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BESTE
DAMES EN HEREN,

Een van de belangrijkste Europese vakbeurzen, AMB, wordt dit jaar ge-
houden in Stuttgart. De industrie voor precisiegereedschap verwacht
een duurzame economische stimulans van dit evenement. Wij tonen u
onze innovatieve productietechnologieén en -processen in verspanende
toepassingen in Hal 1 Stand 1110. We zullen ook internationaal aanwezig
zijn op de IMTS in Chicago.

De topinnovatie is de nieuwe HORN Supermini. Lees in dit nummer hoe
het de grenzen verlegt in grootschalige productie en ontdek interessante
feiten over de 35-jarige geschiedenis van dit gereedschapssysteem.

Op het gebied van aluminiumbewerking presenteren we een nieuw PCD-as-
sortiment en willen we ook een blik werpen op het steeds groeiende gebied
van additive manufacturing. Dit fabricageproces verschilt fundamenteel
van conventionele fabricageprocessen en opent volledig nieuwe moge-
lijkheden voor onderzoek en industrie.

We wensen u veel eesplezier met deze uitgave en kijken ernaar uit u in
september persoonlijk te ontmoeten in Stuttgart of Chicago.

Mié 2 74

Markus Horn en Matthias Rommel, directeuren van Paul Horn GmbH
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wordt verstuurd naar klanten en geinteresseerden. Verschijningsdatum: september
2024, gedrukt in Duitsland.

Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH e Horn-StraBe 1 o D-72072 Tiibingen
Tel.: 07071 7004-0 o Fax: 07071 72893 e E-Mail: info@de.horn-group.com

Internet: www.horn-group.com

Reproductie, zelfs gedeeltelijk, alleen met schriftelijke toestemming van de uitgever en
tekst en beeld credits "Paul Horn-Magazin wereld van gereedschappen “. Verdere tekst-
en beeldcredits: Christian Thiele, Nico Sauermann, Paul Horn, Adobe Stock, istock

21.200 in het Duits, 5.700 in het Engels, 4.100 in het Frans
Nico Sauermann, Claudia Stelzer, Christian Thiele
Werbeagentur Beck GmbH & Co. KG e Alte Steige 17 o D-73732 Esslingen

SAVE THE DATE

-
<
>3
—=
—
=0
F
[
==
—
~F
F
L5
&N
=
N
=
<
=
=
=
(==
—
Q
-
—=
=
(]
—
-
(@
Q
==




R | SUPERMINI

SUPERMINI

EEN ICOON VAN
GEREEDSCHAPS-
TECHNOLOGIE

"Dit zal een revolutie betekenen voor het bewerken van boringen®, dacht Paul Horn toen hij
het eerste prototype van de Supermini bekeek. Het Supermini systeem werd in 1989 gelan-
ceerd en is tot op de dag van vandaag een van de meest succesvolle producten van Paul Horn
GmbH. In de afgelopen 35 jaar heeft het gereedschapssysteem talrijke ontwikkelingsfasen
doorlopen en de uitdagingen van de meest uiteenlopende bewerkingsopgaven wereldwijd
opgelost. HORN presenteert nu een nieuwe mijlpaal in de geschiedenis van de Supermini met
een gesinterde spaanvormgeometrie voor de Supermini type 105: “Met veel hard werk zijn
we erin geslaagd om de problemen van lange spanen bij het inwendig bewerken van kleine
boordiameters economisch op te lossen”, zegt bedrijfsleider Markus Horn.

Uitdraaien,profieldraaien, inwendig groeven maken, draadsnijden, afschuinen, axiaal groeven maken,
boren en groeven maken. Het Supermini gereedschapsysteem kan worden aangepast en gebruikt
voor talloze bewerkingen. De volhardmetalen snijkop wordt gebruikt voor het bewerken van boringen
met diameters van 0,2 mm tot ongeveer 10 mm. HORN ontwikkelde de onbewerkte vorm van het
gereedschap als een druppelvorm. Deze vorm maakt precieze en grote contactoppervlakkenin de
gereedschaphouder mogelijk, wat resulteert in een grotere stijfheid van het totale systeem. Bovendien
voorkomt de druppelvorm dat de snijkant verdraait, wat leidt tot een constant nauwkeurige positie
van de centerhoogte van het gereedschap. Met lange gereedschapuitsteeklengte vermindert het
doorbuigen en minimaliseert het trillingen tijdens het draaiproces. Afhankelijk van de toepassing
en de te bewerken diameter biedt HORN de wisselplaat aan in drie verschillende maten [types 105,
109 en 110) en verschillende onbewerkte typen. Alle varianten maken een interne koelmiddeltoe-
voer rechtstreeks naar de snijkant mogelijk. Het HORN gereedschapsprogramma bevat ongeveer
2.500 verschillende standaardvarianten van de Superminis. Daarnaast heeft HORN problemen van
gebruikers opgelost met talloze maatwerkoplossingen.

Chip problemen opgelost

Een van de grootste uitdagingen bij interne bewerkingen zijn lange spanen. De kwaliteit van het
gebruikte gereedschap speelt hierbij geen rol. Afhankelijk van het materiaal leidt het bewerken
van boringen vaak tot lange spanen. Ze wikkelen zich rond het gereedschap, verstoppen gaten of
leiden in het ergste geval tot gereedschapbreuk. Hier kan een spaanvormgeometrie helpen. Deze
geleidt en vormt de spaan en zorgt ervoor dat

deze breekt. Tot nu toe werden hiervoor speciaal

gelaserde of geslepen spaanvormgeometrieén HORN ONTWIKKELDE DE ONBEWERKTE

gebruikt. Dit ging echter gepaard met een over-

eenkomstige kostenfactor voor de insert. Met de VORM VAN HET GEREEDSCHAP IN DE

nieuwe Superminitype 105is HORN erin geslaagd

eenuniverseel Draaigereedschap met gesinterde

spaanvormgeometrie te ontwikkelen. Het gereed- VORM VAN EEN TRAAN.
schap biedt een hoge procesbetrouwbaarheid in het

gebruik dankzij een goede spaanbeheersing. De snijgeometrie reikt tot ver in de hoekradius van de
wisselplaat. Dit zorgt voor spaancontrole, zelfs bij kleine aanzetten. De geometrie kan universeel
gebruikt worden voor verschillende materiaalgroepen en is geschikt voor inwendig, vlak, kopieer-
draaien en omgekeerd draaien.



Naast de geometrie heeft HORN ook de blank van de insert geop-
timaliseerd met een grotere stijfheid en een nog stabieler snijkant.
Ook de koeling is herzien. De nieuwe wisselplaat is compatibel
met talrijke opspanhouders van het type 105. HORN biedt de
snijplaten aan in drie lengtes (15,0 mm, 20,0 mm en 25,0 mm)] en
standaard in de kwaliteiten TH35 en IG35. De hoekradius is 0,2

mm. Het gereedschap is geschikt voor gebruik vanaf een diame-
ter van 6 mm. Het brede toepassingsgebied van de inzetstukken
wordt ook weerspiegeld in hun kosteneffectiviteit. De kosten van
de nieuwe Supermini zijn vergelijkbaar met die van de standaard
wisselplaat zonder geometrie. De nieuwe Supermini is uit voor-
raad leverbaar sinds 12/06/2024.

Met de nieuwe Supermini type
105is HORN erin geslaagd een
universeel draaigereedschap
met gesinterde spaanvorm-
geometrie te ontwikkelen.

Gebruikers kunnen de juiste bewerkingsoplossing
kiezen uit een groot aantal verschillende spanhou-
dervarianten. Deze omvatten ronde houders, vier-
kante houders, interface-spanhouders en verstelbare
spanhoudersvoor verschillende machinefabrikanten.
HORN biedt vier verschillende oplossingen voor het
opspannenvande insert. Klassieke schroefklemming
via een kogeldrukschroef, klemming via een klemele-
ment en klemming via een hefelement. Voor krappe
ruimtes biedt HORN ook een slank klemsysteem met
klemming via een wartelmoer.

S | SUPERMINI
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KRONIEK
HORN Supermini

1989
SUPERMINI SYSTEEM

Het Supermini-systeem wordt
geboren en wordt al snel een van
de meest succesvolle producten
van HORN.
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1995
EUROPEES OCTROOI

Het Europese patent wordt
verleend op 11 januari 1995,

o HORN p)

1998
EERSTE PRESENTATIE ALS
SUPERMINI Symfonie

Het hoogtepunt: 1.200 verschillende
inzetstukken in slechts één gereed-
schapshouder.
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2007
NIEUWE BORINGDIAMETER

De Supermini voor inwendig uit-
draaien van gaten vanaf 0,2 mm
stelt nieuwe normen.




2016 .
HIPIMS COATING Ml .-'; i__".'.': =

De eerste Supermini heeft A
een HORN HiPIMS coating. = =~ =
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KLEMELEMENT VOORAAN

Met het nieuwe vlakspan-
element is het nu ook
mogelijk om vanaf de
voorkant in de gereed-
schapshouder te spannen.

De nieuwe supermini

Zuinig.
Procesbhetrouw-
baarheid.
Geschikt voor
productie op grote
schaal.
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CHIPBESTURING
EN p-PRECISIE

Al meer dan 40 jaar vertrouwen de gebroeders Wolfang en Gottfried Rich op pre-
cisiegereedschappen van Paul Horn GmbH. Als klant en leverancier van HORN
produceert RICH Praezision GmbH hoogwaardige gedraaide onderdelen voor
diverse industrieén. Voor inwendig draaien vertrouwt het bedrijf op de nieuwe
generatie Horn Superminis met gesinterde spaanvormgeometrie. "Het nieuwe
snijgereedschap heeft vrijwel alle spaanproblemen tijdens het inwendig draaien
geélimineerd”, zegt Gottfried Rich. Het nieuwe gereedschap wordt gebruikt voor
het uitdraaien van het basislichaam van de Horn SX interface.

RICH Praezision GmbH is al enkele jaren leverancier
van HORN. Het bedrijf produceert de basisbehuizing
van de precisie-interface voor het HORN SX ge-
reedschapssysteem. Het HORN SX-gereedschapssys-
teem is de verdere ontwikkeling van de 42X-typefami-
lie. De insert is verbonden met het contactoppervlak
van de basisbehuizing via een stabiele, robuuste en
toch zeer nauwkeurige schroefdraad. Deze interface
biedt verschillende voordelen: een hoge stabiliteit
door de royale schroefdraad, een brede ondersteun-
ing door het grote contactoppervlak en een precieze
wisselnauwkeurigheid in het p-bereik, dat altijd in het
midden van het tolerantieveld is ingesteld. Bovendi-
en is het verwisselen van de snijkop eenvoudig en
gebruiksvriendelijk. Het verwisselbare kopsysteem
wordt voornamelijk gebruikt voor frees- en schaaf-
gereedschappen die op een gereedschapshoudervan
gereedschapsstaal worden gesoldeerd.

"De productie van de gereedschapshouders was
aanvankelijk een grote uitdaging. De eisen aan de
precisie van HORN zijn zeer hoog", legt RICH pro-
ductiemanager Wolfram Stiefel uit. RICH Praezision
GmbH produceert jaarlijks tienduizenden onderdelen
in talloze varianten voor HORN. Stiefel vertrouwt ook
op HORN-gereedschappen voor het HORN-onderdeel.
Kritische kenmerken voor de bewerking zijn enerzijds
de passende schroefdraad en anderzijds verschil-
lende zeer nauwe toleranties. Daarnaast zijn ook de
concentriciteit en axiale uitloop van de verschillende
Frezen van de sleutelvlakken met het HORN DS systeem. contactoppervlakken belangrijk.




Voordat RICH Praezision GmbH overschakelde op de nieuwe generatie gereedschappen, had het vaak problemen met het

wikkelen van spanen.

Chip problemen

Voor de draaibewerkingen op het onderdeel worden
verschillende HORN-systemen gebruikt. RICH ge-
bruikt altijd het Supermini systeem voor inwendig
draaien van kleine diameters. Naast een precisiedraad
worden een conus en een extra passing gebruikt om
de SX-interface met y-precisie te centreren. Voor
het draaien van de conus en de passing wordt een
Supermini type 105 gebruikt: "Het draaiproces voor
de zeer nauwe toleranties is stabiel. Een probleem
dat we altijd hebben gehad bij het inwendig draaien
van kleine diameters zijn lange spanen die om het
gereedschap heen draaien. Het maakt niet uit welke
gereedschapsfabrikant, iedereen heeft dit probleem,”
legt Wolfgang Rich uit.

Met de nieuwe generatie van de supermini type 105
heeft HORN het probleem opgelost dat anders alleen
speciaal gelaserde of geslepen speciale snijplaten
konden oplossen. "Met de nieuwe Supermini type
105 is HORN erin geslaagd om 's werelds eerste
universele kottergereedschap voor kleine diameters
met gesinterde spaanvormgeometrie te ontwikkelen”,
legt HORN-technicus Frank Blocher uit. Dankzij de
uitstekende spaanbeheersing biedt het gereedschap
een hoge mate van proceszekerheid tijdens het gebru-
ik. De snijkantgeometrie reikt tot ver in de hoekradius
van het snijelement. Dit zorgt voor spaancontrole, zelfs
bij kleine aanzetten. De geometrie kan universeel
gebruikt worden voor verschillende materiaalgroepen.

Voor inwendig groeven maakt RICH Praezision GmbH gebruik van oplos-
singen uit de Supermini gereedschapsfamilie.

DE SNIJKANTGEOMETRIE REIKT TOT VER
IN DE HOEKRADIUS VAN HET INZETSTUK.

< | SUPERMINI
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Nieuwe Supermini generatie in gebruik

De voordelen van het nieuwe systeem zijn duidelijk in het ge-
bruik. "Het probleem met lint spanen was meteen opgelost.
Waar we met het vorige systeem de spanen nog handmatig uit
het gereedschap moesten trekken, zijn de fijne spanen dankzij
de nieuwe geometrie nauwelijks zichtbaar in de spanenbak”,
zegt Wolfang Rich. De standtijd ligt in hetzelfde bereik als de
wisselplaten zonder geometrie. Hetzelfde geldt voor de prijs. De
nieuwe generatie ligt bijna op hetzelfde niveau als de vergelijkbare
snijplaat zonder geometrie.

Uiterst nauwkeurig schroefdraad frezen

Afhankelijk van de diameter van de SX-basisbody wordt het HORN
rondfreessysteem of het DC volhardmetaal freessysteem gebruikt
om de binnendraad te frezen. De snijkanten zijn precisiegeslepen
als speciaal gereedschap met het speciale schroefdraadprofiel.

De schroefdraad wordt in verschillende stappen gefreesd. "De
schroefdraad wordt gecontroleerd met een schroefdraadplug-
genmeter, die we van HORN hebben gekregen”, zegt Stiefel.
Een ander type 306 rondfrees wordt gebruikt om een inwendige
groef te frezen. Stiefel koos hiervoor frezen, omdat het proces
stabieler is dan draaien vanwege de ongunstige lengte/diameter-
verhouding in series. "Het rondfreessysteem met verwisselbare
kop of als monoblokversie kan precies op maat worden gemaakt
voor dergelijke freestaken”, legt HORN-vertegenwoordiger Frank
Blocher uit.

Het rondfreessysteem van HORN biedt de gebruiker een aantal
procesvoordelen: Het is snel, betrouwbaar en bereikt goede
oppervlakteresultaten. Het gereedschap, dat op een spiraalvor-
mige baan wordt geleid, steekt onder een hoek of zeer ondiep in
het materiaal. Hierdoor kan bijvoorbeeld schroefdraad worden

De nieuwe Supermini generatie met gesinterde
spaanvormgeometrie zorgt voor een betrouw-
bare spaanafvoer.



Een snijelement type 306 wordt gebruikt om de precisiedraad te frezen.

geproduceerd met een reproduceer-
baar hoge kwaliteit. In vergelijking
met het bewerken met indexeerbare
beitelplaatjes voor grotere diameters
of volhardmetalen frezen voor kleinere
diameters, is rondfrezen over het alge-
meen economischer. Circulaire frezen
hebben een breed toepassingsgebied. Ze bewerken
staal, speciaal staal, titanium of aluminium en speciale
legeringen. De precisiegereedschappen zijn bijzonder
geschikt voor het frezen van sleuven, rondboren,
draadfrezen, T-sleuven frezen, profielfrezen en tand-
wielfrezen. Ze maken echter ook indruk bij speciale
toepassingen zoals het frezen van afdichtingsgroeven
of het bewerken van drijfstangen.

"De nieuwe generatie Supermini’s heeft ons opnieuw
laten zien waarom we al meer dan 40 jaar vertrou-
wen op precisiegereedschap uit Tubingen. We zijn
benieuwd hoe de kleine probleemoplossers van Horn
ons in de toekomst zullen blijven ondersteunen,” zegt
Gottfried Rich.

RICH VERTROUWT 00K OP HET GEREED-
SCHAPSPROGRAMMA VAN HORN VOOR
LASTIGE DRAAIBEWERKINGEN.

@)

RICH Praezision GmbH

Het begon allemaal op 3 maart 1949 met Wilhelm Rich, de groot-
vader van de huidige managing directors. In 1986 en 1990 traden
de huidige managing partners Wolfgang Rich en Gottfried Rich toe
tot het bedrijf. Vandaag de dag heeft RICH Praezision GmbH meer
dan 40 mensen in dienst. De broers hebben zich gespecialiseerd
in de productie van precisiegedraaide onderdelen en de vervaardi-
ging van complexe werkstukken. De assemblage van onderdelen
wordt steeds belangrijker. Volgens het motto "Als wij het willen,
maken wij het!" ("Waar een wil is, is een weg!"] vervaardigt het
bedrijf werkstukken voor tal van industrieén. Tot de specialitei-
ten behoren bijvoorbeeld onderdelen voor transmissietechniek,
hoogwaardige elektrische apparaten, hydrauliek en pneumatiek
en koeltechniek.

| SUPERMINI

-
-



= | SUPERMINI

SUPERMINI

AFDICHTINGEN VOOR

DE WERELDMARKT

Hydraulica, gas en water. Ze worden overal gebruikt waar hoge
druk heerst of om te voorkomen dat de kraan thuis druppelt: af-
dichtingen. Deze onopvallende onderdelen worden in een groot
aantal technische apparaten ingebouwd. De Pradifa Technology
Division van Parker Hannifin Corporation is toonaangevend in
de ontwikkeling en productie van afdichtingsoplossingen. De
vestiging in Boom, Belgié, is gespecialiseerd in afdichtingen
van bewerkbare materialen zoals PTFE. Voor de productie
vertrouwen de specialisten op de gereedschapsoplossingen
van Paul Horn GmbH. De Supermini en Mini systemen worden
voornamelijk gebruikt op de machines.

"Door de verscheidenheid van onze verschillende afdichtingen
gebruiken we 90 procent van de tijd speciaal gereedschap. De
materialen en de verschillende afdichtingsprofielen vereisen
zeer scherp gereedschap met speciale snijkantprofielen,” legt
Peter Schockaert uit. Schockaert is samen met Johan Willems
verantwoordelijk voor de productie bij Parker in Boom: "De
mogelijkheid om de snijkantprofielen rechtstreeks volgens onze
wensen en eisen te ontwerpen, is voor ons heel belangrijk. Daa-
rom vertrouwen we al jaren op de gereedschappen uit Tbingen”,
zegt Willems.

Toonaangevende leverancier van polymeerafdichtingen
Het productportfolio van Parker's Predifa Technology Division
omvat een breed assortiment standaard afdichtingselementen en
afdichtingssystemen, op maat gemaakte en toepassingsspecifieke
afdichtingen en andere technische componenten. Tot de klanten
behoren bedrijven uit de luchtvaart-, automobiel-, farmaceuti-
sche, chemische, hydraulische en andere industrieén. Het bedrijf
wordt erkend als een toonaangevende leverancier van polymeer
afdichtingsoplossingen gemaakt van een verscheidenheid aan
afdichtingsmaterialen en in een breed scala aan maten. Deze
variéren van een diameter van enkele millimeters tot de werel-
drecordafdichting met een diameter van meer dan vier meter.

Axiaal groeven en inwendig draaien wordt uitgevoerd met het
Supermini systeem.



Er vloeien geen spanen tijdens de bewerking. De snijkant van
de Superminis snijdt of kerft de schroefdraad op het oppervlak.

"We noemen de gereedschappen vaak gewoon messen, omdat ze
geslepen zijn met een zeer scherpe snijkant,” zegt Schockaert.
Een "mes” wordt ook gebruikt in het volgende toepassingsvoor-
beeld. Een soort axiale schroefdraad moet worden gedraaid op
een stuurasafdichting die is gemaakt van koolstofvezel Teflon-
materiaal. De schroefdraad wordt gebruikt om de afdichtingsring
axiaal flexibel te maken. Hierdoor kan hij over de as worden
geschoven tijdens latere montage en vormt hij zich naar de as
tijdens de schroefverbinding.

Vlijmscherp lemmet

De eerste proeven en bestellingen werden uitgevoerd met ge-
reedschappen die intern werden geslepen. "We slijpen de ge-
reedschappen zelf voor prototypes en kleine hoeveelheden.
Wanneer de volumes toenemen, zoeken we naar de juiste ge-
reedschapsoplossing”, zegt Willems. In dit geval leverde HORN het  Vlijmscherp: de snijkant van de snijplaat lijkt op een mes.
type Supermini met een geslepen blad voor de axiale bewerkings-

richting. De te produceren schroefdraad heeft een diepte van 0,2

mm. Het gereedschap snijdt de schroefdraad met een hoge voe-

dingssnelheid. "Op het eerste gezicht ziet het bewerkingsproces

er heel eenvoudig uit. Maar de vereiste afwezigheid van bramen

vereist een zeer scherpe snijkant,”

zegt Schockaert. Er vloeien geen

spanen tidens de beverking. De - HET GEREEDSCHAP SNIJDT DE SCHROEFDRAAD

snijkant van de Superminis snijdt

of kerft de schroefaraad op het - MET EEN HOGE VOEDINGSSNELHEID.

oppervlak.

o | SUPERMINI
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Voor elke bewerking wordt een gereedschap op de gereedschapskam gemonteerd.

Micromachines

Het Supermini-systeem wordt ook gebruikt voor een
andere kunststof afdichting. De afdichting heeft een
diameter van iets minder dan 4 mm. Naast een axiale
groef moet de boring worden uitgedraaid met een
diametervan 1 mm. "De scherpte van het gereedschap
is hier ook erg belangrijk, omdat de wanden erg dun
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zijn en krom kunnen trekken als de snijdruk te hoog
is", zegt Willems. Na het axiaal groeven met een
Supermini type 105 wordt een andere Supermini van
hetzelfde type gebruikt om het voorgeboorde gat uit
te draaien tot de nauw getolereerde eindmaat.

Een succesvolle samenwerking: Peter Schockaert in gesprek met Kees van Bers en Johan Willems.



Systeem Mini in gebruik

Schockaert en Willems vertrouwen op speciale
machines met twee spindels die twee dichtingen
synchroon verwerken voor grote
hoeveelheden. De spindels zijn
verticaal boven de gereedschap-
pen gemonteerd. De staafinvoer
voor het ruwe materiaal lijkt op
een revolver en wordt van bovenaf
geladen. Het draaiproces vereist
geen gereedschapswissel. De ge-
reedschappen zijn permanent ge-
monteerd als een gereedschapskam onder de spindel.
Tijdens het proces verplaatst de machine zich na elke
bewerkingsstap naar het volgende station totdat alle
bewerkingen zijn voltooid.

Het Mini systeem wordt gebruikt naast Supermini
gereedschappen. "Het Mini systeem kan heel goed
worden aangepast aan de respectievelijke bewer-
kingsstappen”, zegt HORN-technicus Kees van Bers.
Voor elke bewerking wordt een gereedschap op de ge-
reedschapskam gemonteerd. "Met de hoge aantallen
was een zeer korte cyclustijd voor ons belangrijk. Met
de gereedschappen kunnen we vanaf de staf bewerken
zonder tappen, uitwendig kopieerdraaien, uitwendig
groeven, axiaal groeven aan beide zijden, inwendig
draaien en afsteken”, legt Willems uit.

Parker werkt nu ongeveer 10 jaar met gereedscha-
poplossingen van HORN. Ongeveer 90 procent van de
gebruikte gereedschappen zijn speciale oplossingen
die speciaal voor het betreffende proces zijn ontwor-
pen. "We zijn blij met HORN als gereedschapspartner
die precies voldoet aan onze wensen en eisen op het
gebied van geavanceerd ontwerp”, zegt Willems.

@)

Parker

EEN ZEER KORTE CYCLUSTIJD WAS
BELANGRIJK VOOR PARKER VAN-
WEGE DE GROTE HOEVEELHEDEN.

De afdichting met twee axiale groeven kan in één
keer worden bewerkt.

Voor de miniatuurafdichting is scherp gereedschap
nodig.

Parkeris een toonaangevende wereldwijde fabrikant van aandrijf- en besturingstechnologie. Het
bedrijf ontwikkelt en ontwerpt systemen en precisieoplossingen voor mobiele en industriéle toe-
passingen en voor de lucht- en ruimtevaartsector. Bijna alles wat vandaag beweegt bevat Parker
technologie. Om aan de behoeften van klanten te voldoen, levert Parker het meest uitgebreide
productassortimentvan één leverancier op het gebied van bewegings- en besturingstechnologie.
Dit wordt ondersteund door expertise in de tien technologiegebieden hydrauliek, pneumatiek,
elektromechanica, filtratie, procesregeling, connectiviteit, koeling en airconditioning, afdichting
en EMI-afscherming, en lucht- en ruimtevaart. De producten en technologieén van Parker wor-
den aangepast aan de behoeften van de klant, waarbij componenten worden gecombineerd en
systemen worden ontwikkeld die specifiek zijn afgestemd op de eisen van de klant.
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Matthias Rommel, geboren op 28 september 1969
in Mdssingen, trad op 1 november 2018 in dienst
bij Paul Horn GmbH als Managing Director voor
Productie en Technologie. Hij voltooide zijn studie
werktuighouwkunde, met als specialisatie produc-
tietechnologie, in Stuttgart. Hij deed meer dan 25
jaar professionele ervaring op in leidinggevende
en managementfuncties in de gereedschapsin-
dustrie. Voordat hij naar HORN kwam, was Rom-
mel de verantwoordelijke directeur van de divisie
lineaire technologie van een Duitse wereldwijde
onderneming.

Wat waren de doelen bij het ontwikkelen van de
nieuwe HORN Supermini's met gesinterde spaan-
vormgeometrie?

De belangrijkste doelstelling was: Hoe kan het pro-
bleem van spanen bij het inwendig bewerken van
materialen met lange spanen economisch onder
controle worden gebracht? Aangezien een aanzien-
lijk deelvan onze precisiegereedschappen hiervoor
wordt gebruikt, was een andere doelstelling om ons
kernassortiment te versterken met de oplossing.
De oplossing moest standaard beschikbaar zijn en
compatibel zijn met de bestaande houdersystemen.
We hebben al deze doelen bereikt.

Wat waren tot nu toe precies de problemen?

Een probleem met lang verspaande materialen is tot
nu toe de vorming van lint spanen, die kritisch zijn op
het onderdeel en zich rond de gereedschaphouder
en de insert hebben gewikkeld. Bovendien kunnen
zich lintspanen zich ophopen in het onderdeel zelf.
Dit betekent extra inspanning - meestal menselijke
inspanning en een niet te onderschatten tijdverlies.

Hoe ziet het nieuwe resultaat eruit?

De geometrie van de gesinterde spaanvorm in de
nieuwe Supermini zorgt niet alleen voor een zeer
goede spaancontrole, afhankelijk van het materi-
aal, maar ook voor gecontroleerd breken van de
spanen en korte spanen. De koeling is ook geop-
timaliseerd. Het resultaat is elke keer weer in-
drukwekkend: geen lintspanen. Geen opgehoopte
spanen. Geen onderbrekingen door lintspanen om
de gereedschaphouders. Dit bespaart kostbare tijd
envermindert onnodige inspanning door handmatig
spanen verwijderen.



Hoe tijdrovend was het ontwikkelingsproces tot
aan het eerste functionele hulpmiddel?

Enige tijd geleden hebben we geinvesteerd in de
relevante technologieén die ons in staat hebben
gesteld om deze mijlpaal te bereiken. Hetis ook be-
langrijk om over de nodige expertise te beschikken.
Ondanks het feit dat we over de juiste infrastructuur
beschikten, kostte het ons meer dan vier jaar om
een optimaal resultaat te bereiken.

Wat zijnde voordelen ten opzichte van gelaserde
oplossingen?

Vanuit het oogpuntvan de fabrikant is het lasersnij-
den van spaanvormgeometrieén relatief kostenin-
tensief en daarom slechts beperkt geschikt om deze
gereedschappen in grote hoeveelheden te leveren.
Dit type gereedschap wordt daarom voornamelijk
gebruikt voor nichetoepassingen. Met de nieuwe
Supermini zijn we in staat om gereedschappen te
leveren voor een breed scala aan toepassingen en
in grote hoeveelheden - en dit alles op een econo-
mische manier.

Wat gebeurt er nu?

Op dit moment bieden we een universele geometrie
in drie verschillende maten. Andere geometrieén en
afmetingen zullen in de nabije toekomst volgen. We
blijven onze technologische voorsprong vergroten en
bieden onze klanten oplossingen om problemen op
de werkvloer op een eenvoudige, ongecompliceerde
en economische manier aan te pakken. ‘ ‘

Matthias Rommel,
Managing Director
Productie en Tech-
nologie bij HORN.

Het Supermini gereedschapsysteem kan worden aangepast en gebruikt
voor talloze bewerkingen.
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AMB

In september 2024 is het weer zover! Al meer dan 40 jaar komt de in-
ternationale ‘who's who' van de metaalverwerkende industrie elke twee
jaar samen op de AMB in Stuttgart.

AMB is de marktplaats waar alle facetten van de nieuwste producten,
technologieén, innovaties, diensten en concepten worden gepresenteerd.
Onderindustrie-experts heeft AMB zich gevestigd als de toonaangevende
vakbeurs in de even jaren in Europa. Daarmee neemt het een leidende
positie in onder de vakbeurzen voor metaalbewerking en behoort het tot
de top vijf wereldwijd.

Van 10 tot 14 september 2024 is de
Messe Stuttgart opnieuw het mid-
delpunt van de metaalverwerkende
industrie: AMB - de internationale
beursvoor metaalbewerking - opent
haar deuren. s Werelds toonaangevende fabrikanten van verspanende
gereedschappen en precisiegereedschappen en alle andere bedrijven die
betrokken zijn bij de procesketen laten zien wat ze te bieden hebben. Of het
nu gaatom machinebouw, de automobiel- en voertuigindustrie, medische
technologie, gereedschap- en matrijzenbouw, lucht- en ruimtevaart of de
algemene metaalbewerkings- en verwerkingsindustrie - alle gebruikers
inde metaalverspaningssector zullen een aantrekkelijk aanbod aan inno-
vaties en technologieén vinden in het volgeboekte expositiecentrum van
Stuttgart. Deze omvatten moderne bewerkingsmachines en productiesys-
temen, hun besturingssystemen, aandrijvingen en CAD/CAM, uitgebreide
automatiseringsoplossingen, de bijbehorende meettechnologie en Industrie
4.0-oplossingen, collaboratieve robotica en zelfs kunstmatige intelligentie.

AMB: Een internationaal hoogtepunt voor de in-
dustrie

AMB 2024 presenteert een breed spectrum aan
exposanten uit verschillende segmenten van de
metaalverwerkende industrie. Van grote internati-
onale bedrijven tot kleine en middelgrote bedrijven,
verborgen kampioenen en start-ups, bezoekers krij-
gen een uitgebreid overzicht van de huidige status
en prestaties van de industrie.

AMB IS EEN VAN DE TOP VIJF VAKBEURZEN
VOOR METAALBEWERKING WERELDWIJD.

Paul Horn GmbH toont op ongeveer 500 m’ pre-
cisiegereedschappen, oplossingen en innovaties.
"Een van onze absolute AMB-highlights is de nieu-
we Supermini met geometrie voor het bewerken
van boringen. De geometrie zorgt voor een ideale
spaanbeheersing en spaanbreking. Op het gebied
van roterende gereedschappen presenteren we een
uitgebreid programma voor aluminiumbewerking,”
zegt Markus Horn, Managing Director van Paul Horn
GmbH. Daarnaast demonstreert HORN vele oplos-
singen live onder spaanafvoer op vier machines in
Hal 1 Stand 1110. Markus Horn: "Bezoek ons en laat
u overtuigen van onze mogelijkheden.”
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IMTS

Op IMTS - International Manufacturing Technology Show - komen de ontwikkelaars, fabrikanten, verko-
pers en aanjagers van productietechnologie samen om ideeén uit te wisselen en inspiratie op te doen.
Bezoekers ontdekken geavanceerde productieoplossingen, waaronder innovaties op het gebied van
CNC-verspaning, automatisering, robotica, additive manufacturing, software, onderhoud en transfor-
matieve digitale technologieén. IMTS wordt ondersteund door AMT - The Association For Manufacturing
Technology - en is de grootste vakbeurs en marktplaats voor productietechnologie op het westelijk
halfrond. Met meer dan 120.000 vierkante meter tentoonstellingsruimte trekt de beurs bezoekers uit
meer dan 110 landen. IMTS 2022 had 86.307 geregistreerde bezoekers, 1.816 exposerende bedrijven,
meer dan 7.600 deelnemers aan educatieve sessies en een studententop die de volgende generatie liet
kennismaken met productie. IMTS 2024 vindt plaats van 9-14 september 2024 in Chicago, VS.

Meer dan 1.200 exposanten uit de produc-
tie-industrie zullen hun producten en oplos-
singen presenteren op McCormick Place op
een tentoonstellingsoppervlak van 120.000
vierkante meter. Om bezoekers zo veel mo-
gelijk tijd te geven op de beurs, heeft de or-
ganisator de expositieruimtes onderverdeeld
in verschillende sectoren op het gebied van
industrieén, technologieén en oplossingen.

Gereedschappen en opspanmiddelen op de IMTS
Geen enkele industrie functioneert zonder gereed-
schap. Bezoekers kunnen hun machines en syste-
men merkbaar en eenvoudig optimaliseren door
te investeren in de nieuwste technologieén op het
gebied van gereedschappen en opspanmiddelen.
Bezoekers die waarde hechten aan productiviteit

IMTS IS DE GROOTSTE VAKBEURS EN
MARKTPLAATS VOOR PRODUCTIETECH-
NOLOGIE OP HET WESTELIJK HALFROND.

en kostenefficiéntie moeten dit gebied bezoeken.
Mike Csizmar, Chief Marketing and Sales Officer
bij HORN USA: "Bezoek ons in Chicago. We heb-
ben baanbrekende technologieén - onze nieuwe
Supermini met gesinterde spaanvormgeometrie,
maar ook onze nieuwe PCD-serie met een focus op
aluminiumbewerking.”

2 | VOORBEELD



S | UITDE PRAKTLIK

UIT DE PRAKTIJK

GEKOPPELDE
COMPETENTIES

Koppels overbrengen, stroomkabels scheiden en weer verbinden: Dit zou ondenkbaar zijn
zonder koppelingen en remmen. Onopvallend maar onmisbaar, zorgen deze verbindingen
voor de mechanische beweging van het dagelijks leven. Dit wordt mogelijk gemaakt door
Maschinenfabrik Monninghoff GmbH. Het bedrijf is gespecialiseerd in de ontwikkeling en
productie van koppelings- en remsystemen voor tal van industrieén. Het team onder leiding
van productiemanager Timon Lubek vertrouwt op precisiegereedschappen van Paul Horn
GmbH om de afzonderlijke componenten te vervaardigen. Naast draaigereedschappen laten
de HORN tandwielsnijgereedschappen hun tanden zien in het dagelijks gebruik en zorgen ze
voor zeer nauwkeurige vertandingen.

Koppelingen zijn verkrijgbaarin talloze varianten. De
keuze hangt af van de toepassing en de bestaande
randvoorwaarden. In principe kunnen koppelingen
worden onderverdeeld in twee categorieén: aan-
grijpende en niet-aangrijpende koppelingen. De pri-
maire functie van een koppeling is het overbrengen
van koppel tussen twee assen. Andere functies zijn
het compenseren van uitlijnfouten, het dempenvan
koppels bij onregelmatige snelheden en vooraf be-
paalde breekpunten als overbelastingsbeveiliging.
Verder kunnen koppelingen worden onderscheiden
op basisvan het type koppeloverdracht. Aan de ene
kant zijn dit wrijvingsvergrendelde koppelingen, die
bijvoorbeeld worden gebruikt in slipkoppelingen
in auto’s. Hier zijn de twee of meer koppelings-
koppelingen verbonden door een frictiekoppeling.
Hier worden de twee of meer frictieschijven van de
koppeling samengedrukt met veerkracht of hydrau-
lisch. Anderzijds zijn er vormgesloten koppelingen
die de krachten overbrengen via tanden, klauwen
of andere vormen.

Koppelings-/remcombinaties voor skiliften
Machinefabriek Ménninghoff biedt een breed scala
aan producten, waaronder elektromagnetische
tandkoppelingen voor nauwkeurige koppelregeling
en schijfkoppelingen voor veeleisende toepassin-
gen. Het bedrijf ontwikkelt ook elektromagnetische
handremmen voor veilige en snelle stopprocessen
enoverbelastingskoppelingen die in werking treden
wanneer een bepaald koppel wordt overschreden en
die machineonderdelen beschermentegen schade.  De gereedschalhouder wordt gebruikt in een koppeling/rem-
Machinefabriek Ménninghoff produceert ook kop-  combinatie.




Maschinenfabrik Ménninghoff vertrouwt op DMG MORI draai-/freescentra met exclusieve technologiecycli.

peling/remcombinaties die bijvoorbeeld worden
gebruiktin skilift- en gondelsystemen van bekende
fabrikanten. De combinaties zorgen ervoor dat gon-
dels automatisch worden in- en uitgeschakeld in het
bovenste en onderste station en op
dezelfde afstand van elkaar door het

station ijden. Ditzorgrvoorveiign- -, JANKZIJ DEZE KWWALITEIT EN DE TECHNI-

en uitstappen ondanks hoge kabels-

nelheden. Sommigevergrendelings-  SCHE ONDERSTEUNING IS HORN ONZE FAVO-
RIET VOOR HET SKIVEN.”

componenten zoals schijvendragers
zijn in deze producten ingebouwd.

Machinefabriek Monninghoff ver-

trouwt op het snijproces voor de productie van
schijfdragers. Hiervoor worden HORN gereedscha-
psystemen gebruikt. "Naast de prestaties van de
gereedschappen waren we onder de indruk van de
technische ondersteuningvan HORN. Een paar jaar
geleden werd HORN onze derde leverancier van
tandwielsnijgereedschappen. Destijds waren we
verbaasd over de technische vragen die de ontwer-
pers van HORN ons stelden over het ontwerp van
de gereedschappen. Dat was ons nog niet eerder
gevraagd door de andere leveranciers,” zegt Lubek.
De technische expertise van HORN overtuigde Lubek
en zijn team. "We hebben op onze ontwerpafdeling
een aparte afdeling gecreéerd die zich uitsluitend
bezighoudt met het ontwerp van tandwielsnijge-
reedschappen,” voegt HORN-vertegenwoordiger
Michael Ehmann toe.

Gereedschap in gebruik

Vandaag de dag worden er meer dan 20 verschil-
lende soorten schuivergereedschappen gebruikt op
de machines van Maschinenfabrik Monninghoff. De
te produceren modules variérenvan 0,5 tot 2,5. Het
afkortenvan de schijfdragervoor de skiliftkoppeling

met een module van 2 wordt uitgevoerd door een
gereedschap met een verwisselbare kop. De vol-
hardmetalen snijschijf van het type WSR is via een
precisie-interface verbonden met de gereedschaps-

houder. In het bewerkingsproces produceert het
gereedschap de vertanding in 7 afzonderlijke slagen.
Deze zijn onderverdeeld in 6 voorbewerkingsslagen
en één nabewerkingsslag. De individuele aanzet-
ten zijn niet lineair, maar gemiddeld ongeveer 0,45
mm. "Dankzij de tandwielsnijgereedschappen van
HORN staan we op een hoog niveau wat betreft de
geproduceerde tandwielkwaliteiten. Dankzij deze
kwaliteit en de technische ondersteuning is HORN
onze 'go-to’ leverancier voor het afschuinen van
tandwielen,” zegt Lubek.

Het HORN tandwielsnijsysteem omvat gereedschap-
penvoor het zeer productief vervaardigen van interne
tandwielen, splines en andere interne profielen en
externe tandwielen met interfererende randen. De
belangrijkste voordelen van tandwielvertanding in
deze toepassingen zijn de aanzienlijk kortere pro-
cestijden invergelijking met tandwielvertanding, het
gebruik op geoptimaliseerde draai-/freescentra,
draaien en tandwielvertanding in één opspanning
en het elimineren van ondersnijdingen aan het ein-
de van de vertanding. Daarnaast zijn de doorgaans
productievere en kosteneffectievere productie in
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vergelijking met tandwielvorming en brootsen en de vier tot vijf
keer kortere cyclustijd in vergelijking met sleufvorming overtui-
gend. Dit komt ook tot uiting in de mogelijkheid om tandwielen
volledig hard te bewerken. De tandwielsnijgereedschappen zijn
ontworpenvoor hetverspanenvan middelgrote tot grote series
tandwielen. Elk gereedschap wordt individueel aangepast aan
de toepassing en het te bewerken materiaal, waarbij de ver-
schillende interfaces van het gereedschap gebaseerd zijn op
het aantal tanden en de modulegrootte.

Ook voor grotere modules

Vooral voor inwendige tandwielen toont HORN het voordeel
van een korte procestijd voor bijvoorbeeld grotere modules.
Voor het afschuinen van grotere modules zijn grote en stijve
frees- en draaicentra nodig, die een overeenkomstige synchro-
nisatie tussen de spindel van het werkstuk en de spindel van
het gereedschap mogelijk maken. Hoe groter de module, hoe
kritischer de stijfheid van de machine. Dit probleem kan aan
de gereedschapszijde worden ondervangen door de snede te
verdelen over de linker- en rechterflank. Na ervaring te heb-
ben opgedaan met kleine volhardmetalen snijgereedschappen
heeft HORN de opgedane expertise gebruikt om ook grotere
modules te bewerken. De technici controleren de haalbaarheid
van elke toepassing voor de implementatie en bespreken het
ontwerp van het gereedschap en de aanbevelingen voor het
proces met de gebruiker.

Het systeem omvat gereedschappen in cilindrische of conische
vorm voor modules van 0,5 tot 2. De volhardmetalen mono-
blokversie is verkrijgbaar met een diameter tot 20 mm en in
een slank ontwerp. Het wordt gebruikt voor kleine modules
en kleine onderdelen, bij voorkeur wanneer een slanke as
nodig is vanwege het risico op botsingen. De op de toepassing

Het HORN snijsysteem omvat gereedschappen voor het
zeer productief vervaardigen van interne tandwielen,
splines en andere interne profielen en externe tand-
wielen met interfererende randen.

De HORN technici controleren de haalbaarheid van elke tandwiel toepassing en bespreken het ontwerp van het gereedschap en

de aanbevelingen voor het proces met de gebruiker.




afgestemde snijmaterialen en coatings produceren
hoge oppervlaktekwaliteiten op het werkstuk. Voor
gereedschapsdiametersvan meer dan 20 mm wor-

densnijgereedschappen met een verwisselbaar ko-
psysteem gebruikt. De precieze interface maakt het
eenvoudig om de snijkop in de machine te verwisse-
lenzonder de houder te verwijderen. De hardmetalen
houder zorgt voor een hoge stijfheid, slijtvastheid
en precisie. Voor de grotere modu-

les vertrouwt HORN op het gebruik

van een gereedschapshouder met DANKZIJ DE NAUWKEURIGE INTERFACE Is

indexeerbare inzetstukken. Vooral

wornetgereedschapsypeviskeiest — HET EENVOUDIG OM DE SNIJKOP IN DE MA-

HORN de mogelijkheid om de interne

koelmiddeltoevoer voor of achter de CHINE TE VERWISSELEN ZONDER DE HOU'

snijkant te plaatsen. Afhankelijk van

HORN-technicus Michael
Ehmann en Monninghoff

Succesvolle samenwerking

Machinefabriek Monninghoff werkt al meer dan 25 jaar met
gereedschapssystemen van HORN. "Aanvankelijk gebruikten
we de kleine hoorn, zoals we ze altijd noemen, alleen voor draai-
en”, grapt Lubek als hij het heeft over de HORN Superminis, en
vervolgt: "Nu vertrouwen we op het brede gereedschapspro-
grammavan HORN. De expertise in gereedschapstechnologie
en de zeer hoge leverprestaties hebben ons overtuigd.”

de toepassing kunnen zo blinde gaten, DER TE VERWIJDEREN_

doorlopende gaten of getrapte gaten
met de juiste koeling worden bewerkt.

Machinefabriek Monninghoff vertrouwt op een ma-
chine van DMG MORI voor het bewerken van de
ringtandwielen. "Met de CTX beta 1250 TC hebben
we een flexibele machine met gebruiksvriendelijke
technologiecycli, zoals gearSKIVING 2.0, waarop
de afschuinprocessen betrouwbaar verlopen”, legt
Lubek uit. Voordat het tandwielsplijpproces werd
geintroduceerd, richtte Machniefabriek Monninghoff
zich op het bewerken en draaien van tandwielen. De
overstap naar skiving bracht veel voordelen met zich
mee: Tijdsbesparing, haalbare precisie en kwaliteit
van de tandwielen en de mogelijkheid om componen-
tenvolledig op één machine te produceren. Volledige
bewerking verhoogt de nauwkeurigheid, omdat bij
elke nieuwe opspanning een verlies aan nauwkeu-
righeid moet worden verwacht. Dit speelt vooral een
belangrijke rol bijde productie van onderdelen voor
koppelings-/remcombinaties.

@)

Machinefabriek Monninghoff

Van luchtvaart tot scheepvaart, van filigraan hightech robotica
en verpakkingsmachines tot pompen en extruders: Betrouwbare
aandrijftechniek is vereist wanneer krachten moeten worden over-
gebracht. De technische eisen waaraan het betreffende product
moet voldoen zijn net zo gevarieerd als de toepassingsgebieden en
gebruikssituaties. Maschinenfabrik Monninghoff is een betrouw-
bare en innovatieve koppelingsfabrikant en technologiepartner
om precies aan deze klantspecifieke eisen te voldoen. De scha-
kelbare koppelingen, asverbindingen, overbelastingssystemen,
lineaire technologie en geintegreerde aandrijfsystemen worden
gebruiktin een breed scala van varianten in machines en syste-
men uit alle industrieén wereldwijd.

Een goede samenwerking:
Timon Lubek in gesprek met

AV-medewerker Yavuz Kol.
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ALUMINIUM EN
ALUMINIUMLEGERINGEN

Aluminium (Al) komt in minerale vorm voor in de aardkorst. De belang-
rijkste grondstof voor de winning is bauxiet. Zuiver aluminiumoxide
wordt uit dit gesteente gewonnen in een complex en energie-intensief
productieproces, dat vervolgens wordt opgelost in een smelt en elek-
trolytisch wordt ontleed.

EIGENSCHAPPEN VAN ALUMINIUM

e Dichtheid ongeveer 1/3 van staal (lichtge-
wicht constructie, energie- en kostenbespa-
ringen)

e Chemisch resistent (voedings- en genotmid-
delenindustrie, offshore-sector)

e goede vervormbaarheid, lasbaarheid en
gietbaarheid (motor-, auto- en vliegtuigon-

derdelen)

e Decoratieve en slijtvaste oppervlakken
(industrie, huishouden, kantoor)

* Hoge elektrische geleidbaarheid (kabels,
bovengrondse leidingen)

e Niet magnetisch

Succesverhaal

Devraag naaraluminium neemt elk jaar toe.
Veel toepassingen en ontwikkelingen verei-
sen een lichtgewicht en toch stabiel materi-
aal - eisen waaraan aluminium perfect kan
voldoen. Het materiaalis ook zeer veelzijdig.
Daarom is aluminium terug te vinden in alle
sectoren van de economie, van verpakking,
bouwmaterialen en transport tot machine-en
installatiebouw. Vrijwel verliesvrij recyclen
vergroot de langetermijnvoordelen van alu-
minium in de productcyclus. De productie,
deverwerking en het gebruik van aluminium
is eeninternationaal proces. Van de winning
van de grondstof tot de verwerking in de vorm
van drankverpakkingen of autocarrosserie-
en. Aluminium combineert expertise uit vele
delenvan de wereld om een multifunctioneel
materiaal met uitstekende duurzaamheid
te creéren.

(Bron: aluminiumdeutschland.de)

Bewerking van aluminium

De treksterkte, rek, hardheid en sterkte van
aluminium kunnen worden beinvloed door
legeringselementen zoals silicium, magne-
sium, koper, zink en mangaan. Het materiaal
kantijdens het bewerken zacht worden door
de warmteontwikkeling, aan het snijgereed-
schap blijven kleven en het zelfs vernietigen
door de verstoorde spaanafvoer. Het is daar-
om belangrijk dat het materiaal en de snij-
parameters goed op elkaar zijn afgestemd.
Dit hangt af van de aluminiumlegering, het
snijgereedschap, de voedingssnelheid en -
snelheid en het type en de hoeveelheid koel-
smeermiddel.



Aluminium - een veelzijdig materiaal dat in alle sectoren van de economie wordt gebruikt.

HORN gereedschappen voor het bewerken van aluminium

De belangrijkste kenmerken van het brede assortiment stan-
daard- en speciale gereedschappen van HORN zijn speciale
spaanvormgeometrieén met scherpe snijkanten, gepolijste
snijvlakken en coatings met zeer goede glij-eigenschappen van-
wege de sterke hechting van aluminium. Hardmetalen snijplaten
voor groeven worden ook perifeer geslepen om een extreem
scherpe snijkant te garanderen. Voor aluminiumlegeringen met
een hoog siliciumgehalte worden de beitelplaatjes gecoat. Het
assortiment omvat gecoate en ongecoate cirkelvormige gereed-
schappen envolhardmetalen frezen voor frezen. Vanwege het
grote spaanvolume op basis van hoge snijgegevens zijn er ook
enkelsnijdende frezen met een grote spaanruimte beschikbaar.
Snijmaterialen met een hoge hardheid zoals
PCD en CVD-D met precisie-laser snijkanten
zijn beschikbaar voor een lange levensduur
of complexer werk. Gereedschappen met
MCD-tips worden bijvoorbeeld gebruikt voor
hoogglansbewerking van spiegels of alumi-
nium blaasvormen.

In de verspanende industrie behoren alumi-
niumlegeringen tot de gemakkelijkst te ver-
spanen materialen. Toch kan het bewerken van dit zachte metaal
snel een uitdaging worden. Verklevingen, opgebouwde randen
en vastzittende spanen kunnen leiden tot gereedschapbreuk.
Met de juiste gereedschappen, snijmaterialen, snijgegevens
en de juiste hoeveelheid en het juiste type koelsmeermiddel
kunnen aluminiumlegeringen betrouwbaar bewerkt worden.
Boren, ruimen, groeven en frezen: HORN biedt een breed
assortiment geoptimaliseerde gereedschappen voor het eco-

nomisch bewerken van lichtmetaal. Polykristallijn
diamant [PCDJ is ook zeer geschikt voor het bewer-
ken van aluminiumlegeringen vanwege het gladde
oppervlak, de geringe neiging tot vastkleven en de
hoge slijtvastheid. Bovendien zorgen de scherpe
snijranden voor een hoge oppervlaktekwaliteit. Naast
draaibewerkingen wordt het snijmateriaal ook ge-
bruikt voor boren. Dankzij de hoge snijparameters
die bereikt kunnen worden, maken PCD-boorge-
reedschappen kortere procestijden en een langere
standtijd mogelijk in vergelijking met volhardmetalen
boren. Boren met PCD-punt wordt vaak gebruikt in
serieproductie, bijvoorbeeld voor het borenvan alu-

HORN BIEDT EEN BREED ASSORTIMENT
GEOPTIMALISEERDE GEREEDSCHAPPEN
VOOR HET ECONOMISCH BEWERKEN VAN
LICHTMETAAL.

minium velgen. Frezen is vergelijkbaar met boren.
Op de AMB presenteert HORN een volledig nieuwe
serie PCD-freesgereedschappen, speciaal ontwor-
pen voor het bewerken van aluminium.

5 | UITDE PRAKTLJK
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PCD-FREESPROGRAMMA VOOR™
ALUMINIUMBEWERKING

Dankzij meer dan 30 jaar ervaring in de ontwikkeling en pro-
ductie van precisiegereedschappen met snijmaterialen met een
hoge hardheid, presenteert HORN een uitgebreid assortiment
PCD-frezen voor productieve aluminiumbewerking. Geduren-
de deze tijd heeft HORN zich bewezen in talrijke industrieén = -
- en is zo een belangrijke partner geworden op het gebied

van PCD-gereedschappen. Op basis van marktervaring en

klantwensen heeft HORN een compleet standaardprogramma

freesgereedschappen ontwikkeld. Het standaardprogramma

DM20 tot DM90 serie staat in zijn diversiteit voor de betrouwba- ! .
re bewerking van aluminium, non-ferrometalen en technische - &
kunststoffen. De gereedschappen zijn uit voorraad leverbaar

met een focus op het besparen van grondstoffen, aangepaste

shijlengtes en gereedschapdesign.

Met dit productprogramma biedt HORN een breed scala aan stan-
daard- en speciale gereedschappen, van eenvoudige PCD-eind- +
frezen tot complexe en modulaire combinatiegereedschappen.

Als drijvende kracht ligt de focus op economisch geavanceerde ‘
oplossingen met een hoge productiviteit, gecombineerd met HORN

technologie, hoge flexibiliteit en betrouwbaarheid. Het hoog-

waardige HORN PCD-basismateriaal bestaat uit een uitgekiende

mix van diamantkorrels van verschillende groottes. Het volume-

percentage diamant neemt toe, net als de effectieve hardheid,

taaiheid en snijkantkwaliteit. Strenge kwaliteitsnormen en hun

controle zijn vanzelfsprekend en zorgen voor sterke prestaties.

. |
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DM20
De PCD frezen uit de DM20 serie zijn universele
allrounders en geschikt voor een breed scala aan
toepassingen. De PCD-freesgereedschappen met
dubbele snijkant en gecentreerde snijkant dekken
bijna het hele bereik van bewerkingstoepassingen af
en zijn universeel geschikt voor non-ferrometalen en
niet-metalen materialen zoals engineering plastics.
De serie wordt gecompleteerd door een speciaal aan-
gepast basisontwerp voor droge of natte bewerking.
Verschillende PCD-substraten en moderne en aan-
gepaste technologieén voor snijkantvoorbereiding
zorgen voor productieve bewerkingsprocessen en
betrouwbaar hoge prestaties en een lange standtijd.
Met een semi-standaard biedt HORN ook de snelle
en flexibele mogelijkheid van aanpassing aan spe-
cifieke eisen van de klant.

DM25

De DM25 productreeks met snijkantlengtes tussen 8
mm en 18 mm is bijzonder geschikt voor contour- en
nabewerkingen op uitwendige en inwendige contouren
wanneer hoge voedingssnelheden vereist zijn. Het
ontwerp met meerdere snijkanten verkort de bewer-
kingstijd aanzienlijk. Terwijl de R serie met interne
koeling bij voorkeur gebruikt wordt voor non-ferrome-
talen, is de C serie met een extra positieve spaanhoek
geschikt voor het bewerken van abrasieve materialen
tot grafiet en vezelversterkte kunststoffen.
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DM27

Moderne vezelcomposieten zijn lichter, ster-
ker en stabieler - daarom worden ze steeds
belangrijker voor industriéle toepassingen. Bij
het bewerken van deze abrasieve materialen ligt

de nadruk op de kwaliteit van de randen van het
onderdeel. Rafelen, delamineren of afschilferen
creéren daarom een veeleisend eisenprofiel
voor gereedschapgeometrie en snijmateriaal om
te kunnen inspelen op deze componentspecifieke
en slijtagerelevante omstandigheden. Het risico
van trillingen op dunwandige materialen of afkort-
sneden van plaatmaterialen, rekening houdend met
trekkende of duwende sneden, vormt een extra
vereiste voor stabiele freesprocessen. Met een
positief-negatieve snijopstelling, gekoppeld aan
interne koeling en een middensnede, bieden de ge-
reedschappenvan de DM27 serie een gecodrdineerd
totaalpakket voor universele freestoepassingen.

HORN IS EEN BELANGRIJKE PART-
NER GEWORDEN OP HET GEBIED
VAN PCD-GEREEDSCHAPPEN.

DM30

De frezen van de DM30 serie zijn speciaal ontworpen
voor onderdelen met grote snijhoogtes. De frezen
met PCD-opzet en spiraalontwerp maken indruk
met hun zachte en afbladderende snede. Het ge-
segmenteerde ontwerp vermindert de snijkrachten
en het bewerkingsgeluid. De precieze positie en
plaatsing van de PCD-snijkanten zorgt voor een hoge
oppervlaktekwaliteit en freesresultaten zonder bra-
men. De gereedschappen zijn geschikt voor omtrek-,
frees- of rondfreesbewerkingen en kunnen gebruikt
worden voor kleine tot middelgrote invoerdieptes en
voor nabewerkingen met maximale benutting van de
snijkantlengte. De hoge snijkantkwaliteit garandeert
braamvrije snijkanten.

%3 | PRODUCTEN
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DM33

Onderdelen van hoogvast en gesmeed aluminium
zijn een uitdaging om te bewerken en stellen hoge
eisen aan het gereedschap. In tegenstelling tot het
klassieke spuitgieten van aluminium veroorzaken
geéxtrudeerd en gesmeed aluminium lange spaan-
vorming door het gebrek aan silicium en een ge-
comprimeerde materiaalstructuur.
Bovendien zijn er opstaande randen
en bovengemiddelde spanningen op
het gereedschap. Met de DM33 se-
rie biedt HORN een freesconcept op
maat. Of het nu gaat om vlakfrezen of
ramping: de gereedschappen zijn ook
ontworpen om boringen of kamers te
produceren in een volledige snede
zonder voorbewerking onder schuine
invoer met hoge invoerwaarden. Gaten, openingen,
kamers of profielen kunnen betrouwbaar en eco-
nomisch worden geproduceerd in diameters van
12 mm tot 16 mm en 20 mm. De gereedschappen
zijn ontworpen met centrale koeling en bieden
een betrouwbare spaanafvoer, zelfs bij diepe be-
werkingen. Voor grotere boringen zijn ook grotere
inschroefdiameters beschikbaar in de DG-V serie
in combinatie met basishouderafmetingen van
verschillende lengtes.

DM50

Met de DM50 serie biedt HORN een gereedschap-
concept speciaal voor cyclustijdgeoriénteerde en
universele toepassingen dat een doordachte oplossing
is op het gebied van slijtage, flexibiliteit en kostenef-
fectiviteit. De hoofdslijtagezone van de verwisselbare
kop en de bijbehorende voorsnijkanten kunnen worden

HET HORN HIGH-PERFORMANCE PKD CUTTING
MATERIAL BESTAAT UIT EEN GERAFFINEERD
MENGSEL VAN DIAMOND BEADS VAN VER-
SCHILLENDE GROOTTE.

vervangen - inclusief een individueel verwisselbare
tussenhuls die verschillende snijhoogtes mogelijk
maakt. Het systeem biedt dus een gereedschapsop-
lossing die flexibel kan worden aangepast aan elke
toepassing, terwijl tegelijkertijd de nadruk wordt
gelegd op nazorg- en servicekosten. Dankzij de hoge
mate van flexibiliteit kan het gereedschapssysteem
in korte tijd worden omgebouwd naar verschillende
hoekradii en hoekafschuiningen met de gewenste
snijhoogte. De combinatie van kopsnijkanten en om-
treksnijkanten in een verhouding van 2:1 is afgestemd
op de verschillende toepassingseisen en freestechno-
logieén. De exacte positionering van het wisselprincipe
garandeert freesresultaten zonder offset. Het axiale
hoekgeaccentueerde ontwerp maakt gladde sneden
en hoge oppervlaktekwaliteiten mogelijk.
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DM70

HORN ontwikkelde de DM70 serie speciaal voor
vlakfreesbewerkingen. Het systeem maakt ho-

ge frees- en oppervlaktekwaliteiten mogelijk

in kleinere diameterbereiken. De nauwkeurige
MDR korte conusfrees garandeert axiale uitloop

in het p bereik. De eenvoudige en snelle vervan-
ging van de frees met PCD-opzetstuk door een
hardmetalen basislichaam is geschikt voor slanke
productieprocessen en geautomatiseerde produc-
tiesystemen. Het hardmetalen basislichaam biedt
ook een hoge mate van stabiliteit en garandeert een
lange levensduur, zelfs als de snijkanten meerdere
keren worden bijgeslepen. De serie is ontworpen
voor stabiele freesprocessen enerzijds en vlakfrees-
bewerkingen in diepe constructiedelen anderzijds,
dankzij een hoge en een lage tanddiameter variant
en een korte en een lange HSK63-A basishouder.
Het systeem biedt procesbetrouwbare koeleigen-
schappen met een doordachte en vastgeschroefde
koelmiddeldistributie op het viak.

STRIKTE KWALITEITSNORMEN EN DE
CONTROLE DAAROP ZIJN VANZELF-
SPREKEND EN ZORGEN VOOR STERKE
PRESTATIES.

DM90

Van vlak- of hoekfrezen van gegoten aluminium on-
derdelen tot het bewerken van motor- of behuizings-
onderdelen en het vlakfrezen van contactopperviakken
van diverse non-ferrometalen, braamvrije freesbe-
werkingen zijn essentieel. Daarom zijn snijkanten
met PCD-punten de maatstaf voor alles. De DM90
serie is speciaal ontworpen om met hoge prestaties
aan deze eisen te voldoen. Hij biedt een hoge en lage
snijkantvariant in kernafmetingen van 50 mm tot 125
mm diameter. HORN biedt het juiste gereedschap voor
deze toepassingen, zonder tijdrovende voorinstelling
van de snijkanten. De serie maakt indruk met zijn
extreem soepele loop en precieze axiale uitloopn-
auwkeurigheid in het p bereik. pz Of het nu gaat om
voorbewerkingen tot a =4 mm of om nabewerkingen,
het systeem bereikt opperviaktekwaliteiten van minder
dan R 4 ym.

< | PRODUCTEN
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ZEER PRODUCTIEF
BOREN
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Met het D1122 volhardmetalen boorsysteem presen-
teert HORN een nieuwe generatie gereedschappen
voor productief en economisch boren in staal en
gietmaterialen. De rechte snijkant zorgt voor een
hoge snijkantstabiliteit en vermindert de vorming
van opstaande randen. Bovendien dragen de hoe-
kafschuiningen bij aan de slijtagebescherming van
de snijkanten dus aan een langere
standtijd. De speciaal ontwikkelde
eigen HiPIMS coating biedt ook
een hoge mate van slijtagebe-
schermingvoor het gereedschap.
De open, precisiegeslepen spaan-
groeven zorgen voor een betrouw-
bare spaanafvoer.

Met het nieuwe gereedschapssysteem toont HORN
zijn expertise in de ontwikkeling van boorgereed-
schappen voor veeleisende bewerkingstaken. De
volhardmetalen gereedschappen bieden een aan-
trekkelijke prijs/prestatieverhouding.

De aangepaste snijkantgeometrie zorgt
voor een hoge procesbetrouwbaarheid
tijdens het gebruik. HORN biedt de boren
aan met centerhoeken van 135 graden
en 140 graden. De 135 graden variant
is verkrijgbaar in de 8 x diameter versie
met vier stuks geleiding. Dit biedt opti-

DE TWEE GELEIDINGSSCHUINE VLAKKEN
ZORGEN VOOR EEN GOEDE STABILITEIT EN
MINDER WRIJVING.

male boorkwaliteit en hoge positioneer-
nauwkeurigheid. De 140 graden versie is
verkrijgbaar in kort en lang (3x D en 5 x
D) conform DIN 6537. De twee geleidin-
gen zorgen voor een goede stabiliteit
en minder wrijving. De geoptimaliseer-
de puntstukken zorgen voor een goede
spaanvorming en koelmiddeldistributie
bij beide punthoeken. Alle varianten zijn
uitgerust met interne koelmiddeltoevoer.
Dankzij de duidelijk toegewezen materi-
aalgroepen kan de gebruiker eenvoudig
gereedschap selecteren.
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DG FREESSYSTEEM
MET VERWISSELBARE |

KOP

Met meer dan 1.000 klantspecifieke oplossingen en talrijke standaard-
varianten demonstreert HORN met het modulaire DG freessysteem met
verwisselbare kop een economische en grondstofbesparende gereed-
schapsoplossing. Met de nieuwe gereedschapsgeneratie heeft HORN de
interface tussen snijkop en scha-

cht geoptimaliseerd voor meer -
flexibiliteit, stabiliteit en hogere DE FREESSCHACHTEN ZIJN VERKRIJG
omstelnauwkeurigheid. Dit wordt

i amo o reimeone  BAARIN'VOLHARDMETAAL EN STAAL.
volhardmetalen monoblokontwerp

van de verwisselbare kop. Dit betekent dat de interface en de gewenste

snijkantvorm met precisie worden geslepen uit één enkel onbewerkt ma-

teriaal. Het systeem bereikt een hoge precisie dankzij een geleidepen,

een trapeziumvormige precisiedraad en een conisch/vlak contact. De

omstelnauwkeurigheid ligt in het p bereik. Dit verkort de insteltijd en ver-

laagt de productiekosten. Dankzij het modulaire ontwerp kan snel worden

overgeschakeld op een ander snijelement en kunnen speciale oplossingen
op maat worden gebruikt.

HORN biedt het freessysteem standaard op voorraad in diameters van 10
mm, 12mm, 16 mm, 20 mm en 25 mm. Daarnaast zijn tal van snijkantvormen
voor de meest voorkomende bewerkingstaken uit voorraad leverbaar. De
gebruiker kan kiezen tussen 0,5 x diameter en 1 x diameter voor de snijkant-
lengtes van de verwisselbare koppen. De freeskoppen zijn verkrijgbaar in
volhardmetalen en stalen uitvoeringen. Alle varianten hebben eeninterne
koelmiddeltoevoer. Voor economische en productieve bewerking van de
materiaalgroepen P en K biedt HORN de nieuwe snijmateriaalsoort RC4P.

& | PRODUCTEN
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EMOTIES EN
VAKMANSCHAP

Rock-'n-roll, bldes en heavy metal.-Geen enkel ander instrument
roept zoveel-ematies op bij de massa als'een elektrische gitaar.
Hetinstrument speelt een centratetol in de meeste muziekgenres
en is al-sindsde jaren 1930 kenmerkend'voor generaties muzi-
kanten. Naast in'massa geproduceerde gitaren zijn er ook kleine
ambachtelijke bedrijven die de bouw van elektrische gitaren tot
in de kleinste details perfectioneren. Marc Lochner leidt een van
deze bedrijven. Metizijn bedrijf EBG-Instruments slaat hij nieuwe
wegen in, maar houdt hij ook vast aan oude tradities. Voor een
huidig project, een Telecaster, worden 3D-geprinte onderdelen
van titanium en CVD-diamantslijpers gebruikt. Locher kreeg voor
dit project steun van Paul Horn GmbH.
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Kwaadwillende tongen beweren dat iedereen een
elektrische gitaar kan bouwen met een zaag, een
schroevendraaier en een soldeerbout. In theorie is
dit waar, maar niemand wil het horen. In tegenstel-
ling tot een akoestische gitaar hebben de meeste
klassieke elektrische gitaren geen holle resonator
om het geluid van de snaren te versterken. Er zijn
ook elektrische gitaren met een holle body. De toon
van een klassieke elektri-
sche gitaar wordt echter
over het algemeen bein-
vloed door het ontwerp, de
houtkeuze, de hardware,
de pickups en de kwali-
teitvan afwerking. Pickups
zijn magnetische spoelen die de trillingen van de
afzonderlijke snaren omzetten in elektrische sig-
nalen. Deze signalen gaan tijdens het spelen door
de effectunits en worden vervolgens versterkt in
de gitaarversterker en als geluid weergegeven via
de luidspreker. De speeltechniek, de versterkers
en de effectunits produceren dan het gewenste en
bekende elektrische gitaargeluid.

Marc Locher combineert moderne technologie met vakmanschap.

Vakmanschap

Met zijn instrumenten laat Locher op indrukwek-
kende wijze zien hoe het traditionele vakmanschap
van de gitaarbouw kan worden gecombineerd met
nieuwe ideeén en technologieén. Hij combineert
bijvoorbeeld CNC-gefreesde aluminium body's met
fijne houtsoorten en carbon gitaarhalzen. Hij bouwt
ongeveer zes elektrische gitaren of bassen per jaar.

ADDITIVE MANUFACTURING HEEFT ZIN ALS HET
EEN TECHNOLOGISCH VOORDEEL OPLEVERT.

Alle instrumenten worden op maat gemaakt volgens
de wensen en eisen van de klant. In zijn dagelijks
leven werkt Locherals leraar CNC-techniek op een
vakschool. In zijn vrije tijd werkt hij in zijn kelder
aan zijn instrumenten. Thuis in zijn kelder heeft hij
zijn gitaarbouwwereld gecreéerd met alles wat het
hart van een technicus begeert. De gitaarwerk-
plaats is ondergebracht in twee kamers, inclusief
een CNC-freesmachine, talloze houtbewerkings-
machines, een verfcabine en een werkstation voor
eindassemblage. Zijn kelder herbergt ook een kleine
schatkamer in de vorm van een toonhoutmagazijn.
Mooi en zeldzaam toonhout zoals gecertificeerd
ebbenhout, krullend esdoorn en mahonie wordt
hier opgeslagen.



Frezenvan M3 binnenschroefdraad in een geprint titanium onderdeel.

"Ik ben altijd op zoek naar oude houten trappen uit de jaren 50
en 60. In die tijd werden trappen vaak gemaakt van massief
mahoniehout”, legt Locher uit. In die tijd werden trappen vaak
gemaakt van massief mahoniehout,” legt Locher uit. Locher
gebruikt de oude trappen om de body’s en gitaarhalzen van
te maken. "Het hout is zeer geschikt voor het bouwen van een
gitaar, omdat het ook relatief spanningsvrij is door zijn leeftijd
en de droge omstandigheden in de huizen,” legt Locher uit.
Hij gebruikt dit waardevolle hout ook voor zijn huidige project,
een Telecaster. De Telecaster-vorm is een van de populairste
elektrische gitaarvormen ooit. Hijwerd ontwikkeld door de we-
reldberoemde gitaarbouwer Leo Fender. Locher’s Telecaster
is echter geen simpele kopie van Fender's gitaar. Met speciale
materialen en componenten en een “clean look” met veel ver-
borgen schroefverbindingen aan de voorkant van de gitaar, is
het een uniek exemplaar waarin veel tijd, werk en vakmanschap
en speciale productietechnologieén zijn geinvesteerd.

3D metaal printen

"Het bouwen van uitzonderlijke instrumenten vereist ook het
gebruik van speciale materialen,” zegt Locher. Daarom be-
sloot hij titanium onderdelen te gebruiken. Dit geldt ook voor
de brug. Dit onderdeel is gemonteerd op de body van de gitaar
en houdt de snaren aan de onderkant vast. De brug is ook een
heel belangrijk onderdeel op de gitaar, omdat het een grote
invloed heeft op de attack (snelheid van toonontwikkeling) en
sustain (duur van de toon). Locher benaderde vervolgens de
3D-printspecialisten van HORN met het 3D-model dat hij zelf
had ontworpen om deze onderdelen uit titanium te laten printen.
Vanwege de geometrie van de onderdelen en de dunne wanden
was het om tijd- en kostentechnische redenen uitgesloten om
de onderdelen te frezen.

Locher gebruikt een drieassige CNC-freesmachine
met een hogesnelheidsspindel en een diamanten
frees met vier snijkanten van HORN om de behui-
zing te frezen.

< | TOEVOEGINGEN



& | TOEVOEGINGEN

Locher had geluk: HORN was al in het voorjaar van 2018 be-
gonnen met het project voor additive manufacturing. Vandaag
de dag is het een apart productiegebied geworden. HORN
gebruikt additive manufacturing in de eigen
gereedschapsproductie, met name bij de
vervaardiging van prototypes, speciale en
draaggereedschappen en bij de optimalisatie
van koelvloeistofopzetstukken. HORN stelt
de uitgebreide mogelijkheden van additive
manufacturing beschikbaar aan klanten en
partners zoals Locher. Additive manufactu-
ring is zinvol als het een technologisch voordeel oplevert. In veel
gevallenis er echter geen economisch voordeel verbonden aan
het additief produceren van een conventioneel geproduceerd
onderdeel. Dit geldt bijvoorbeeld voor gedraaide onderdelen
die snel geproduceerd kunnen worden op automatische draai-
banken met stafaanvoer. Additief produceren zou ook te duur
zijn in termen van machinale nabewerking.

SLM-proces

Voor projecten zoals de elektrische gitaren van Locher gebruikt
HORN het selectieve lasersmeltproces, ook wel bekend als het
poederbedproces. Bij dit proces wordt het metaalpoederin lagen
op een neerlaatbaar platform aangebracht envervolgens in het
relevante gebied aan de laser blootgesteld en gesmolten. Dit
wordt herhaald totdat de componenthoogte is bereikt. HORN
gebruikt de materialen aluminium (ALSi10Mg]), roestvrij staal
(1.4404), gereedschapsstaal (1.2709) en titanium. Andere ma-
terialen worden momenteel uitgeprobeerd. De inbouwruimte
is 300 mm in diameter en 400 mm in hoogte. Omdat HORN
alle productiestappen in eigen huis heeft, kunnen de speci-
alisten in de productieruimte direct inspelen op de wensen

van de klant. De onderdelen worden vervaardigd in
verschillende uitvoeringen volgens de eisen van de
klant. HORN ondersteunt de klant ook bij het ont-

ALLE INSTRUMENTEN WORDEN GEMAAKT
VOLGENS DE WENSEN EN EISEN VAN DE
KLANT.

werp en de selectie van geschikte parameters op
basis van poeder. De productie vindt plaats volgens
de eisen van de klant als ruwe onderdelen of tot en
met het bewerkte eindproduct. Verdere voordelen
van HORN's in-house productie zijn het bestaande
machinepark en de bijbehorende meetapparatuur.
Dit bespaarttijd en heeft een directe invloed op alle
productieprocessen.

De geprinte gitaarcomponenten worden van de dra-
gerplaat gescheiden doordraaderosie. Vanwege de
hoge spanningen van de dunwandige componenten
moeten ze echtervoor het eroderen een warmtebe-
handeling ondergaan, omdat ze anders na het schei-
den krom zouden trekken. De warmtebehandeling
vindt plaats bij een temperatuur van 650 graden
Celsius en duurt ongeveer twee uur. Locher koos
voor glasparelstralen voor de optische afwerking
van de onderdelen. Naast de brug printte HORN voor
Locher ook andere onderdelen voor de Telecaster.

Na het 3D printen zitten de onderdelen nog stevig vast op de dragerplaat. Voor het snijden wordt een draadsnijma-
chine gebruikt.




HORN maakt gebruik van het selectieve lasersmeltproces, ook wel bekend als het poederbedproces.

CVD diamant frees

Locher freest de body van de gitaar uit massief hout. Het ruwe deel komt
van een mahonie traptrede. Locher zaagt het in de lengte door en lijmt de
twee delen in spiegelbeeld aan elkaar. "Naast de grotere stabiliteit is het
in spiegelbeeld lijmen van sommige houtsoorten ook een optische factor
bij het maken van gitaren,” zegt Locher. Voor het lijmen wordt speciale
instrumentenlijm gebruikt, die bijna net zo hard wordt als glas. Ditis erg
belangrijk, omdat “zachte” lijmverbindingen het geluid absorberen en
daardoor de latere klank van het instrument beinvloeden. Locher gebruikt
een CNC-freesmachine met drie assen, een hogesnelheidsspindel en een

diamantfrees met vier snijkanten van HORN om de body te frezen.

De snijkantlengte van het gereedschap is ongeveer 45 mm. Dit is genoeg
voor de meeste freesbewerkingen aan de carrosserie. Dankzij de hoge
snijkantscherpte van de frees bespaart Locher tijd bij het aansluitende
schuurwerk. "Ik was erg onder de indruk van de gefreesde oppervlakken.
De flanken zijn nauwkeurig geslepen en eris geen braam aan de randen.
Dit bespaart tijd bij het schuren van de oppervlakken later,” legt Locher
uit. Het gereedschap freest ook probleemloos gaten in de vaste stof door
in een helling te duiken. Locher freest talrijke zeshoekige zakken in de
body en het e-compartiment in de body om het gewicht te verminderen.
Locher lijmt later een 5 mm dik mahoniehouten bovenblad over de zakken
en alle gefreesde kabelgoten en functionele zakken.

Lak als glas

Gitaarbouw op dit hoge niveau combineert verschillende beroepen. Naast
de mechanische werkzaamheden in de CNC-technologie zijn de vaardig-
heden van een timmerman, ambachtsman en lakwerker vereist. Nadat
de afzonderlijke gitaaronderdelen zijn gemaakt en het fijne schuurwerk
is voltooid, worden de onderdelen gelakt. Locher koos voor een parel-
moer witte metallic kleur voor de body van de gitaar. De gitaarhals van
krullend esdoorn en ebbenhout krijgt alleen een donkerbruine beits en

blanke lak, zodat de prachtige houtnerf zichtbaar blijft. "Met de grond-

verf, de gekleurde lak en de blanke lak krijgen we
negen flinterdunne laklagen,” zegt Locher. Elke
afzonderlijke laag wordt na het drogen geschuurd
envoorbereid op de volgende laag. Het lakken geeft
altijd een sinaasappelhuideffect. Dit wordt geken-
merkt door een licht golvend oppervlak. De laat-
ste lagen blanke lak krijgen daarom een speciale
behandeling. Na het drogen worden ze geschuurd
met steeds fijnere korrels en vervolgens gepolijst
tot een hoogglans met verschillende compounds.
“Na deze tijdrovende stappen reflecteert de blanke
lak als een laag glas,” zegt Locher. De uiteindelijke
montage en het stemmenvan de snaren is altijd een
speciaal moment voor Locher. "De eerste noot van
hetvoltooide instrument markeert ook het begin van
het afscheid. Het is vaak moeilijk voor me, omdat ik
er twee tot vier maanden aan heb gebouwd,” legt
Locher uit. Hij levert zijn gitaren vaak persoonlijk
af bij hun nieuwe eigenaren in heel Europa.

Locher beoordeelt de samenwerking met HORN
positief: "Vanaf het eerste idee om de onderdelen
uit titanium te printen tot en met het technische,
constructieve en doelgerichte advies en de uitvoe-
ring verliep de samenwerking zeer professioneel en
soepel. Ik kijk nu al uit naar de volgende projecten.
Hartelijk dank daarvoor.”
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