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Drehwerkzeuge — jede Sekunde z&hlt

Artikel vom 3. Juli 2025
Drehwerkzeuge, galvan. Diamantwerkzeuge PKD-CBN

Sechsstellige Stiickzahlen, kurze Taktzeiten und Sonderwerkzeuge. Die Serienfertigung
von hohen LosgréRen stellt kleine Lohnfertiger vor groRe Herausforderungen. Der
Belgier Chris Martin stellt sich mit seinem Unternehmen Amalo taglich diesen Aufgaben.
»FUr uns zahlt jede Sekunde, die wir einsparen kénnen«, so Martin. Hierfir setzt er auf
Werkzeuglosungen der Paul Horn GmbH. Neben Standardwerkzeugen kommen auf
seinen Maschinen auch zahlreiche Sonderlésungen zum Einsatz.

Toleranzen im Mikrometerbereich lassen sich durch den profilierten Vollhartmetallfraser
in unbeaufsichtigter Fertigung prozesssicher einhalten. Das VHM-Frassystem lasst sich
an zahlreiche Sonderaufgaben anpassen (Bild: Horn/Sauerman).

Der Startschuss fiel im Jahr 2010. Mit seinem Unternehmen Amalo ist Chris Martin ein
universeller Teilefertiger aus dem belgischen Ingelmunster in der N&he von Briigge. Er
hat sich auf Drehteile bis zu einem Durchmesser von 65 Millimetern spezialisiert. Hier

reiht er sich jedoch nicht zwischen all den anderen Lohnfertigern ein, denn der Betrieb



produziert Bauteile, bei denen sich andere die Zahne ausbeif3en: Teile mit hohen
geometrischen Anforderungen, sehr engen Toleranzen und Oberflachengiiten bis zum
Spiegelglanz. Hierzu zahlen etwa Prézisionsdrehteile fur den Fadendurchlass an
Webmaschinen sowie weitere technische Hochprazisionsteile fur Textilmaschinen.
Ebenso produziert das Unternehmen Bauteile fir komplexe Waschdisen fir die
Reinigungs- und chemische Industrie, Designteile als Spiegelglanzteile fiir
Verpackungen sowie Kunststoffteile fir besondere chemische und mechanische
Belastungen.

Standig auf der Suche nach der besten Werkzeuglésung: Chris Martin (li.) in der
Diskussion mit dem Horn-Techniker Kees van Bers (Bild: Horn/Sauerman).

Co-Engineering

Bevor bei Amalo ein Teil in Serie geht, steht die sorgféltige Analyse des zu
produzierenden Bauteils an. »Wir schauen genau hin, wo wir bei welcher Bearbeitung
wertvolle Zeit einsparen kénnen. Hierzu prifen wir von Anfang an die Méglichkeit,
Sonderwerkzeuge einzusetzen«, erzéhlt Martin. Dabei bietet er seinen Kunden auch das
Co-Engineering an. Dazu zahlen beispielsweise Optimierungsmdglichkeiten, welche die
Stiickkosten weiter senken kdnnten. Auch der Einsatz von alternativen Werkstoffen mit
der gleichen Funktionalitéat oder ein anderer Ansatz mit weniger Abfall spielt hier eine
Rolle. Der Fertiger profitiert dabei von der langjéhrigen Erfahrung in der Serienfertigung
von komplexen und hochprazisen Bauteilen.

Fras- statt Drehwerkzeug

Eine genaue Analyse fand auch bei einem Bauteil fir den Maschinenbau statt. Amalo
fertigt von diesem Teil in Serie rund 300.000 Stiick pro Jahr. »Aufgrund der hohen
Stiickzahl achteten wir bei der Auslegung des Fertigungsprozesses auf jede Sekunde
sowie auf die Mal3haltigkeit der eingesetzten Werkzeuge«, erlautert Martin. Gerade die
MaRhaltigkeit spielt eine groRe Rolle, da die Maschine auch ohne Personal Giber Nacht
produziert. Ein Knackpunkt zur Fertigung des Bauteils ist der Axialeinstich. Die Tiefe des
Einstichs ist mit +0,015 Millimetern und der Durchmesser mit +0,020 Millimetern toleriert
— Toleranzen, die in der mannlosen Fertigung in Serie kaum einzuhalten sind. »Fur die



kritischen Maf3e suchten wir von Anfang an die passende Werkzeuglésung«, sagt
Martin. Die Lésung lieferte Horn nicht mit einem Drehwerkzeug, sondern mit einem
profilierten Fraswerkzeug des Werkzeugsystems »DS«. Der dreischneidige Fraser
fungiert im Einsatz wie eine Art Flachsenker und fertigt den Axialeinstich mit Fasen in
einem Eintauchvorgang. »Durch den Einsatz haben wir neben dem Zeitvorteil auch den
Vorteil der MaR3haltigkeit und der Standzeit. Bei der Fertigung ist jeder Einstich gleich
und perfekt in der Toleranz«, erzahlt Martin.

Ideal fur Edelstahl

Fur die Fertigung von Nuten an einem anderen Bauteil setzt Martin auf das
dreischneidige »System 315«. Die Nuten dienen im spateren Einsatz als Klebenuten.
Fur die Serienfertigung legten die Horn-Techniker das Sonderwerkzeug mit einem
prazisionsgeschliffenen Profil aus. Das Werkzeug fertigt die vier Nuten parallel mit
einem Einstich. Fir den Einsatz in Edelstahl kommt hierbei die Beschichtung »1G35«
zum Einsatz. Mit dieser Werkzeugbeschichtung bieten Werkzeugsysteme des Tubinger
Herstellers eine hohe Leistung und lange Standzeiten bei der Bearbeitung von rostfreien
Stahlen, Titan- und Superlegierungen.

Wenn jede Sekunde z&hlt, lassen sich mit dem »System 315« auch vier Einstiche
gleichzeitig fertigen (Bild: Horn/Sauerman).

Die Aluminium-Titansiliziumnitrid-Schicht hemmt die Bildung von Aufbauschneiden
durch die geringen Reibwerte. Aufgrund der HiPIMS-Beschichtungstechnologie weist die
Schicht sehr glatte Eigenschaften und eine hohe Warmfestigkeit auf. Des Weiteren ist
die Werkzeugschicht frei von Schichtdefekten wie Droplets oder anderen Schichtfehlern
an der Schneidkante.

Volle Prozesssicherheit

Eine weitere Aufgabe, die nicht einfach zu I6sen war, stellte Chris Martin und den Horn-
Techniker Kees van Bers vor ein Problem, welches noch mehr Aufwand, Ideen und ein
weiteres besonderes Werkzeug erforderte. Hierbei handelt es sich um das
Innenausdrehen einer speziellen Diise aus Reinaluminium. Die Innenkontur verlauft
konisch auf einer Lange von 24 Millimetern, von Durchmesser acht bis Durchmesser



drei Millimeter zu. Gefordert ist eine Toleranz von acht Mikrometern mit einer Rautiefe
von nur Ra 0,8.

Mit einer gelaserten Spanleitstufe konnte Horn die Spanprobleme
I6sen (Bild: Horn/Sauerman).

»Das Standardwerkzeug fiihrte im Einsatz zu langen Wirrspéanen und einem
Spéneknduel. Diese verkratzten die Oberflache und fihrten sogar teilweise zum
Werkzeugbruch, erinnert sich van Bers. Auch die Programmierung von kurzen
Entspanungszyklen fuihrte zu keiner entscheidenden Verbesserung. Die
Prozesssicherheit gelang dem Werkzeughersteller mit dem Einsatz eines Werkzeugs
aus der Reihe »Supermini Typ 110« mit einer gelaserten Spanleitstufe. Die Ergebnisse
waren ein prozesssicherer Spanbruch, Spane in MillimetergroéR3e, die geforderte
Oberflachenqualitat und die MaReinhaltung der Toleranzen sowie die erhoffte
Prozesssicherheit.

Volle Spankontrolle

Im Juni 2024 stellte der Werkzeugspezialist eine gesinterte Spanformgeometrie fir den
»Supermini Typ 105« vor. Eine der grof3ten Herausforderungen bei der
Innenbearbeitung sind lange Spane. Die Bohrungsbearbeitung fuhrt, je nach Werkstoff,
oftmals zu langen Spanen. Sie wickeln sich um das Werkzeug, verstopfen Bohrungen



oder fuhren im schlechtesten Fall zum Werkzeugbruch. Hier kann die
Spanformgeometrie Abhilfe schaffen. Sie leitet und formt den Span und bringt ihn zum
Bruch. Bisher kamen hierzu speziell gelaserte oder geschliffene Spanformgeometrien
zum Einsatz. Dies war jedoch mit einem entsprechenden Kostenfaktor der Schneidplatte
verbunden. Mit dem neuen »Supermini Typ 105« hat es der Werkzeughersteller
geschafft, ein universelles Ausdrehwerkzeug mit gesinterter Spanformgeometrie zu
entwickeln. Das Werkzeug bietet im Einsatz eine hohe Prozesssicherheit durch die gute
Spankontrolle. Die Schneidengeometrie reicht weit in den Eckenradius der
Schneidplatte. Dies stellt die Spankontrolle auch bei kleinen Zustellungen sicher. Die
Geometrie lasst sich universell fur verschiedene Werkstoffgruppen einsetzen und eignet
sich zum Innen-, Plan-, Kopier- und Rickwartsdrehen. Die enge Zusammenarbeit
zwischen beiden Unternehmen besteht seit dem Jahr 2010. Zahlreiche
Zerspanaufgaben von Chris Martin konnte der Tubinger Werkzeughersteller in dieser
Zeit l6sen. »Ich schétze die Zusammenarbeit mit den Technikern von Horn sehr. Genau
wie ich, versucht Horn sténdig, das Maximale aus der jeweiligen Aufgabe
herauszuholen, restimiert Martin.

(ph HORN i)
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