit beruhende Loyalitat
zwischen den Mitarbeitern und HORN USA. Mo-
dernste, einzigartige und kostengiinstige Losun-
gen flr unsere Kunden und die Kompetenz, diese
Leistung langfristig liefern zu kénnen, haben
HORN USA iiber die Jahre Erfolg und Wachstum
beschert. Unser neues Gebaude verkdrpert diese

=
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Der Standort wurde so ausgewahlt, dass die
gesamte derzeitige Belegschaft erhalten bleiben
konnte. Durch die Gréfe und Funktionalitat des
Gebaudes konnen wir den Ausstof3 erhohen und
unser derzeitiges Leistungsvermagen erweitern,
und dabei bleibt uns noch gentigend Raum fir
weiteres Wachstum, um unsere Kunden in Nord-
amerika auch zukinftig immer besser bedienen
zu konnen. [ch freue mich auf eine aufregende
Zukunft bei HORN.

beiden Eigenschaften.
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Jason Farthing
Inside Sales and
Marketing Manager
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Die letzten neunzehn Jahre vergingen wie im Flug.
Als ich als junger Mann 2001 bei HORN USA anfing,
ahnte ich nicht, dass dies der Anfang meiner Lauf-
bahnin einem hoch motivierten und leidenschaftli-
chen Team sein wiirde.

Vor Jahren noch war unser neuer Standort nur ein
Traum, der sich dann aber zu einem erreichbaren Ziel
entwickelte. Daraus ist jetzt Realitat geworden, und
wir werden nicht nachlassen, uns an ambitionierten
Mafstaben zu messen und stets unsere Kunden
optimal zu bedienen.

Wachstum im Sinne der Kundenzufriedenheit

Bei HORN USA steht Wachstum ebenso im Fokus wie bei der
Paul Horn GmbH, weshalb die Prasenzin Nordamerika standig
ausgebautwird. Die konsequente Fokussierung auf die Bedurf-
nisse der Kunden bescherte HORN USA ein besténdiges und
kraftiges Wachstum. Duane Drape, National Sales Manager,
erinnert sich daran, wie sich das Unternehmen 1998, als er
gerade angeheuert hatte, auf das enorme Wachstum vorbe-
reitete. ,Es war schon etwas unheimlich, die Rdume waren
fast leer, und die wenigen Mitarbeiter wirkten darin ziemlich
verloren.” Der Platzbedarf wuchs dann aber schnell, und bald
wurde eine Erweiterung notwendig. 2001 wurde das Firmenge-
bdude erweitert, und die ersten CNC-Schleifmaschinen wurden
eingerichtet, um die Produktion nach deutschen Mafistdben
aufzunehmen. Die Fertigung von Prazisions-Zerspanungs-
werkzeugen in den USAverkirzte die Lieferzeiten fir Produkte
mit den dort Ublichen ZollmafBen, metrische Produkte sowie
kundenspezifische Werkzeuge. Dies sorgte bei HORN USA fir
enorme Verkaufszuwachse.

Die zweite Expansionsstufe im Jahr 2005 sorgte fir
eine weitere Ausdehnung der Geschaftstatigkeit von
HORN USA. Durch den Zukauf weiterer Gebaude-
flachen konnte die Fertigungskapazitat verdoppelt
werden, um mit dem wachsenden Geschaftinnerhalb
der gesamten USA, in Kanada und Mexiko Schritt
zu halten.

In einem dritten Schritt wurde 2013 die im Geb&ude
belegte Flache auf rund 3.700 Quadratmeter ausge-
dehnt. Im Zuge dieser Erweiterung wurde ein moder-
nes Schulungszentrum mit ausreichend Sitzplatzen
eingerichtet, das sich zu einer tragenden Saule des
weiteren Fortschritts entwickelte.

Inzwischen fertigt HORN USA Standard- und Sonder-
produkte der Systeme Supermini®, Mini, DR Reiben
sowie die Produktgruppen 312/315/314. Die Ferti-
gung erfolgt auf mehrals 25 CNC-Schleifmaschinen
mit der zugehdrigen Ausristung. Schlie3lich machte
eine standig wachsende Nachfrage nach Produkten
in Nord- und Mittelamerika eine weitere Expansion
unumganglich.

Die Suche nach dem idealen Standort

Im dritten Quartal 2020 wird die komplette Fertigung
ineine nur 0,8 kmvom urspringlichen Birogebau-
de entfernte neue Produktionsstatte umziehen.
Interessanterweise hatte man eine solch wesentli-
che Erweiterung schon seit vielen Jahren im Blick
gehabt. 2002 wurde ein neues Management-Team
eingesetzt. Schon wahrend der ersten Monate setzte
sich das neue Team u.a. das Ziel, fir HORN USA
einen dauerhaften Standort zu finden.

Da Objekte von ausreichender Grof3e im Gewerbe-
gebiet rund um HORN USA eher die Ausnahme sind,
zog sich die Suche nach eineridealen Immobilie eine
Weile hin. Schlief3lich wurde 2016 ein Arealvon rund
43.500 Quadratmetern mit einem Gewerbegebaude
mit 9.400 Quadratmetern Nutzflache verfligbar. In
typischer HORN-Manier analysierte und bewertete
das Management-Team die Immobilie und kam zu
dem Schluss, dass diese wegen ihrer Nahe zum




Fakten zu HORN USA

N Investition 26 Millionen Euro

" " Bauzeit 14 Monate

- Gesamtflache 11.000 m?

Mitarbeiter 120

bisherigen Standort eine ideale Lésung fir den nachsten Ex-
pansionsschritt sei.

.Wir bleibenam Ort und verlieren somit umzugsbedingt keinen
einzigen Mitarbeiter, aufierdem kénnen wir die tbliche Liefer-
zeit von zwei Tagen per UPS Ground fir mehr als 70 Prozent
unserer Kunden aufrechterhalten”, erklart Duane Drape. Ein
bescheidener Verwaltungsbereich sowie Lagerraume wurden
zwischenzeitlich neu aufgeteilt und an kleinere Firmen ver-
mietet, bis HORN USA so weit war, die dringend erforderliche
Renovierung der Immobilie in Angriff zu nehmen.

Im dritten Quartal 2019 begannen die Bauarbeiten, um die Im-
mobilie auf den von HORN USA geforderten Stand der Technik
zu bringen. Zusatzlich zur Grundinvestition von rund EUR 8,8
Millionen fir Grundstick und Bestandsgeb&dude wurden rund
EUR 14,1 Millionen in die Sanierung und Ausstattung investiert
sowie weitere rund EUR 3,5 Millionen in technische Anlagen.
Das 14-monatige Bauprojekt beschaftigte insgesamt beinahe
400 Personen.

Duane Drape erlautert: ,Das neue Geb&ude des Firmensitzes
von HORN USA entspricht dem neuesten Stand der Technik
und bietet uns ausreichend Platz und Mdglichkeiten fir min-
destens weitere 15 Jahre Wachstum. Wir leisten damit einen
wertvollen Beitrag zur lokalen Wirtschaft und machen HORN
zu einem vollumfanglichen Hersteller von Prazisionswerkzeu-
gen in Nordamerika.” Der treibende Gedanke hinter diesem
Umzug war der Anspruch, den Kunden Produkte von hochster
Gite und einen bestmdglichen Service und Support anbieten
zu konnen - schlief3lich steht der Kunde im Mittelpunkt samt-
licher Entwicklungen des Unternehmens.

r
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John Kollenbroich 13
Head of Product ‘M

Management

Als ich vor tiber 20 Jahren bei HORN USA anfing,
war mir bewusst, dass hier Produkte von Welt-
klasse entstehen, und so vertraute ich darauf,
dass auch das Unternehmen als solches hochste
MafBstabe erfillt.

Das neue Gebaude prasentiert sich von auflen
als erstklassig und elegant. In seinem Inneren
verdeutlichen Ausstattung und Gestaltung, wel-
chen hohen Stellenwert die Mitarbeiter bei der
Planung einnahmen. Ich bin froh, ein Mitglied
des HORN-Teams zu sein, und freue mich auf
viele weitere gemeinsame Jahre.

Moderne Schulungseinrichtungen
Einumfangreiches Schulungsangebot hat sich als lang-
fristiges Schlisselelement fir den Erfolg von HORN USA
und den Kunden bewdhrt. Am neuen Standort wurden
deshalb die Schulungsmadglichkeiten wesentlich erwei-
tert. Alle Besprechungs- und Schulungsraume wurden
so geplant, dass sie flexibel auch fir andere Zwecke
genutzt werden kdnnen. Die Raume sind bestens fiir
Gruppenschulungen geeignet. Tische und Bestuhlung
konnen so angeordnet werden, dass ein interaktives
Lernen optimal unterstitzt wird. Die Bildschirme sind
dabeivon jeder Stelle des Raumes aus gut sichtbar.
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Michelle Watson
Human Resources Manager

Als ich 2012 bei HORN USA anfing, wurde die Stelle
des Human Resources Manager zum ersten Mal
besetzt. Gleich zu Anfang erfuhrich, dass man auf
der Suche nach einem Grundstick fur eine eigene
Immobilie fir HORN USA sei. Seitdem sind 8 Jahre
vergangen, und nun ziehen wir um in ein neues
Zuhause.

Das neue Geb&ude spiegelt perfekt wider, welche
Wertschatzung Mitarbeiter, Kunden und Zulieferer
genieflen. Es beeindruckt mich durch seinen neu-
esten Stand der Technik.

Jim Guy Jim Garfield

Regional Sales Manager - Regional Sales

MW/NW Manager - Kanada

Ich habe vor 13 Jahren bei HORN USA als Anwen- Ich bin seit 2010 fir HORN USA in Kanada tatig.

dungs- und Vertriebsingenieur angefangen. Das HORN-Team beeindruckt durch jederzeitige
Professionalitat und die stetige Bereitschaft zum

Ich erkannte schnell, dass die Unternehmenskul- Wissensaustausch.

tur hier ganz anders war als bei meinen bisherigen

Arbeitgebern. Ich schatze mich sehr glicklich, als Mitglied des
HORN-Teams diese Wegmarke zu passieren. Die

Hier herrschte ein ganz anderes Betriebsklima, es neue Betriebsstatte sieht zwar aus, wie man

war fast schon familiar! es fur den Neubau eines Firmensitz von HORN
USA erwartet, tatsachlich ist es aber weit mehr,

Ich hatte das Gefihl, mich einbringen und zum namlich ein Stick Heimat. HORN USA ist eine

Wachstum und zur Gestaltung der Zukunft beitragen Familie, und da ist das Bild einer Familie, die ein

zu konnen. Unser neuer Standort ist fast fertig und neues Heim bezieht, durchaus passend.

wir sind bereit fir die Zukunft!

Die Schulungsraume wurden fir eine optimale Nutzung durch die HORN Academy gestaltet - eine Initiative der
Paul Horn GmbH fir die interne und externe Schulung von Mitarbeitern des Vertriebsnetzes und von Endan-
wendern. Die interne Schulung konzentriert sich dabei hauptsachlich auf Anwendungen oder Grundlagen wie
z.B. die Nutzung von Excel. Beim externen Training liegt der Schwerpunkt eher auf der Nutzung und korrekten
Anwendung der Werkzeuge sowie der Auswahl von Vorschub und Schnittgeschwindigkeit.

Ein AV-System ermdglicht das Live-Streaming von Schnitten und Vorstellungen von Produktneuheiten. In
Online-Schulungen kénnen Live-Demonstrationen ortsunabhangig verfolgt oder Gber Anzeigegerate im Netz-
werk wiedergegeben werden. Prasenzvorfiihrungen und -schulungen fir bis zu 240 Personen sind maglich
und kénnen lUber Zoom oder beliebige andere Medien geteilt werden.

Als zukunftsorientiertes Unternehmen hatte man den Bedarf an hochwertigen Online-Schulungsangeboten
schon vor Beginn der Corona-Krise erkannt. Jetzt, da Prasenzveranstaltungen stets mit einem Fragezeichen
versehen sind, erweisen sich die neuen Schulungsmaoglichkeiten als segensreich.
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Mike Csizmar
Regional Sales Manager -
ME/NE

Als ich 2003 bei HORN anfing, war das .nur" ein Spe-
zialbetrieb fir Einstechwerkzeuge, aber mir wurde
damals schon gesagt, dass das erst der Anfang sei.
Das war reichlich untertrieben.

Der Fokus auf technische Ldsungen fir unsere
Kunden verbunden mit einem starken Teamgeist
haben sich als Erfolgsrezept erwiesen. Dem ent-
spricht auch die Entwicklung vom 650-gm-Biiro
von 1998 bis zu diesem erstklassigen, Uber 10.000

* Quadratmeter groflen Gebaude auf dem neuesten
- $ = Stand der Technik. Diese Philosophie sowie unsere
' t Selbstverpflichtung gegenliber unseren Kunden und

dem Team werden wir fortsetzen.

Duane Drape erlautert: ,Wir erleben
vielleicht nie wieder das gewohnte Maf3
an Kundenbesuchen, aber der Bedarf
an effektiver Schulung besteht nach wie
vor. Die Online-Schulungen fillen diese
Licke verlustfrei.”

Wahrend der letzten drei Monate hat
HORN USA 40 Online-Trainingskurse
veranstaltet, die jeweils von bis zu 200
Teilnehmern und mehr besucht wurden.
Knapp 500 Teilnehmer haben von die-
sen neuen Schulungsangeboten bereits
profitiert. Das Unternehmen veranstal-
tet jede Woche drei Schulungen in sei-
nen Raumen. Zusatzlich bieten externe
Teammitglieder individuelle Schulungen
an, entweder vor Ort oder online durch
dieselbe Plattform, die auch hausintern
genutzt wird.

Vorausdenken als Grundsatz

Auch wahrend der Umzugsphase in das
neue Domizil verliert HORN USA natir-
lich nicht die Grundséatze aus den Augen,

die das Unternehmen so erfolgreich ge-
macht haben. An erster Stelle steht dabei
die Befriedigung der Kundenbeddirfnisse
durch erstklassige Schulung und Un-
terstiitzung sowie durch Produkte von
hochster Qualitat.

Nachdem die Fertigung eingerichtet und
auf ihre volle Kapazitat hochgefahren
ist, wird HORN USA ungefahr dreimal
so viele Produkte schleifen wie zuvor.
Die Fertigung wird erganzt durch haus-
eigene Beschichtungsanlagen sowie ei-
ne Werkzeughalterfertigung. Das Lager
wird sofort in der Lage sein, bis zu 350
Einzelposten pro Stunde zu komissio-
nieren (die derzeitige Kapazitat liegt bei
175 Posten/h).

Beieiner Fertigungsflache von tiber 4.100
Quadratmetern stehen weitere rund 2.500
Quadratmeter fir zukiinftige Erweiterun-
gen zur Verfiigung. HORN USA in Nord-
amerika ist also bestens aufgestellt fur
eine erfolgreiche Zukunft.

George Ashby
Manufacturing Manager

Bei HORN USA wurde schon immer nach vorn ge-
schaut, man war schon immer motiviert, zu wachsen
und neue Ziele zu erreichen. Was als Vertriebszen-
trum begann, entwickelte sich zu einer Fertigungs-
statte, und so erwarb man sich einen guten Ruf
als Hersteller von Prazisionsprodukten mit einem

hervorragenden Kundenservice. Bald wurde es uns
zu eng. Die Vision eines eigenen, exakt auf unsere
Bedirfnisse zugeschnittenen Gebadudes ist nun
Realitat geworden, und eine perfekte noch dazu.
Wir sind gespannt, was die nachsten zwanzig Jahre
bringen werden.
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HORN-GRUPPE INTERNATIONAL

ERWEITERT

Die HORN-Gruppe startete zum 1. April 2020 mit einer Vertriebsgesellschaft
den direkten Markteintritt in der Tiirkei. Zuvor erfolgte der Vertrieb der Prazi-
sionswerkzeuge aus Tiibingen iiber einen Handelspartner in der Republik. Um
das Potenzial besser bearbeiten zu konnen und den Kundenanforderungen auf
dem tiirkischen Markt nachzukommen, entschied man sich fiir den Schritt, in
der Tiirkei auf eigenen Beinen zu stehen. Dabei gilt das Motto: Global denken,

lokal handeln.

DABEI GILT DAS MOTTO: GLOBAL
DENKEN, LOKAL HANDELN.

Inder Turkei sollen kiinftig die gleichen Zielsetzun-
gen verfolgt werden, wie sie auch in Deutschland
undvielen anderen Landernvon HORN vorgegeben
sind: technologischer Vorsprung fir die Anwender
verbunden mit nachhaltigen Kundenbeziehungen.
Dasich jedes Land voneinander unterscheidet, gibt
es einen weitreichenden regionalen Spielraum, um
auf die jeweiligen Gegebenheiten vor Ort eingehen
zu konnen. Das neue Vertriebsbiiro ist in Istanbul
platziert und umfasst fir den Anfang 450 m*. Bahadir
Oge, einer der Geschaftsfuhrer von HORN Turkei:
.Das Land bietet ausgezeichnete Wachstumsmadg-
lichkeiten fur unsere Produkte. Ich bin iUberzeugt,
dass wir mittel- und langfristig unsere Ziele errei-
chen und auch in der Tirkei unseren festen Platz
als Technologiefiihrer weiter ausbauen werden.”

Die Tirkei erstreckt sich auf 783.562 km? und zahlte
2019 rund 83 Millionen Einwohner. Obwohl das
Maschinengeschaft seit 2019 Riickgange zu ver-
zeichnen hat, waren die mittelfristigen Aussichten
der Regierung positiv. Urspringlich wurde laut

Bahadir Oge, einer der Geschéftsfiihrer von HORN
Tirkei.



Das Produktportfolio von HORN bietet umfangreiche Werkzeugldsungen fir die Kundenanforderungen in der Turkei.

VDMA bis 2022 mit einem jahrlichen Wachstum
desrealen Bruttoinlandproduktes von finf Prozent
geplant. Wie sich dies jedoch aufgrund der Corona-
Krise entwickelt, bleibt nicht nur in der Tirkel,
sondern in der Weltwirtschaft offen. Trotzdem ist
Oge zuversichtlich und erganzt: ,Gerade in der an-
stehenden Zeit werden innovative Werkzeugldsun-
gen bendtigt, um Zerspanprozesse zielfihrend zu
verbessern und zu optimieren, auch ohne gleich in
eine neue Maschine investieren zu missen.”

HORN TURKEY

Cevizli Mahallesi, M.Kemal Pasa Cad. No:66,
Hukukcular Towers, A Blok, K:17, No:109,
34865 Kartal, istanbul

Tel: +90 216 999 18 35 - Fax: +90 216 969 18 35
infoldhorn.com.tr - www.horn.com.tr

Murat Yegl, Vertriebsmitar-
beiter HORN Tirkei.
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KURZ GEFRAGT:_
HERR WIEDENHOFER ZUR HORN
HARTSTOFFE GMBH

WIR GEHEN VERANTWORTUNGSVOLL

Herr Wiedenhdfer, worin sehen Sie die Starken
der Horn Hartstoffe GmbH?

Die Schwerpunkte liegen in der technischen Kom-
petenz bei der Herstellung von Hartmetall- und
Cermet-Produkten, welche Uber Jahrzehnte auf-
gebaut wurde. Dazu kommt ein breites und tiefes
Fertigungs-Know-how. Getragen ist das Ganze von
unseren langjahrigen Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
tern, die ihre Erfahrung entsprechend einbringen.

MIT UNSEREN RESSOURCEN UM.

Dies beginnt bereits beider verfahrensspezifischen
Materialaufbereitung, aber auch beider Auslegung
und Herstellung der Werkzeuge im Werkzeugbau
fir die entsprechenden Formgebungsprozesse wie
auch der Formgebung selbst bis hin zum Sintern
und der Kontrolle.

Welche Vorteile hat es, die gesamte Wertschop-
fungskette im eigenen Haus zu haben?
Zum einen hat man schnelle Reaktionsmaoglichkeiten

Herr Walter Wiedenhofer leitet seit
Dezember 2019 die Horn Hartstoffe GmbH
in der Funktion als Betriebsleiter.

auf Marktveranderungen und Marktanforderungen,
insbesondere bei neuen Produkten. Zum anderen
ermoglicht dies eine integrierte Abstimmung bei
der Neuentwicklung von Produkten durch die Nut-
zung von Fertigungswissen, welches auch in die
Entwicklung einflieBen kann. Dazu kommen ein
entsprechender Know-how-Schutz sowie die Un-
abhangigkeit von Dritten.

Welche Formgebungsverfahren haben Sie im
Einsatz?

Bei uns in der Horn Hartstoffe GmbH haben wir
das Strangpressen mit Grinlingsbearbeitung, Iso-
statpressen bzw. Drybagpressen mit Schwerpunkt
Verschleifiteil, Spritzgieen fur komplexe Formen
und das Axialpressen mit Multiebenwerkzeugen
und mehrfach geteilter Matrize im Einsatz. Somit
konnen alle Produkte unter wirtschaftlichen und
qualitativen Gesichtspunkten mit dem jeweils opti-
malen Formgebungsverfahren hergestellt werden.

Was sind aktuelle Themen und Herausforde-
rungen?
Aktuell arbeiten wir an der Optimierung der Pro-
zesskette fur die Absicherung der hohen Qualitat
unserer Produkte, an der Erweiterung der Sinterei
durch zusatzliche Vorsinter- und Sinterdfen
sowie an der Einfihrung neuer Fertigungs-
verfahren im Werkzeugbau wie zum Beispiel
Hartmetallmikrofrasen auf 5-Achs-Bear-
beitungszentren. Dariiber hinaus stehen die
Umstellung und Einfiihrung neuer Messver-
fahren fir die Rohlingsvermessung unter
dem Einsatz einer Mulitsensormessmaschine und
die Reduzierung der Entwicklungszeiten fur die
Einfihrung und Umstellung von Werkzeugen und
neuen Produkte als nachste Schritte an.

Welche Rolle spielt Nachhaltigkeit in der Horn
Hartstoffe GmbH?

Das Thema Nachhaltigkeit ist bei uns seit der Fir-
mengrindung im Jahr 1991 ein fester Bestandteil
unserer Unternehmensphilosophie. Wir gehen ver-



antwortungsvoll mit unseren Rohstoffen um, setzen
auf Rickfihrung und Aufbereitung des Materials
innerhalb der Wertschopfungskette, so oft dies
qualitativmoglich ist, und betreiben unser Gebdude
beispielsweise durch den Einsatz flachendeckender
LED-Technik stromsparend. Wir sind Energiema-
nagement-zertifiziert und nutzen auch natirliche
Ressourcen fur den laufenden Betrieb.

Stichwort COVID-19: Gibt es dadurch Engpdsse?
Nein - es wurden frihzeitig SchutzmafB3nahmen
fur die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter ergriffen
und fur die Funktionsfahigkeit des Unternehmens
eingeleitet. Rickblickend war dies erfolgreich und
wird auch weiterhin, vorerst bis Jahresende 2020,
betrieben. Eine volle Handlungsféhigkeit war zu
jederzeit gegeben. Dazu wurden bei den Vorma-
terialien beispielsweise die Sicherheitsbestande
erhoht, um eine groflere Unabhangigkeit von der
vorherrschenden Situation zu erreichen. Alle MaB3-
nahmen wurden von der Belegschaft sehr gut und
diszipliniert umgesetzt.

Wenn ein neues Produkt entwickelt wird - zu
welchem Zeitpunkt werden Sie eingebunden, um
die Realisierbarkeit gewahrleisten zu konnen?
Wir werden bereits in der Konstruktionsphase hin-
sichtlich Anforderungen an das Werkzeugkonzept
hinzugezogen. Hier prifen wir, welche fertigungs-
technischen Maglichkeiten bzw. Notwendigkeiten
es gibt. Teilweise erfolgen auch Versuche zur Absi-
cherung der Machbarkeit.

Neben Werkzeug-Rohlingen produzieren Sie auch
VerschleiBteile und Halbzeuge. Was kann man
sich darunter vorstellen?

Es geht hierbei grundsatzlich darum, einen Markt
auBlerhalb der Zerspanung mit neuen, zuséatzlichen
Produkten zu erschlieBen und Synergien in Bezug
auf Fertigungs-Know-how zu nutzen. Beispiele sind
Hartmetalldichtscheiben, die in der Erdélindustrie
zum Einsatz kommen, Pragestempel, Anwendungen
inden Bereichen Elektrowerkzeuge und Werkzeug-
bau sowie Halbzeuge in Form von runden, quadrati-
schen und flachen Hartmetallstaben gesintert und
geschliffen beziehungsweise Hartmetallrohlinge
nach Kundenzeichnung, um nur einige zu nennen.

Die Paul Horn GmbH bietet Kunden additive
Fertigung als Lohndienstleister an. Spielt 3-D-
Druck auch bei Hartmetall eine Rolle?

Es gibt zunehmend Anfragen fir Schneidplatten
mit funktionsangepassten Eigenschaften wie zum
Beispiel die Optimierung der Stromungsmechanik
fur die zielgerichtete Zufuhrvon Kihlmittel, die sich

letztendlich nur mit dem 3-D-Druck realisieren
lasst. Hierzu gibt es bei uns im Unternehmen diverse
Forschungs- und Entwicklungsaktivitaten, um die
notwendigen Grundlagenentwicklungen fir die mit
laserbasierter additiver Fertigung von Produkten
aus Wolfram/Kobaltwerkstoffen herzustellen. Dies
geschieht unter den Aspekten Rissfreiheit, Dichte
und Homogenitat des Werkstoffs, sodass man additiv
endkonturnahe Produkte in Zukunft herstellen kann.
Hierzu gibt es sehr entscheidende Entwicklungen
auch am Markt hinsichtlich der Werkstoffe wie auch
in Bereich der Anlagen. Interessant ist das Thema
vor allem fur Prototypen und Kleinserien.

Welche Rolle spielt der interne Werkzeugbau?
Derinterne Werkzeugbau stellt zusammen mit der
Verfahrensentwicklung das strategische Bindeglied
zwischen der F&E und der Produktion dar. Dadurch
konnen Produktideen zeitnah umgesetzt werden
und ermaglicht uns sehr schnelle Reaktionszeiten
bei Anderungen, Produktionsstérungen sowie bei
Optimierung von Werkzeugen, die teilweise auch
ad hoc auftreten konnen. Da die Werkzeuge fir die
unterschiedlichen Formgebungsverfahren extreme
Genauigkeiten voraussetzen, d. h. Toleranzenvon +
Tum, gibt es kaum Anbieter hierfir auf dem Markt.
Daher ist ein eigener Werkzeugbau unerlasslich.
Gleichzeitig wurde ein HORN-spezifisches Werk-
zeugkonzept aufgebaut, was die Realisierung von
Werkzeugen deutlich erleichtert. Des Weiteren
entsteht auch hier Unabhangigkeit von Dritten.

Was sind lhre Ziele fiir die kommende Zeit?

Meine Ziele sind der technologische und kapazitative
Ausbau des Bereichs Axialpressen fir die Herstel-
lung von Schneidplatten mit komplexen Formen und
Geometrien sowie integrierter Kihlmittelzufuhr, die
Reduzierung der Entwicklungszeit von der Produkt-
idee bis hin zum fertigen Produkt durch digitalisierte
Prozesse unter der Nutzung einer integrierten Da-
tenbasis. Ein weiteres Augenmerk lege ich vor allem
aufdie Erweiterung des Werkzeugbaus durch neue
Fertigungsverfahren und Messmaglichkeiten, auch
unter dem Gesichtspunkt .Kundenanforderung/

Kundennutzen”. ‘ ‘
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VOM PULVER BIS ZUR FERTIGEN
SCHNEIDPLATTE - AUS EIGENER
STARKE ZUM ERFOLG

,Beste Ergebnisse lassen sich nur dann erzielen, wennich bei meinen Werkzeugen auf die
gesamte Prozesskette einwirken kann!“ Diese Philosophie von Paul Horn, dem Griinder der
Paul Horn GmbH, wird von seinem Sohn, Lothar Horn, und seinem Enkel, Markus Horn, als
Grundlage fiir den Unternehmenserfolg konsequent weiterverfolgt.

Der Herstellprozess einer
Schneidplatte beginnt mit
dem Mischen und Aufbereiten
von pulverférmigen Hartme-
talllegierungen.

Das tber mehrals 50 Jahre gewachsene Produkti-
onsvolumen lasst sich bei denvon HORN bekannten
kurzen Lieferzeiten nur mit hoch automatisierten -
der Automatisierungsgrad liegt aktuell bei bis zu 97
Prozent - und sehr flexiblen Ablaufen bewaltigen.
Das bedingt unter anderem eine kontinuierliche
Anpassung der immer komplexer werdenden Her-
stellungsprozesse an die neuesten technischen,
logistischen und organisatorischen Erkenntnisse
und damit die Beherrschung verschiedener Pro-
zessketten und Technologien von der Entwicklung
bis zur Auslieferung.



Die Horn Hartstoffe GmbH

Das Werk der Horn Hartstoffe GmbH umfasst aktu-
ell 5.000 m?, davon 4.500 m* Produktionsflache. Mit
unterschiedlichen Formgebungsverfahren, Sintern
und bei der Pulveraufbereitung reprasentiert die
Hartstoffproduktion den neuesten Stand der Technik.
Die Hartmetallproduktionist nach Materialflussprin-
zipien organisiert, mit nachgeschalteten, in Reihe
gegliederten Prozessen.

Ausgangspunkt der Qualitidt: der Werkzeugbau
Eine wirtschaftliche Formgebung bedingt hoch-
genaue Spritzguss- oder Presswerkzeuge - Qua-
litatsprodukte, wie sie der interne Werkzeugbau
produziert. Entsprechend den wachsenden
Anforderungen an die Hartstoffproduktion

sind die Kapazitat dieser Abteilung im Hin-

blick auf Fras-, Erodier-, Flach- und Koordi-
natenschleifen sowie andere Betriebsmittel
entsprechend angepasst. Die Konstruktion

eines Werkzeugs fir eine Schneidplatte und

die Entwicklung der Spanformgeometrie erfolgen
in etwa zeitgleich. Bei einer von der Entwicklungs-
abteilung vorgelegten Neuentwicklung prift der
Werkzeugbau deren Realisierbarkeit.

Vom Pulver zum Griinling
Der Herstellprozess einer Schneidplatte beginnt mit
dem Mischen und Aufbereiten von pulverférmigen

Axialpressen erlauben das Herstellen
komplexer Schneidplatten mit hoher
Wirtschaftlichkeit.

Hartmetalllegierungen, Presshilfsmitteln und Zu-
satzen zu pressfahigen Gemischen. Die Hartmetall-
legierungen werden in Korngrof3envon 0,6 bis 6 pm
und wegen der Gleichmafigkeit der Pulverzusam-
mensetzung in Losen mit einem Chargengewicht
von etwa 1.000 kg angeliefert. Beim Wiegen und Ab-
stimmen der fir die spatere Formgebung wichtigen
Presshilfsmittel und Zuséatze ist hdchste Sorgfalt
gefragt, da bereits Nuancen - die Presshilfsmittel
werden mit Toleranzen von 0,01 g abgewogen -
das Endprodukt entscheidend verandern kénnen.
Die pressféhigen Mischungen werden dann fir die
verschiedenen Formgebungsprozesse in vertikalen
Karusselllagern nach dem Prinzip first in/first out
bereitgestellt.

Direkte und indirekte Formgebungsprozesse
Die Umwandlung des pressfahigen Gemisches zu
Schneidplatten oder Werkzeugschaften geschieht
durch direkte und indirekte Formgebungsverfahren.
Fir die indirekte Formgebung kommen Strang-
und Isostatpressen zum Einsatz. Die so erzeugten
Grinlinge werden vorgesintert, danach spanend
bearbeitet und fertig gesintert. Bei der direkten
Formgebung, dem Axialpressen oder Spritzgieflen,
folgen als nachgeschaltete Arbeitsgange nur das
Vor- und danach das HIP-Sintern (HIP - Hot Iso-
stating Pressing].

Zwei Kolbenstangenpressen pressen das Gemisch
in Strange, deren Querschnitte den Werkzeugen der
Reihe Supermini oder verschiedenen rotierenden
Schéften entsprechen. Der kontinuierlich geformte
Strang wird automatisch auf eine der Auflageplat-
te angepassten Lange getrennt, zum Vorsintern
transportiert und danach in werkzeuggerechte
Abschnitte getrennt, spanend profiliert, gereinigt
und fertig gesintert.

Bei der isostatischen Presse wird das pressfahige
Gemisch in eine elastische Hille gefiillt, bei einem
Druck von etwa 2.000 bar mithilfe einer Flissigkeit

DER AUTOMATISIERUNGSGRAD
LIEGT AKTUELL BEI 97 PROZENT.

radial verdichtet und zum Werkzeug geformt. Eine
eingebaute Waage erlaubt das automatische Befiillen
des zylinderformigen Druckbehalters. Mit diesem
Verfahren entstehen runde und ovale Querschnitte,
mit und ohne Bohrung, sowie rotierende Schafte.
Bei einem Druck von etwa 2.000 bar dauert der
Pressvorgang eines Stabes, 500 mm lang, 70 mm
Durchmesser, etwa 90 Sekunden.
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Seit 2012 kommen auch Axialpressen (Multiebenen-
Pulverpressen) zum Einsatz. lhre herausragenden
konstruktiven Merkmale sind die servoelektrischen
Antriebe von Ober- und Unterstempeln sowie die
horizontal wirkenden, hydraulisch betatigten Quer-
pressvorrichtungen. Sie erlauben das Herstellen
komplexer Schneidplatten mit hoher Wirtschaftlich-
keit. Der automatische Arbeitsablauf einschlieflich
Gewichtsiberwachung der Fillmenge unterliegt
einer Prozesskontrolle, die alle Parameter konti-
nuierlich Gberwacht.

SpritzgieBen von komplexen Formen

Durch das SpritzgieBen ldsst sich eine hohe Zahl
von Freiheitsgraden realisieren, wie sie beispiels-
weise Hinterschneidungen, Freiformflachen und
die diversen Zerspanungsgeometrien erfordern.
Zum Herstellen solcher komplexen Schneidplatten
kommen SpritzgieBmaschinen mit automatischem

DURCH DAS SINTERN ENTSTEHEN
AUS POROSEN BRAUNTEILEN HART-
METALL-SCHNEIDPLATTEN HOHER
FESTIGKEIT UND ZAHIGKEIT.

Werkstlickhandling zum Tragen. Die unter Mitwir-
kung des HORN-Betriebsmittelbaus entwickelten
Automatisierungseinrichtungen entnehmen das
Spritzgussteil der Maschine und legen es so ab,
dass der Anguss per Laser abgetrennt werden kann.
Als erster Werkzeughersteller weltweit produzierte
HORN bereits 1992 Wendeschneidplatten im Spritz-
gieBverfahren mit hoher Prozesssicherheitin Serie.

Vorsintern und Fertigsintern
Die Grinlinge sind nach dem Pressen oder Spritz-
gieBen noch instabil und briichig. Ihre Konsistenz
andert sich jedoch beim Vorsintern durch das Ent-
binden der Presshilfsmittel. Dies geschieht bei etwa
820 °C unter einer Wasserstoff-Atmosphéare. Danach
lassen sich die vom Griinling zum Braunteil veran-
derten Teile durch Schleifen mit Diamantwerkzeugen
auch spanend bearbeiten. Durch das Vorsintern und
Zerspanen wird der Grinling zum fertig geformten
Braunteil. Dieses erhalt seine Endfestigkeit durch
das HIP-Sintern, eine zeit- und temperaturgesteu-
erte Warmebehandlung. Die von der Hartmetallzu-
sammensetzung abhangige Sintertemperatur liegt
zwischen 1.300 und 1.500 °C. Das Fertigsintern, die
eigentliche Sinterverdichtung, erfolgt in der Flis-
sigphase der Bindemittel unter Vakuum in einer
Schutzgasatmosphére im Sinter-HIP-Ofen. Dabei
verbessert sich die Gefligestruktur des Hartmetalls
und aus den pordsen Braunteilen entstehen
Hartmetall-Schneidplatten hoher Festigkeit
und Zahigkeit, wobei sich ihr Volumen um
etwa 20 Prozent reduziert.

Permanente Priifungen und In-Prozess-

Kontrollen

Trotz der modernen Verfahrenstechnik und

der prozesssicheren Arbeitsweise wird jeder

Fertigungsschritt Uberwacht, geprift und

kontrolliert. Die Qualitatskontrolle sichert
mit umfassenden Prifungen und modernsten Mess-
und Prifanlagen die hohen Anforderungen an die
Hartmetallrohlinge. Alle gesinterten Schneidplatten
durchlaufen an vollautomatischen Messmaschi-
nen eine hundertprozentige Maf3ikontrolle. Danach
werden sie von speziell geschulten Mitarbeitern
visuell auf Beschadigungen und Deformationen
geprift. Im Hartstofflabor prifen und iberwachen

Die Sinter-
Abteilung der
Horn Hartstoffe
GmbH.
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Prozessschritte vom Pulver bis zur Schneidplatte.

Mitarbeiter die physikalischen und metallurgischen
Eigenschaften der Hartmetalle, vom pulverformigen
Ausgangsmaterial bis zum fertig gesinterten Hart-
metallwerkzeug. Neben Materialanalysen, -prifun-
gen und Sinterprozessoptimierungen werden char-
genabhangige, physikalische Werte an den Proben
gemessen sowie mikroskopische Porositats- und
Gefligeuntersuchungen vorgenommen.

Schleifmaschinen fiir ym-genaue Toleranzen

Bei HORN kommen 5-Achs-CNC-Maschinen mit
einer definierten Grundausstattung zum Einsatz.
Diese werden dann im eigenen Maschinenbau ent-
sprechend der Anforderungen um- und aufgeristet.
Der Aufbau einer Grundmaschine zur Hightech-
Maschine umfasstim Wesentlichen die produktspe-
zifische, auf die automatisierte Schleiftechnologie
abgestimmte Integration von Zusatzfunktionen wie
Messen, Abrichten, Spannen, Positionieren, Wenden
und Transportieren. Beispiele dafir sind standar-
disierte Schnittstellen fir den Anbau modularer
Baugruppen und Spannmittel, der Schleifscheiben-
wechsler und der NC-Teilapparat mit einer Rundlauf-

DIE BESCHICHTUNG IST DIE FINALE VER-

EDELUNG DES WERKZEUGS.

genauigkeitvon 1 pm. Der Anteil von Standard- und
Sonderschneidplatten betragt etwa 50:50. Uber 95
Prozent der Schneidplatten durchlaufen den Ferti-
gungsschritt Schleifen, bei welchem, je nach Pro-
dukt und Anforderung, Genauigkeiten von = 1 pm
erreicht werden missen und/oder z.B. beim Sys-
tem p-Finish unter 200-facher Vergrof3erung aus-
bruchsfreie Schneiden gewahrleistet werden. Der
Fertigungsbereich Schleifen umfasst den grofiten
flachenmaBigen sowie in Bezug auf die Maschinen
quantitativen Anteil der Produktion bei HORN.

Selbststeuernde, abteilungsiibergreifende Auftragsabwick-
lung nach Prioritdten

Die vorhandenen Fertigungskapazitaten bedingen aber auch
ein darauf abgestimmtes Umfeld sowie eine sehr schnelle
Auftragsabwicklung. Damit dies bei den kleinen Stiickzahlen
der Sonder-Schneidplatten und Werkzeughalter méglichst
effektiv geschehen kann, entwickelte HORN den sogenann-
ten Greenline-Prozess, eine selbststeuernde, schnelle Auf-
tragsabwicklung im gesamten Unternehmen ohne grofien
Planungs- und Verwaltungsaufwand. Damit kénnen alle
Fertigungsauftrage fir Schneidplatten in Losgréf3en bis 50
Stick in hochstens drei Tagen produziert und nach weiteren
Arbeitsgangen einschlief3lich Beschichten innerhalb nur einer
Woche, nach Zeichnungsfreigabe durch den Kunden, ausge-
liefert werden. Bei Werkzeugtragern mit bis zu finf Stiick pro
Fertigungsauftrag betragt die Durchlaufzeit zwei Wochen.

Beschichtungsabteilung als finale Veredelung

Eine nur wenige tausendstel Millimeter diinne Schicht kann
den Werkzeugverschleif3 mit all seinen Auswirkungen auf die
Maschine, den Energiebedarf, die Betriebsmittel und Hilfsstoffe
entscheidend beeinflussen. Deswegen befasst sich HORN seit
rund 30 Jahren mit dem Beschichten. Zum Einsatz kommen
speziellauf den HORN-Bedarf zugeschnitte-
ne PVD-Sputter-Beschichtungsanlagen. Das
Verfahren der Kathodenzerstaubung erzeugt
eine im Mikrobereich topografisch ebene
Oberflache und ermdglicht das Aufbringen
verschiedener Schichtwerkstoffe. Mit neun
Anlagen (Beschickungskapazitaten 1.400
bis 6.000 Schneidplatten pro Anlage) lassen sich alle derzeit
gangigen Beschichtungen wie TIAIN, TiN und TIAICN sowie die
HORN-Eigenentwicklungen aufbringen. Dies geschieht in der
Arbeitskammer unter Vakuum. Nach der Plasmareinigung wer-
dendie Schneidplatten beietwa 480 °C je nach Werkzeug mit ei-
ner 1,5 um bis 10 um dicken Hartstoffschicht beschichtet. Dieser
Prozess dauert je nach Schichtdicke 7 bis 14 Stunden. Danach
werden die Schichtdicke, die Schichthaftung, der Schichtaufbau
und dessen Struktur sowie die Schichtzusammensetzung mit
modernsten Verfahren geprift und quantifiziert.

< | UBERUNS



& | SYSTEM MINIIM EINSATZ

SYSTEM MINI M EINSATZ

SONDERWERKZEUGE
FUR KNIFFLIGE
EINSTICHE

»Wir setzen seit iiber 30 Jahren auf Werkzeuge der Paul Horn GmbH.
Die jetzige Problemlésung hat uns wieder aufgezeigt, warum“,erzéhlt
Roland Burghart. Er verantwortet den Fachbereich Drehen der SICK
STEGMANN GmbH im Werk Donaueschingen. Das Problem stellten
axiale Einstiche an filigranen Sensorbauteilen aus Titan dar. HORN
loste die Aufgabe unter anderem mit dem System Mini in verschiede-
nen Sonderausfithrungen. Zusammen mit dem technischen Berater
von HORN, Karl Schonhardt, entwickelten die HORN-Konstrukteure
Schnittaufteilungen fiir die knifflige Bearbeitungsaufgabe. Die An-
forderungen an die Bauteilqualitat sind sehr hoch.

Verbaut sind die Werkstiicke in hochsensiblen Gasdurchfluss-
messsensoren. Die sogenannten Schwinger sind die Herzstlicke
dieser Messeinheiten. Den Einsatz finden die Sensoren beispiels-
weise in Gaspipelines, zur Fackelgasmessung, zu Dampfdurch- Ein kleiner Auszug der Teile-
flussmessungen oderin Biogasanlagen. Die Sensortechnik von familie .Schwinger”.

SICK soll dem Schutz der Menschen vor Unféllen dienen und

Umweltschaden vermeiden sowie genaue Daten liefern. Das

Unternehmen stellt deshalb einen hohen Anspruch an die Qua-

litat seiner Produkte. Diese beginnt bei den einzelnen Bauteilen

und Komponenten. Enge Toleranzen, hohe Oberflachengiten

und schwer zerspanbare Werkstoffe sind fir die Mitarbeiter der

CNC-Fertigung bei SICK-Alltag.

Um eine hohe Korrosionsbestan- DIE SCHWINGER SIND DIE HERZ-

digkeit sicherzustellen, wahlten .

die Konstrukteure von SICK fir STUCKE DER MESSEINHEITEN.
den Schwinger die Titanlegierung

Ti-Grade 5 (6Al-4V]). Rund 50 Pro-

zent der weltweit bendtigten Titanmengen bestehen aus dieser
Legierung. Dies resultiert aus einem guten Verhaltnis zwischen
hoher Festigkeit bei einer geringen Dichte. Die mechanischen
Eigenschaften dieser Titanlegierung sind besser als beim Rein-
titan. Ein Problem beim Zerspanen stellt unter anderem die
Neigung zur Kaltverfestigung dar. Wenn die Reibung durch ei-
nen zu geringen Vorschub der Schneide zu grof3 wird, setzt die
Kaltverfestigung des Werkstoffs ein. Dies verkirzt die Standzeit
der Werkzeuge um ein Vielfaches. Beim Drehen und Frasen von
Titan sind scharfe Schneiden, die richtigen Schnittparameter
und die passende Werkzeugbeschichtung wichtige Punkte fir
die produktive Zerspanung dieses Werkstoffs.




Hohe Stiickzahlen erfordern durch-
dachte Werkzeuglosungen

.Die Bearbeitung von Titanlegierungen
stellt erfahrene Zerspanervor keine gro-
Ben Herausforderungen mehr - bei ein-
fachen Zerspanoperationen”, sagt Schon-
hardt. Die Axialeinstiche und Gewinde
an den Schwingern verlangten jedoch
eine passende Werkzeugauslegung und
eine kluge Bearbeitungsstrategie. Den
Schwinger fertigt das Team von Burghart
in Durchmessern zwischen 4 mm bis 12
mm in unterschiedlichen Ausfiihrungen.
.Die Werkstiicke haben wir in einigen
Varianten fir unterschiedliche Einsatz-
zwecke. Alle Varianten fertigen wir hier
im Werk Donaueschingen. Die Teilefamilie
der Schwinger lauft dauernd im Drei-
Schicht-Betrieb. Auch deshalb war uns
ein produktives Werkzeugsystem sehr
wichtig”, erzahlt Burghart.

Beim Abstechen setzt SICK auf Stechsysteme von HORN.
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System Mini in Sonderausfiihrung

+Aufgrund unserer Erfahrungen und der langjahri-
gen Zusammenarbeit mit Herr Schonhardtist HORN
fur diese Zerspanungsaufgabe der erste Ansprech-
partner fir uns”, sagt der Produktionsleiter Markus
Mucha. Fir die Axialeinstiche setzten die HORN-
Konstrukteure auf das System Mini Typ 114. Neben
zahlreichen Standardvarianten des Systems eignen
sich die Rohlinge auch gut fir das Schleifen von kun-
denspezifischen Schneidenprofilen. Fur das Profil
eines Axialeinstichs kommen drei unterschiedliche
Werkzeuge zum Einsatz. .Die Kontur des Einstiches,
die sehr engen Form- und Lagetoleranzen des klei-
nen Werkstickes sowie die hohe zu erreichende

VON DER ERSTEN ANFRAGE BIS ZUR UM-
SETZUNG VERGINGEN SECHS MONATE.

Oberflachengiite an der Planflache erforderten eine
Schnittaufteilung”, erklart Schonhardt. Von der ersten
Anfrage bis zur Umsetzung des Stechprozesses bei
allen Varianten der Teilefamilie vergingen rund sechs
Monate. ..Die Zusammenarbeit verlief sehr positiv. Wir
starteten zuerst mit drei Werkzeugen, welche sofort
funktionierende Ergebnisse und sehr gute Produkt-
abmusterungen erbracht haben. Danach fiihrten wir
die weiteren Varianten ein”, erzahlt Burghart.

Der Stechprozess gestaltet sich wie folgt: Das erste
Werkzeug sticht entlang am Bund die erste Innen-

kontur, jedoch mit einem Schlichtaufmaf auf der Plan-
flache. Das zweite Werkzeug kopiert in zwei Achsen
die Kegelform und den inneren Durchmesser. Der
dritte Schnitt als Schlichtbearbeitung an derunteren
Planflache geschieht mit Werkzeug Nummer drei.
Dabei fahrt die Schneidplatte Uber zwei Achsen in
das Werkstlck ein, um anschliefend mit einer axialen
Bewegung die Flache zu bearbeiten. Die Planflache
ist eine spatere Funktionsflache des Bauteils und
bezlglich der zu erreichenden Oberflachengite eng
toleriert. Eine weitere Bearbeitung der Innenkonturist
die Fertigung eines Gewindefreistichs fiir ein Innenge-
winde am dufleren Durchmesser. Alle Bearbeitungs-
operationen realisierte HORN mit dem Stechsystem
Mini Typ 114. Fir die Maschinenbasis setzt SICK auf
die TRAUB TNL20 des Herstellers INDEX.

Das Maschinenkonzept des Lang-/Kurzdrehauto-
maten TRAUB TNL20 wurde konsequent auf die
taglichen Anforderungen der Anwender abgestimmit.
So ermdglicht die Kinematik des Langdrehers eine
produktive und zeitgleiche Bearbeitung mit zwei, drei
odervier Werkzeugen. Der grof3ziigige und senkrecht
gestaltete Arbeitsraum sorgt dabei fir die notigen
Freiheitsgrade sowie fir eine hohe Prozesssicher-
heit. Den entscheidenden Produktivitatsvorteil erzielt
der Langdrehautomat mit der hohen Dynamik. Das
neu entwickelte Maschinenbett aus Grauguss bildet
dabei die Basis fur hohe schwingungsdampfende
Eigenschaften. Die Steifigkeit und thermische Stabi-
litat gewahrleisten dariber hinaus beim Langdrehen
und Kurzdrehen eine hohe Werkstiickqualitat.

30 Jahre Partnerschaft (v.l.n.r.): Produktionsleiter Markus Mucha im
Gesprach mit Roland Burghart (beide SICK) und Karl Schonhardt (HORN).




Weitere HORN-Systeme

Nicht nur das System Mini ist fur die Teilefamilie im
Einsatz, sondern auch das HORN-Werkzeugsystem
Supermini. Firdie Fertigung der Innengewinde schlug
Schonhardt dieses System vor. Alle Gewinde sind in
der Qualitat 4H toleriert. Auch den Axialeinstich auf
der Rickseite des Bauteils fertigen die Donaueschin-
ger mit dem System Supermini. Fir den Abstich der
Bauteile setzt Burghart auf das modulare Stechsys-
tem 842 von HORN mit Schneidplatten des Systems
S100. .Die Kassettenausfihrung brachte uns eine
hohe Flexibilitat im Einsatz und dariber hinaus eine
hohe Steigerung der Stabilitat des Gesamtsystems”,
so Burghart. Es kommen je nach Variante des Bau-
teils bis zu zwolf HORN-Werkzeuge pro Werkstiick
zum Einsatz.

.Beieiner Ristzeit von rund acht Stunden pro Variante
lag unser Augenmerk besonders auf einer langen
Standzeit der Werkzeuge, einer hohen Prozesssi-
cherheit sowie einer hohen Wechselgenauigkeit der
Schneidplatten”, erklart Burghart. Neben der fir
Titan ausgelegten Schneidengeometrie sowie der
scharfen Mikrogeometrie der Schneidkante tragt die
Werkzeugbeschichtung einen erheblichen Teil dazu
bei, um den prozesssicheren Einsatz in Titanlegie-
rungen sicherzustellen. ,Wir haben fur den Einsatz
in Titan und anderen Superlegierungen die Schicht
IG35 entwickelt”, erzahlt Schonhardt.

Glatte Eigenschaften und hohe Warmfestigkeit

Die Aluminium-Titannitrid-Schicht hemmt die
Bildung von Aufbauschneiden durch die geringen
Reibwerte. Durch die HiPIMS-Beschichtungstech-
nologie weist die Schicht sehr glatte Eigenschaften
und eine hohe Warmfestigkeit auf. Des Weiteren ist
die Werkzeugschicht frei von Schichtdefekten wie
beispielsweise Droplets oderanderen Schichtfehlern
an der Schneidkante. HORN passt das Schichtsys-
tem, die Spanformgeometrien sowie die Mikrogeo-
metrien auf die typischen Anwendungen wie das
Innen- und Auflenstechen, Langdrehen, Zirkular-
und Vollhartmetallfrasen an. Der Anwender kann
hohere Schnittwerte fahren, die eine kiirzere Zyk-
luszeit ermdglichen, was sich positiv auf die Stiick-

@)

Das 1946 gegriindete Unternehmen SICK ist mit Uber 50 Tochtergesellschaften
und Beteiligungen sowie zahlreichen Vertretungen rund um den Globus prasent.
Im Geschéftsjahr 2018 beschaftigte SICK knapp 10.000 Mitarbeiter weltweit und
erzielte einen Konzernumsatz von rund 1,6 Mrd. Euro. Von der Fabrik- Gber die
Logistikautomation bis zur Prozessautomation zahlt SICK zu den fihrenden Her-
stellernvon Sensoren. Als Technologie- und Marktfihrer schafft SICK mit seinen
Sensoren und Applikationslésungen fir industrielle Anwendungen die Basis fir
sicheres und effizientes Steuern von Prozessen, fir den Schutz von Menschen

kosten auswirkt. Dartber hinaus zeigen sich durch
den Einsatz der neuen Schicht hohere Qualitaten
der zu erreichenden Qberflachen.

.Nach 30 Jahren enger Zusammenarbeit hat sich
das Vertrauenin den Werkzeugpartner HORN wieder
bestatigt. Auch die Expertise und das breite Fach-
wissen von Herr Schonhardt Uber den Einsatz und
die Verwendung der Werkzeuge stimmte uns voll
zufrieden”, so Burghart.

1. Schnitt
| | l&xialsleﬁ hen
2. Schnitt
N4 1/
3. Schnitt
Einfahren

Fertigatechen
Planflache

Prinzipdarstellung der Schnittaufteilung des Axial-
einstichs.

vor Unfallen und fir die Vermeidung von Umweltschaden.
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