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HOLGYEIM ES
URAIM,

Stuttgartban rendezik idén az egyik legjelent6sebb eurdpai szakkiallitast,
az AMB-t. A precizidés szerszamipar fenntarthatd gazdasagi élénkitést
var ettél az eseménytdl. Megmutatjuk Onnek innovativ gyartasi techno-
logidinkat és megmunkaldasi eljarasainkat az 1. csarnok 1110 standjan.
Nemzetkozileg is kiallitunk a chicagdi IMTS-en.

A legfontosabb innovacié az 4j HORN Supermini. Olvassa el ebben a
szamban, hogyan feszegeti a nagylizemi termelés hatéarait, és tudjon meg
érdekes tényeket ennek az eszkézrendszernek a 35 éves torténetérél.

Az aluminium megmunkalds teriiletén egy Uj PCD sorozatot mutatunk be, és
szeretnénk egy pillantast vetni az additiv gyartas egyre névekvé teriiletére
is. Ez a gyartasi folyamat alapvet6en kiilonb6zik a hagyomanyos gyartas-
tol, és teljesen Uj lehet6ségeket nyit meg a kutatads és az ipar szamara.

Reméljiik, hogy orommel olvassa ezt a szamot, és alig varjuk, hogy szep-
temberben személyesen taldlkozzunk Stuttgartban vagy Chicagdban.

iz (gl

Markus Horn és Matthias Rommel, a Paul Horn GmbH tigyvezeté igazgatdi
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SZERSZAMTECHNO-
LOGIAI IKON

“Ez forradalmasitani fogja a furatmegmunkalast,” - gondolta magaban Paul Horn, mikézben
alaposan megvizsgalta a Supermini elso prototipusat. A Supermini rendszert 1989-ben
vezették be, és a mai napig a Paul Horn GmbH egyik legsikeresebb terméke. Az elmult 35
év soran a szerszamrendszer szamos fejlesztési szakaszon ment keresztiil, és vilagszer-
te a legkiilonfélébb megmunkalasi feladatok kihivasait oldotta meg. A HORN most Ujabb
mérfoldkovet mutat be a Supermini torténetében a 105-6s Supermini tipusu szinterezett
forgacstoro geometriaval. ,,.Sok kemény munkaval sikeriilt gazdasagosan megoldanunk a
kis furatatmérok bels6 megmunkalasakor felmeriilo hosszu forgacsproblémakat. - mondja
Markus Horn iigyvezeto igazgato.

Furatkiesztergdlas, profilesztergalas, bels6 beszlras, menetvagés, letorés, homlokbeszlras,
firéds és horonyvésés. A Supermini szerszamrendszer szadmos megmunkalasi mlvelethez
adaptalhatd. Atomor keményfém lapkakat 0,2 mm atmérdtél kordlbelil 10 mm-ig hasznaljak.
A HORN a szerszam keményfém nyerslapkait konnycsepp alakban fejlesztette ki. Nagy, pre-
ciz érintkezési felileteket tesz lehetévé a szerszdmtartdban, ami a teljes rendszer nagyobb
merevségét eredményezi. Ezenkivil a konnycsepp alak megakadéalyozza a betét elcsavarasat,
ami a szerszam vago6él magassaganak kovetkezetesen pontos pozicionaladsat eredményezi.
A szerszam hosszU tulnyulasaval csokkenti az elhajlast és minimalisra csokkenti a vibraciot
esztergalas kdzben. Az alkalmazéstdl és a megmunkalandé atmérétél fliggéen a HORN harom
kilonbozé méretben (105-6s, 109-es és 110-es tipus) és kilonbozé nyersalap-tipusokban ki-
nalja a lapkakat. Minden tipus lehet6vé teszi a belsé hiit6folyadék-ellatast kozvetlenil a vagasi
zénaba. A HORN szerszamportfélidja a Supermini korilbelidl 2500 kiilénboz6 standard valto-
zatat tartalmazza. Ezenkivil a HORN szdmtalan egyedi megoldassal oldja meg a felhasznalok
megmunkalasi problémait.

Forgacsproblémak megoldva

A belséd megmunkalas egyik legnagyobb kihivdsa a hosszu forgéacs képzédése, barmilyen mi-
néségl szerszamot hasznalnak is. Az anyagtél fliggdéen a furatesztergalds gyakran hosszu
forgacsszalagokhoz vezet, amelyek korbetekerik a szerszamot, eltomitik a furatokat, vagy
a legrosszabb esetben a szerszam toréséhez

vezetnek. Itt segithet a forgacstéré geometria.

ez vezeti, formalja és megtoria forgécsot ko A HORN SZERSZAM NYERSLAPKAI

rabban erre a célra specialisan lézerezett vagy . .
csiszolt forgacstoré geometridkat hasznaltak.

Ezazonban megnovelte a valtélapkak kéltségét. KONNYCSEPP ALAKUAK.
Az (Uj Supermini 105-6s tipussal a HORN-nak

sikerllt egy univerzalis esztergaszerszamot kifejlesztenie szinterezett forgacstoré geometri-

aval. A szerszadm a j6 forgacsszabalyozasnak kdszdnhetéen nagy folyamatbiztonsagot kinal. A
vagéél geometridja messze a lapka sarokradiuszaig terjed. J6 forgacskezelést biztosit még kis
fogasvételi beallitasok mellett is. A geometria univerzalisan hasznalhatd kiilonboz6 anyagcso-
portokhoz, és alkalmas belsé, homlok-, mésold- és visszaesztergalasra.



A geometria mellett a HORN optimalizalta a keményfém alap-
lakékat is elérve ezaltal a nagyobb merevséget és még nagyobb
stabilvagdélterilet. A hltéfolyadék-ellatast is felilvizsgaltak.
Az (j lapka szdmos 105-0s szerszamtartoval kompatibilis. A
HORN alapkivitelben hdrom hosszban kinalja a valtélapkakat -
15,0 mm, 20,0 mm és 25,0 mm - TH35 és IG35 bevonatokkal.
A sarokradiusz 0,2 mm. A szerszam 6 mm-es furatatmérostol

hasznalhatd. A lapkak széleskor( felhasznalasi lehetéségei
kéz a kézben jarnak a kéltséghatékonysagukkal, hiszen az (j
Supermini dra hasonlé a szabvanyos, forgacstoré geometria
nélkuli lapkdkéhoz. Az Gj Supermini 2024. junius 12 6ta elér-
het6 raktarrol.

Az (j 105-6s tipusl Super-
minivel a HORN sikeresen
kifejlesztett egy univerzalisan
hasznalhaté furatmegmun-
kald szerszamot szinterezett
forgacstoré geometriaval.

Afelhasznalék a kiilonféle tipust szerszamtartok szé-
lesvalasztékabol valaszthatjdk kiaz alkalmazasuknak
megfeleld megoldast. Ide tartoznak a hengeres sza-
ri, négyszog keresztmetszetd, interfész- és allithato
szerszamtartok a kiilonb6z6 gépgyartok szamara. A
HORN négy kiilonb6zé megoldast kinal a valtolapkak
befogédsara: klasszikus golyés nyomécsavart, homlok-
szoritd elemet és emeléelemet. Szik helyekre a HORN
is kompakt rendszert kinal csavaranyaval.

S | SUPERMINI
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TORTENELEM

HORN Supermini
1998
SUPERMINI PROGRAM ELSO
BEMUTATKOZASA
il reflektorfénben: 1,200 kiilénbszs
SUPERMINI RENDSZER valtolapka egy késszarhoz.
A Supermini rendszer megsziletik
és hamarosan a HORN legsikere-
sebb termékévé valik.
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HOMLOKSZORITASOS
RENDSZER

Az U homlokszoritasu
rendszer segitsegével a
lapka rogzitése a kesszar
elejérol valik lehetévé.,

Az U] Supermini

Gazdasagos.
Folyamat stabilitas.
Alkalmas sorozat-
gyartasra.
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FORGACSALAKITAS
ES p-PRECIZIO

Wolfang és Gottfried Rich testvérek tobb mint 40 éve a Paul Horn GmbH precizios
szerszamaira tamaszkodnak. A RICH Praezision GmbH a HORN vasarléjaként és
beszallitojaként kivalo mindségii esztergalt alkatrészeket gyart kiilonb6zo ipar-
agak szamara. A furatmegmunkalashoz a cég a HORN Supermini Uj generaciojara
tamaszkodik, szinterezett forgacstoro geometriaval. ,,Az Uj lapkaknak készonhetden
a furatmegmunkalas soran minden forgacsprobléma gyakorlatilag eltiint” - mondja
Gottfried Rich. Az Uj eszk6z a HORN SX interfész torzsének kialakitasara szolgal.

Kulcslapok marasa a HORN DS rendszerrel.

A RICH Praezision GmbH tobb éve a HORN be-
szallitéja. A cég a HORN SX szerszadmrendszerhez
gyartja a precizids interfész testét, amely a 42X
tipuscsalad tovabbfejlesztése. A vagofej egy stabil,
robusztus, mégis rendkiviil pontos menettel csat-
lakozik a szerszamtest érintkezd feliletéhez. Ez
az interfész szdmos elénnyel jar: nagy stabilitas a
nagy menetméretnek kdszonhetéen, széles alata-
masztas a nagy érintkezési felliletnek kdszonhetd-
en és preciz valtasi pontossag a p tartoméanyban,
amely mindig a tlrésmezd kézepén van. Ezenkivdil
a vagofej cseréje egyszer( és felhasznalébarat. A
cserélhet6 fejrendszert foként a szerszamacélbol
késziilt szerszamtestre forrasztott mard- és skiving
szerszamokhoz hasznaljak.

.Aszerszamtartdk gyartasa kezdetben komoly kihi-
vast jelentett. AHORN altal megkdvetelt precizitas
nagyon nagy” - magyarazza Wolfram Stiefel, a RICH
termelési menedzsere. A RICH Praezision GmbH
évente tobb tizezer alkatrészt gyart szamos tipusbol
a HORN szamara. A Stiefel a HORN szerszdmokra
tdmaszkodik a HORN alkatrészek gyartasahoz. A
megmunkalas szempontjabol kritikus jellemzdék egy-
résztazilleszked6é menet, masrészt szamos nagyon
szlk tlrés. Emellett fontos a kiilonb6z6 érintkezési
fellletek koncentrikussaga és axialis kifutasa.




Az 0j szerszamgeneraciora vald atallas elétt a RICH Praezision GmbH-nak gyakran voltak problémai az 6sszegabalyodott for-

gacsokkal.

Forgacsproblémak

Az alkatrészek esztergaldsara tébbféle HORN rend-
szert hasznalnak. A RICH altaldban a Supermini
rendszert hasznalja kis atmérdjd furatmegmun-
kalashoz. A preciziés menet mellett egy kip és egy
tovabbi illesztés is szolgal az SX interfész p pon-
tossagl kozpontositasahoz. A klpos és azillesztés
esztergaladsara egy 105-0s tipusd Supermini szolgal.
.Anagyon sz(k tlréshatarok eléréséhez sziikséges
esztergalasifolyamat stabil. Kis a&tmérdj furatesz-
tergalasnal mindig is el6fordult egy probléma - a
szerszam koré tekered6 hosszu forgacs. Mindenki-
néleléfordul ez a probléma, a szerszam gyartdjatol

figgetlentl” - magyarazza Wolfgang Rich.

aztaproblémat oldotta meg, amelyet egyébként csak
a lézerezett vagy koszorilt specidlis vagoélapkak
tudnanak megoldani. .Az 0j 105-6s Superminivel
a HORN-nak sikerult kifejlesztenie a viladg elsé
univerzalis furateszterga szerszamat szinterezett
forgacstoré geometridval kis atmérdk megmunka-
ldséra” - magyarazza Frank Blocher, a HORN tech-
nikusa. A szerszam a kivald forgacsszabalyozdsnak
koszonhetéen magas szint( folyamatmegbizhatdsa-
got kinal. A forgacsolasi geometria messze a lapka
sarokradiuszaig terjed. Ez biztositja a j6 forgacs-
kezelést még kis fogasvételi beallitdsok mellett is.
A geometria univerzalisan hasznalhatd kilonbozé
anyagcsoportokhoz.

Abels6 beszirdshoz a RICH Praezision GmbH a Supermini szerszamcsa-
l&d megolddsaira tamaszkodik.

A VAGOEL GEOMETRIAJA MESSZE A
LAPKA SAROKRADIUSZAIG TERJED.

2 | SUPERMINI
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Az Uj Supermini generacio hasznalat kézben

Az Ujrendszer elényeinyilvanvaldak. .., A kusza forgacs problé-
maja azonnal megoldddott. Mig a korabbi rendszerrel kézzel
kellett eltdvolitanunk a szalagokat a szerszamrél, az Uj geo-
metridnak készénhetéen a finom forgacsok alig latszanak a
forgacstartéban” - mondja Wolfang Rich. A szerszam élettar-
tama megegyezik a geometria nélkili lapkak élettartamaval.
Ugyanez vonatkozik az Uj generéacids lapkék arara is, amely
szinte megegyezik a geometria nélkili hasonld lapkék araval.

Nagy pontossagi menetmaras

Abelsé menet marédsaraaz SXtest atmérgjétdl fiiggéen a HORN
korkords interpolacids marérendszertvagy a DC tomar kemény-
fém maroérendszert hasznaljak. A lapkék specialis szerszamként
precizios koszoriléssel készilnek, egyedi menetprofillal. A me-
netek mardsa tébb fogasvételben torténik. .,A meneteta HORN
altal rendelkezésiinkre bocsatott idomszerrel ellenérzik” -
mondja Stiefel. Egy masik 306-o0s tipust horonymardmaré egy
belsé horony marésara szolgal. Stiefel a marast valasztotta,
mivel a folyamat a kedvezdtlen hossz-atméré ardny miatt sta-
bilabb, mint az esztergalas. A kdrinterpolaciés marérendszer
cserélhet6é mardfejjel vagy monoblokk valtozatként pontosan
testreszabhaté az ilyen mardsi feladatokhoz” - magyarazza
Frank Blocher, a HORN értékesitési képviseldje.

Az (j Supermini generacié szinterezett forgacs-
toré geometridjaval megbizhatd forgacseltavo-
litast biztosit.



A 306-0s tipusu valtolapkat a preciziés menet marasahoz hasznaljak.

AHORN Kéri lacios marérend- A A
s e A 'RICH A HORN SZERSZAMCSALADJAIRA

416nak: Gyors, megbizhato és j6 fe- A
e omseaeseoe - TAMASZKODIK.

mentén vezetett szerszam meredek

vagy nagyon sekély szogben belemeril az anyagba.
Ez lehetdévé teszi példaul a menetek reprodukéalha-
téan jo minéségben torténd eldallitasat. A nagyobb
atmérdjlvaltolapkakkal vagy kisebb atmérdji tomaor
keményfém marékkal végzett megmunkalashoz
képest a korinterpolaciés maras altaldban gazda-
sadgosabb. A mardk széleskord felhasznalasi teri-
lettel rendelkeznek. Megmunkalnak acélt, specidlis
acélokat, titant, aluminiumot és specialis 6tvozete-
ket. A precizids szerszamok kiilonosen alkalmasak
horonymarasra, spiralis marasra, menetmarasra,
T-horony mardsra, profilmarasra és fogaskerék
marasra. Specialis alkalmazasokban is jol teljesi-
tenek, mint példaul a témitéhornyok marasa vagy
a hajtérud megmunkaléasa.

A Supermini Uj generacidja ismét megmutatta ne-
kink, miért tAmaszkodunk tobb mint 40 éve a tibin-
geni preciziés szerszamokra. Izgatottan varjuk, hogy a
HORN problémamegoldéi hogyan fognak tovabbra is
tamogatni minket a j6v6ben” - mondja Gottfried Rich.

@

RICH Praezision GmbH

Az egész 1949. marcius 3-an Wilhelm Rich-el, a jelenlegi ligyvezetd
igazgatok nagyapjaval kezdddott. 1986-ban és 1990-ben az ligyvezetd
partnerek, Wolfgang Rich és Gottfried Rich csatlakoztak a céghez.
Ma a RICH Praezision GmbH tobb mint 40 embert foglalkoztat. A
testvérek precizids esztergalt alkatrészek gyartasara és 6sszetett
munkadarabok gyartasara specializalédtak. Az alkatrészek dsz-
szeszerelése egyre fontosabbad valik. A ,Ahol akarat, ott Gt!” mot-
téja szerint a cég szamos ipardg szamara gyart munkadarabokat.
Szakteriletei kdzé tartoznak a sebességvalto alkatrészek, a kivalo
mindségl elektromos késziilékek, a hidraulika és pneumatika,
valamint a hitéstechnika.

| SUPERMINI
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TOMITESEK A GLOBALIS

PIACRA

Hidraulika, gaz és viz. A tomitések mindenhol megtalalha-
toak, ahol nagy nyomasrél van szé. Vagy megakadalyozzak
a csap csopogését otthon. A nem feltiino alkatrészeket
szamos késziilékbe telepitik. A Parker Hannifin Corporation
Préadifa technologiai részlege vezeto szerepet tolt be a tomi-
tési megoldasok fejlesztésében és gyartasaban. A belgiumi
Boomban talalhato telephely megmunkalhato anyagokbol,
példaul PTFE-bol késziilt tomitésekre specializalodott. A
szakemberek a Paul Horn GmbH szerszammegoldasaira
hagyatkoznak a megmunkalas soran. A Supermini és Mini
rendszereket elsdsorban a szerszamgépeken hasznaljak.

LKulénboz6 tomitéseink sokfélesége miatt az esetek 90 szaza-
lékadban specidlis szerszamokat hasznalunk. Az anyagok és a
kilonbozé tomitdprofilok nagyon éles szerszamokat igényelnek
specialis vagdélprofilokkal” - magyarazza Peter Schockaert. A
Parker Pradifa gyartasaért felelés Johan Willemsszel egyiitt.
.Nagyon fontos szdmunkra, hogy a HORN a kivansagainknak
és kovetelményeinknek megfelelden tudja megtervezni az
élprofilokat. Ezért évek 6ta a tiibingeni eszkozékre tdmaszko-

dunk” - mondja Willems.

A polimer tomitések vezeto beszallitoja

A Parker Pradifa Technoldgiai Divizié termékportfélidja szab-
vanyos tomitdelemek és témitérendszerek, egyedi és alkalma-
zasspecifikus tomitések és egyéb miszaki alkatrészek széles
skaldjat tartalmazza. Az igyfelek kozétt megtalalhaték a repi-
6gépipar, az autdipar, a gyégyszeripar, a vegyipar, a hidraulika
ésmas iparagak vallalatai. Avallalat elismert vezetd szallitoja
a kilonféle tomitéanyagokbdl és széles méretvalasztékban
készilt polimer tomité megoldasok terén. Ez a sokféleség
vonatkozik a témitések méretére is, amelyek a néhany millimé-
teres atmérdtéla négy méternél nagyobb atmérdjd vildgrekord
tomitésig terjednek.

A homlokbeszlras és furatkiesztergalas a Supermini rend-
szerrel torténik.



Forgdcs nem keletkezik a megmunkalds soréan. A Supermini
vagoéle elvagja vagy bevagja a szalat a feliletbe.

.Aszerszamokat gyakran csak pengének hivjuk, mivel nagyon
éles ékszoggel vannak koszériilve” - mondja Schockaert. Ilyen
eszkozt hasznalunk a kovetkez6 alkalmazasi példaban. A szén-
szalas-teflon anyagbdl készilt kormanytengely tomitésen axi-
alis menetet kell esztergalni. A menet sziikséges ahhoz, hogy
a tomitégylrd tengelyiranyban rugalmas legyen. Ez lehetévé
teszi, hogy a késébbi 6sszeszerelés sordn a tengelyre csisszon
és a felcsavarozas utan is biztonsdgosan régzitve maradjon.

Borotvaéles penge

Az elsé teszteket hazon belil készorilt szerszamokkal haj-
tottak végre. .Mi magunk koszoriljik a prototipusokat és kis
mennyiségl szerszamot. Aztan amikor a mennyiség novekszik,
megfeleld szerszammegoldast keresliink” - mondja Willems.
Ebben az esetben a HORN egy Superminit szallitott axialis
megmunkalashoz. A gyartandd menet mélysége 0,2 mm. A
szerszam nagy el6tolassal megmunkalja a menetet. . Elsé pil-
lantdsra a megmunkalasi folyamat nagyon egyszer(nek tlnik.
De a sorjamentesség nagyon éles vagéélt igényel” - mondja
Schockaert. Amegmunkéalas sordn nem folyik forgacs. A Super-
mini lapka elvagja vagy bevagja a

A SZERSZAM A MENETET NAGY VAGASI SEBES-

Pengeéles: A betétek ékszdge egy pengére hasonlit.

SEGGEL KESZITI.
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A szerszdmokat minden megmunkalasi mivelethez sorba szerelik egy lemezre.

Mikromegmunkalas

A Supermini rendszert egy masik, valamivel 4 mm
alatti &tmér6ji mianyag témités gyartasarais hasz-
naljdk. Ahomlokhoronyon kivil egy 1 mm atméréjd
furatot kell kiesztergalni. .A szerszamok élessége is

nagyon fontos ennél az alkalmazasnal, mivel a falak
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nagyon vékonyak, és til nagy vagasi nyomas esetén
meghajolhatnak” - mondja Willems. A Supermini
105-0s tipusu axialis beszlréas utdn egy masik, azo-
nos tipusd Superminit hasznalnak az eléfurt furat
régzitésére a szorosan tlirt végméretig.

Sikeres egyittm(kodés: Peter Schockaert Kees van Bers-szel és Johan Willems-szel.



Mini rendszer hasznalat kézben

A Schockaert és a Willems specidlis ikerorsoés esz-
tergagépekre tdmaszkodik, amelyek egyszerre két
témitést dolgoznak fel a nagy at-
ereszt6képesség elérése érdeké-
ben. Az orsék a szerszamok folé
vannak szerelve, a felilrél betoltott
nyersanyag rudadagoléja pedig
egy szerszamtartéval egy vonal-
ban van. Az esztergalasi folyamat
nem igényel szerszdmcserét. A
szerszamok tartésan egy vonalba
vannak rogzitve az orsoék ald. A folyamat soran az
orsdk sorra mozognak az egyes szerszamokra, amig
az 9sszes megmunkalasi miveletet be nem fejezik.

A Mini rendszert a Supermini eszkozok mellett
hasznaljak. .A Mini rendszer nagyon j6l illeszthetd
az adott megmunkalasi mlveletekhez” - mondja
Kees van Bers, a HORN technikusa. Minden m{ve-
lethez egy szerszamot szerelnek fel a nyomélapra.
.Anagy mennyiségek miatt fontos volt szamunkra a
nagyon rovid ciklusidé. A szerszamok segitségével
kiilsé esztergalast, kiils6 beszurast, mindkét oldalon
homlokbeszUrast, furatesztergalast és leszlrast
végezhetlink” - magyarazza Willems.

A Parker korilbeldl 10 éve dolgozik a HORN szersza-
maival. A felhasznalt eszkozok mintegy 90 szazaléka
specialis megoldas, amelyet kifejezetten az adott
folyamatokhoz terveztek. .Qriiliink, hogy a HORN
olyan szerszampartnerink, amely a legmodernebb
dizajn tekintetében pontosan teljesiti kivansagainkat
és kovetelményeinket” - mondja Willems.

@)

Parker

A NAGYON ROVID CIKLUSIDO FON-
TOS VOLT NAGY MENNYISEGEK
MEGMUNKALASAKOR.

A két axialis hornyos tomités egyetlen befogdassal
megmunkalhaté.

Aminiatlrtémitéshez éles szerszamok szlikségesek.

A Parker a hajtas- és vezérléstechnika vildgels6 gyartdja. A cég rendszereket és preciziés meg-
oldasokat fejleszt és tervez mobil és ipari alkalmazasokhoz, valamint a repiilégépipar szamara.
Szinte minden, ami ma mozog, a Parker technoldgiat tartalmazza. Az gyfelek igényeinek kielé-
gitésére a Parker az egyetlen szallitotol elérhetd legatfogdbb termékskalat kindlja a mozgas- és
vezérléstechnika teriiletén. Ezt tdmasztja ald a hidraulika, pneumatika, elektromechanika, szdrés,
folyamatvezérlés, csatlakoztathatésag, hiités és légkondicionalas, tomités, EMI-arnyékolas és
repilés terén szerzett szakértelem. A Parker termékei és technoldgidi kifejezetten az tigyfelek
igényeire szabott alkatrészeket és rendszereket kombinaljak.
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Matthias Rommel, aki 1969. szeptember 28-an
sziiletett Mossingenben, 2018. november 1-jén
csatlakozott a Paul Horn GmbH-hoz termelési és
technologiai iigyvezeto igazgatoként. Gépészmeér-
noki oklevelét gyartastechnologiai szakiranyon
Stuttgartban szerezte. Tobb mint 25 éves szakmai
tapasztalatot szerzett vezetdi és vezetoi poziciok-
ban a szerszamiparban. Mielott a HORN-hoz kolto-
zott, Rommel egy német globalis vallalat linearis
technoldgiai részlegének iigyvezeto igazgatoja volt.

Milyen célokat tiiztek ki az Gj, szinterezett for-
gacstoro geometriaju HORN Supermini fejlesztése
soran?

A legfontosabb célkitlizés az volt: Hogyan lehet
gazdasagosan kordaban tartani a hosszu forgacsot
képz6é anyagok megmunkalasa soran keletkez6
forgacsképz6dést? Mivel precizidés szerszamaink
jelent6s hanyadat erre a célra hasznaljak, tovabbi cél
volt, hogy a megoldassal erdsitsiik torzskinalatun-
kat, amelyet alapfelszereltségként kellett kinalni, és
kompatibilisnek kellett lennitik a meglévé szerszam-
tarté rendszerekkel. Mindezeket a célokat elértiik.

Pontosan mik voltak eddig a problémak?
Ahosszl forgacsot képzé anyagok egyik probléma-
ja a kusza forgacsképz6dés, amely kérbetekerheti
az alkatrészt, a szerszamtartot és a szerszamot,
ezaltal megsérilhet. Ezenkivil madarfészkek is
kialakulhatnak magaban az alkatrészben. Ez tovabbi
er6feszitést jelent - altaldban emberi eréfeszités és
elvesztegetett id6, amit nem szabad alabecsilni.

Hogyan néz ki az uj folyamat?

Az () Supermini szinterezett forgacstoré geometriaja
nemcsak nagyon j6 forgacskezelést biztosit anyagtél
figg6en, hanem szabélyozott forgacstorést és rovid
forgacsotis. Ah(tést is optimalizaltak. Az eredmény
minden alkalommal leny(igéz: nincs madarfészek.
Nincs szalkas forgacs. Nincs fennakadas az 6ssze-
gabalyodott szerszamtartok miatt. Ez értékes id6t
takarit meg, és csokkenti a kézi forgacseltavolitas
felesleges eréfeszitéseit.



Mennyire volt idoigényes az elso funkcionalis
eszkoz kifejlesztése?

Néhany évvel ezel6tt befektettiink a megfeleld tech-
nolégidkba, amelyek lehetévé tették szamunkra,
hogy elérjik ezt a mérfoldkovet. Az is fontos, hogy
rendelkezzlink a sziikséges szakértelemmel. A
megfeleld infrastruktdra ellenére tobb mint négy
évbe telt az optimalis eredmény elérése.

Mik az elonyei a lézeres megoldasokhoz képest?
A gyarté szempontjabél a forgacstéré geometriak
lézeres kialakitasa viszonylag koltségigényes, ezért
csak korlatozottan alkalmas nagy mennyiségt szer-
szam eldallitasara. Az ilyen tipusu szerszamokat
ezért foként szlk kord alkalmazdsokhoz hasznal-
jak. Az Uj Superminivel sokféle alkalmazashoz és
nagy mennyiségben tudunk eszkozoket biztositani
- mindezt gazdasagosan.

Mi torténik ezutan?

Jelenleg harom kiilonb6zé méretben kinalunk uni-
verzalis geometriat. Tovabbi geometridk és méretek
a belathatd jovében lesznek. Folyamatosan bévitjik
technolégiai elénylinket, és Ugyfeleinknek megolda-
sokat kinadlunk a mihelyek problémainak egyszeri
és gazdasagos megoldasara. ‘ ‘

Matthias Rommel, a
HORN termelési és
technoldgiai tigyvezetd
igazgatoja.

A Supermini szerszamrendszer szamos megmunkaldsi mivelethez
adaptalhaté.
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AMB

2024 szeptemberében ujra eljon az ido! Tobb mint 40 éve a fémmeg-
munkalo iparag nemzetkozi Who’s Who kétévente talalkozik a stuttgarti
AMB-n.

Az AMB az a piac, ahol a legUjabb termékek, technolégidk, innovaciok, szol-
galtatadsok és koncepciok minden oldalat bemutatjak. Az iparagi szakérték
korében az AMB paros évek alatt Eurdpa vezetd szakkiallitasava nétte ki
magat. Ezzel vezetd poziciét foglal el a fémmegmunkalasi szakkiallitasok
kozott, és vilagszerte az elsé 6t kozé tartozik.

2024. szeptember 10. és 14. kozott ismét a stuttgarti vasartér lesz a
fémfeldolgozé ipar fokuszpontja: az AMB - a fémmegmunkéalds nemzetkozi
kiallitdsa - megnyitja kapuit. A vilag
vezetd fémforgacsold szerszamgeé-
pek és precizids szerszamok gyartoi,
valamint sok mas, a gyartasi folya-
mat lancolataban részt vevd véllalat
megmutatja, mit kinal. Legyen sz6 a
gépiparrol, az autdiparrol, az orvosi
szektorrol, a szerszam- és ontéformagyartasrol, az Grkutatasroél vagy al-
taldban az iparrél - a fémforgacsold lzletag felhasznaléi az innovaciok és
technolégidk vonzo skalajat taldljak a zsufolasig megtelt stuttgarti kiallitasi
kézpontban. Akiallitdsok kozott szerepelnek majd modern szerszamgépek
és gyartérendszerek, vezérlék, hajtasok és CAD/CAM, atfogd automatiza-
lasi megoldasok, a kapcsoldédd mérésitechnolédgia és Ipar 4.0 megoldasok,
kollaborativ robotika, s6t mesterséges intelligencia is.

] - -

AMB: Nemzetkozi iparagi csucspont

Az AMB 2024 a fémfeldolgozé ipar kiilonb6z6 aga-
zataibol érkezd kiallitok széles spektrumat latja
vendégil. A nagy nemzetkozi nagyvallalatoktél a
kis- és kozépvallalatokig, rejtett bajnokokig és indu-
L6 vallalkozasokig a latogatdk atfogd képet kapnak
aziparag jelenlegi helyzetérél és teljesitményérél.

A Paul Horn GmbH kérilbelidl 500 m?-es standon
mutatja be a precizids szerszamokat, megoldasokat
ésinnovaciokat. ,Az egyik abszolit AMB csuicspon-
tunk az Uj Supermini szinterezett forgacstord geo-

AZ AMB EGYIKE A TOP 0T FEMIPARI KIALLI-
TASNAK VILAGSZERTE.

metridval a firatmegmunkaldshoz. A geometria
idedlis forgadcsszabalyozast és forgacstorést biz-
tosit. A forgdszerszamok teriletén az aluminium
megmunkalasdhoz szilkséges széles valasztékot
mutatjuk be” = mondja Markus Horn, a Paul Horn
GmbH lUgyvezetd igazgatdja. AHORN az 1. csarnok
1110-es standjan is bemutat szdmos megoldéast él6-
ben, négy gépen. Markus Horn: "Latogass el hozzank,
és gy6zzilk meg szakértelmiinkrél.”



ELONEZET

IMTS

Az IMTS - Nemzetkozi Gyartasi Technolégiai Kiallitason - a fejlesztok, a gyartok, a szallitok és a gyartas-
technolodgia vezetdi talalkoznak, hogy otleteket és elképzeléseket cseréljenek. A latogatok olyan fejlett
gyartasi megoldasokat fedezhetnek fel, amelyek magukban foglaljak a CNC-megmunkalas, az automa-
tizalas, arobotika, az additiv gyartas, a szoftverek, a karbantartas és az atalakulo digitalis technologiak
innovacioit. Az IMTS-t az AMT (The Association for Manufacturing Technology) tamogatja, és ez a nyugati
félteke legnagyobb gyartasi kiallitasa és piactere. A tobb mint 120,000 négyzetméter kiallitotérrel a
kiallitas tobb mint 110 orszaghol vonzza az érdeklodoket. Az IMTS 2022 86.307 regisztralt latogatoval,
1.816 kiallito céggel, tobb mint 7.600 résztvevovel biiszkélkedhet az oktatasi foglalkozasokon és egy
diakcsuicson, amely bemutatta a kovetkezo generaciot a gyartasban. Az IMTS 2024 2024. szeptember
9. és 14. kozott keriil megrendezésre Chicagéban, az Egyesiilt Alltamokban.

A feldolgozdipar tébb mint 1200 kiallitéja
mutatja be termékeit és megoldasait a Mc-
Cormick Place 120,000 négyzetméter kialli-
tasi terlletén. A ldtogatok vasaron eltoltott
idejének optimalizalasa érdekében a szervezd
a kiallitasi terlleteket ipardgak, technoldgiak
és megoldasok szerint kiilonboz4 szekcidkra
osztotta..

Szerszamok és rogzitési technologia az IMTS-nél
Szerszamok nélkil nincs ipari funkcid. A latogatdk
észrevehet6en és egyszerien optimalizalhatjak gé-
peiket ésrendszereiket, ha a legUjabb szerszamokba
és szoritoberendezés-technolégiakba fektetnek be. A
termelékenységet és a koltséghatékonysagot eldny-

AZ IMTS A NYUGATI FELTEKEN A LEGNA-
GYOBB GYARTASTECHNOLOGIAI KIALLI-
TAS ES PIACTER.

ben részesité latogatoknak érdemes ezt a teriiletet
felkeresnitk. Mike Csizmar, a HORN USA marketing
és értékesitési igazgatdja: .Latogass meg minket
Chicagéban. Forradalmitechnoldgidink vannak - az
Uj Supermini szinterezett forgacstéré geometriaval,
valamint az Uj PCD-szerszamcsalddunk, amely az
aluminium megmunkalasara dsszpontosit.”

2 | ELONEZET



5 | GYAKORLAT

GYAKORLAT

CSATLAKOZASI
SZAKERTELEM

Nyomaték atvitele, hajtaslancok szétvalasztasa és visszakapcsolasa: ezek elképzelhetetlenek
tengelykapcsolok és fékek nélkiil. Nem feltiinoek, de nélkiilozhetetlenek, biztositjak a mind-
ennapi élet mechanikus mozgasat. Ezt a Maschinenfabrik Monninghoff GmbH teszi lehetové.
A cég kuplung- és fékrendszerek fejlesztésére és gyartasara specializalodott szamos iparag
szamara. A Timon Lubek termelési vezeto altal vezetett csapat a Paul Horn GmbH precizids
szerszamaira tamaszkodik az egyes alkatrészek gyartasahoz. Az esztergaszerszamok mellett
a HORN skiving szerszamok a mindennapi hasznalat soran is megmutatjak ratermettségiiket,
és nagy pontossagu fogaskerék megmunkalast biztositanak.

Szamtalan tipusu kuplung létezik. A kivalasztés az
alkalmazastdl és a feltételektdl fiigg. Alapvetden
a tengelykapcsoldok két kategéridba sorolhatok:
kapcsolhaté és nem kapcsolhatd. A tengelykap-
csold elsédleges feladata a nyomaték atvitele két
tengely kozott. Az egyéb funkcidk kozé tartozik az
eltolédasok kompenzalasa, a nyomaték csillapitasa
szabalytalan fordulatszamon, valamint a tulterhelés
elleni védelem elére meghatarozott torési pontjai.
Ezenkivilatengelykapcsolok megkiilonboztethet6k
a nyomatékatvitel tipusa szerint. Lehetnek surlédé
csatlakozadsok, amelyeket példaul autdk tengely-
kapcsoldinak csUsztatasara hasznalnak, amikor is
kétvagy tobb tarcsat rugéerdvel vagy hidraulikusan
6sszenyomnak. Alternativ megoldasként a reteszeld
tengelykapcsoldk fogaskerekeken, ujjakon vagy mas
maodon tovabbitjak az erét.

Kuplung/fék kombinaciok sifelvonokhoz

A Maschinenfabrik Ménninghoff termékek széles
skalajat kinalja, beleértve az elektromagneses fogas
tengelykapcsoldkat a preciz nyomatékszabalyo-
zashoz és a tarcsas tengelykapcsolokat az igényes
alkalmazasokhoz. A vallalat emellett elektromag-
neses tartofékeket is fejleszt a biztonsagos és gyors
megallas érdekében, valamint tulterhelési tengely-
kapcsoldkat, amelyek egy meghatédrozott nyomaték
tullépése esetén aktivaldédnak, hogy megvédjék a
gép alkatrészeit a sérilésektél. A Maschinenfabrik
Monninghoff olyan tengelykapcsold/fék kombinéci-
okat gyart, amelyeket jolismert gyartoktdl példaul
silift- és gondolarendszerekben hasznalnak. A ter-
mékek biztositjak, hogy a gondolak a fels6 ésazalso

4lloméson automatikusan be- és kikapcsoljanak,  Afogaskereket tengelykapcsold/fék kombinacidban hasznaljak.



A Maschinenfabrik Monninghoff a DMG MORI eszterga-/mardkozpontokra tdmaszkodik, exkluziv technoldgiai ciklusokkal.

és minden allomason azonos tavolsagra haladja-
nak at egymastol. Ez biztositja, hogy az emberek
biztonsagban legyenek fel- és leszallaskor, a nagy
kabelsebesség ellenére. Ezekben a termékekben
egyes fogazott alkatrészeket, példaul
lemeztartdkat hasznalnak.

susscrmertaorivemnreriai A MINOSEGNEK ES A TAMOGATASNAK

csatartok gyartasa soran a fogaske-

s nizis eiriers émeso. KOSZONHETOEN A HORN A KEDVENCUNK.”

Erre a célra a HORN szerszamrend-

szereit hasznaljak. A szerszamok
teljesitményén kivil a HORN technikai tAmogatésa
is lenylig6zott bennlnket. Néhany évvel ezel6tt a
HORN csatlakozott sorainkhoz, mint a harmadik
silécszerszam-szallitonk. Akkoriban meglepddtiink
azon mUszaki kérdéseken, amelyeket a HORN terve-
z8ifeltesznek szdmunkra a szerszamok tervezésével
kapcsolatban. Ezt kordbban nem kérték télink a
tobbi beszallité” - mondja Lubek. AHORN mUszaki
szakértelme meggydzte Lubeket és csapatat. . A
tervezésirészleglnkon kilon teriletet hoztunk Létre,
amely csak a fogaskerék-vagdszerszamok tervezé-
sével foglalkozik” - teszi hozza Michael Ehmann, a
HORN értékesitési képviseldje.

Hasznalt eszkozok

Naponta tobb mint 20 kilonbozé tipusu skiving
szerszamot hasznalnak a Maschinenfabrik Mon-
ninghoff gépein. A gyartandé modulok 0,5 és 2,5
kdzétt mozognak. A 2-es modullal rendelkezé si-
lift tengelykapcsold tarcsatartéjanak attételét egy
cserélhetd fejl szerszam végzi. AWSR tipusd tomor
keményfém vagdfej precizids interfészen keresztil
csatlakozik a szerszamtartdhoz. A vagasi folyamat
sordn a szerszam 7 egyedi l6ketben késziti el a
fogaskerekes format. Ezek 6 nagyolé lGketre és
egy simitasra vannak osztva. Az egyes fogasvételi

bedllitdsok nem linearisak, hanem atlagosan 0,45
mm koriliek. .,A HORN skiving szerszamainak ko-
sz6nhet6en magas szinten allunk az altalunk gyartott
fogaskerekek mindségét illetéen. Ennek és a tech-

nikai tAmogatasnak készonhetéen a HORN a skiving
fogazészerszamaink beszallitéja” - mondja Lubek.A
HORN skiving rendszer olyan eszkdzoket tartalmaz,
amelyek a bels6 fogaskerekek, bordak és egyéb belsé
profilok, valamint kilsé fogak rendkiviil hatékony
megmunkalasara szolgalnak interferencia nélkil.
Afogaskerék gyartas legfontosabb elényei ezekben
az alkalmazésokban ajelent6ésen révidebb ciklusidé
a fogvéséshez képest, a szerszamok optimalizalt
eszterga-/mardkézpontokon vald hasznélata, az esz-
tergalds és afogaskerék-vagéas egyetlen befogéssal,
valamint az alavagasok kikliszobdlése a fogaskerék
fogainak alapja. Ezen tulmenden a fogaskerék-alaki-
tdshoz ésvéséshez képest altaldban termelékenyebb
és koltséghatékonyabb gyartasifolyamat, valamint a
fogmarashoz képest négy-6tszar rovidebb ciklusidé
leny(igoz6. Ez vonatkozik a fogaskerekek kemény
megmunkalasanak lehetéségére is. A skiving lap-
kakat kozepes és nagy tételek megmunkalasara
tervezték. Minden szerszam egyedileg igazodik az
alkalmazashoz és a megmunkalandé anyaghoz, a
kilonboz6 szerszaminterfészek a fogak szamatol
és a modultol fiiggenek.

™ | GYAKORLAT
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Még nagyobb modulokhoz is

A HORN kilénésen a belsé fogaskerekek esetében hangsu-
lyozza a révid ciklusidé elényeit a nagyobb modulok esetében.
Ezeknéla nagyobb méreteknél a fogaskerekek attétele nagy és
merev maré/esztergéld kozpontokat igényel, amelyek lehetdvé
teszik a megfeleld szinkronizalast a munkadarab és a szer-
szamorsok kozott. Minél nagyobb a modul, anndl kritikusabb
a gép merevsége. Ez a probléma mérsékelhet a szerszammal
kapcsolatban, ha a lapkakat a bal és a jobb oldali vagdélekké
osztjuk. Miutdn a HORN kisméret( tomor keményfém skiving
szerszamokkal szerzett tapasztalatot, ezt a szakértelmétana-
gyobb modulokra is felhasznalta. Atechnikusok minden egyes
alkalmazas megvaldsithatésagat ellendrzik a megvalésitas
elétt, és megvitatjdk a felhasznaldval az eszkoz tervezését és
a folyamatra vonatkozé javaslatokat.

A rendszer hengeres vagy kupos szerszamokat tartalmaz
0,5 és 2 kozétti modulokhoz. A tomér keményfém monoblokk
tipus akar 20 mm atmérével és vékony kivitelben is elérhet6.
Kis modulokhoz és kis alkatrészekhez hasznaljak, lehetbleg
amikor karcsu tengelyre van szlkség az Utkdzésveszély mi-
att. Az alkalmazashoz szabott mindségek és bevonatok kivald
feltleti minéséget biztositanak a munkadarabon. A cserélhetd
fejrendszerrel rendelkezd skiving szerszamok 20 mm-nél na-
gyobb szerszamatmeérdénél hasznalhatdk. A preciz interfészek
lehetdévé teszik a lapka egyszer(l cseréjét a gép belsejében a
szerszamtarto eltavolitdsa nélkil. A keményfém szerszamtarto
nagy merevséget, kopasalldsagot és pontossagot biztosit. Ana-
gyobb modulokhoz a HORN valtélapkas szerszam hasznalatat
javasolja. Kilondsen a WSR szerszamtipusnal a HORN lehetd-

A HORN technikusai minden skiving alkalmazas meg-
valdsithatdsagat megvizsgaljak, és megvitatjak a fel-
hasznaldval a szerszadm kialakitasat és a folyamatra
vonatkozo javaslatokat.

A HORN skiving rendszer olyan eszkozoket tartalmaz, amelyek a bels6 fogak, bordak és egyéb belsé profilok, valamint kiils6
fogak nagy termelékenység(, interferencia nélkili gyartasara szolgalnak.




Kivalé egyittmikodés: Timon
Lubek a HORN technikusa-
val, Michael Ehmann-nal és a
Monninghoff alkalmazottjaval,
Yavuz Kol-lal beszélget.

séget kinadlarra, hogy a belsé hiitéfolyadék-ellatast
a betét elé vagy mbgé helyezze. Ez lehetdvé teszi
zsakfuratok, atmend furatok vagy épcsds furatok
megmunkalasat megfeleld hiitéfolyadék-szallitas-
sal, az alkalmazastol fliggden.

A Maschinenfabrik Monninghoff a DMG MORI egy
gépét hasznalja a skivingolashoz fogaskoszorukhoz.
.A CTX beta 1250 TC-vel egy rugalmas gépiink van
felhasznéalébarat technoldgiai ciklu-
sokkal, példaul a gearSKIVING 2.0-

sl ametyen s étnaticoamaoc A PONTOS INTERFESZEK MEGKONNYITIK A

megbizhatdan futnak” - magyarazza

ovek metatts skwng evarsscoe. LAPKA CSEREJET A GEPBEN A MAROSZAR

vezették volna, a Maschinenfabrik 7 VS ¢ z T
Monninghoff a fogaskerekek vésésére EI_TAVOI_ITASA NEI_KUI_.
és mardasara tamaszkodott. A skiving

szerszamokra valé valtds szadmos

elénnyel jart: Idémegtakaritds és nagy pontossag,

valamint a fogaskerekek mindségi osztalyai és az

alkatrészek teljes egy gépen torténd eléallitdsanak

lehet6sége. A teljes megmunkalds noveli a pon-

tossagot, mivel minden Uj befogasnal nehezebb a

tlrést elérni. Ez kiildndsen fontos szerepet jatszik

a tengelykapcsold/fék kombinacidk alkatrészeinek Modnninghoff gépgyar
gyartasaban. Arepiléstélatengeri kozlekedésig, a kényes high-tech robotikatol
és csomagoldogépektdl a szivattylkig és extruderekig: Megbizhatd
Sikeres egyiittmiikodés hajtadstechnoldgiara van sziikség, ha erdatvitelre van sziikség. A
A Maschinenfabrik Ménninghoff tobb mint 25 éve miszaki kovetelmények, amelyeknek a termékeknek meg kell
dolgozik a HORN szerszamrendszereivel. . Kezdet- felelnilik, ugyanolyan valtozatosak, mint az alkalmazasi teriletek
ben csak a kis kiirtdket hasznaltuk - ahogy nevezni és a felhasznalasi esetek. A Maschinenfabrik Monninghoff egy
szoktuk - esztergalasra” - viccelddik Lubek, amikor megbizhato és innovativ tengelykapcsold-gyartd és technolégiai
a HORN Superminirél beszél.” gy folytatja: .Most a partner. A kapcsolhaté tengelykapcsolékat, tengelycsatlakozaso-
HORN széles szerszamportfélidjara tdmaszkodunk. kat, és egyéb hajtasrendszereket vildgszerte szamos valtozatokban
A szerszamtechnoldgidban szerzett szakértelmik alkalmazzak a gépekben és rendszerekben minden ipardgban.

és a gyors szallitds meggy6z6tt minket.”
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ALUMINIUM ES

ALUMINIUM OTVOZETEK

Az aluminium (Al) asvanyi formaban talalhatoé a foldkéregben. Kiterme-
lésének legfontosabb alapanyaga a bauxit. Ebbol a kozethol 6sszetett és
energiaigényes gyartasi folyamat soran nyerik ki a tiszta aluminium-oxi-
dot. Az oxidot ezutan olvadékban feloldjak és elektrolizaljak

AZ ALUMINIUM TULAJDONSAGAI

e S{irisége az acél korulbeldl 1/3-a (konnyd
épités, energia- és koltségmegtakaritas)

* Vegyszerallo (élelmiszer- és
italipar, offshore szektor)

e J¢ alakithatosag, hegeszthetdség és
onthetGség (motor, autd és repiilégépipar)

* Dekorativ és kopasallo feliletek (ipari,
haztartasi, irodai)

» Magas elektromos vezet6képesség |
kabelek, felsévezetékek)

e Nem magnesezhet6

Sikertorténet

Az aluminium iranti kereslet évrél évre n6-
vekszik. Sok alkalmazashoz és fejlesztéshez
kdnnyd, de stabil anyagravan sziikség-eza
kovetelmény, amelyet az aluminium optimali-
san teljesit. Azanyag is rendkivil sokoldald.
Ennek megfeleléen az aluminium a csoma-
golastol az épitéanyagon és a szallitdson
at a gépészetig és lzemmérndkségig sza-
mos terlleten megtalalhatd. A gyakorlatilag
veszteségmentes Ujrahasznositas noveli az
aluminium hosszu tavu elényeit a termék
életciklusdban. Az aluminium eléallitasa,
feldolgozasa és felhasznalasa nemzetkozi
folyamat, kezdve az alapanyag kinyerésétél
az italcsomagolasig vagy autdkarosszérias
feldolgozasig. Az aluminiumgyartas a vilag
szamos részébdl szarmazd szakértelmet
egyesiti, hogy egy kiemelked6en fenntart-
hato, tébbfunkcids anyagot hozzon létre.

(Forras: aluminiumdeutschland.de)

Az aluminium megmunkalasa

Az aluminium szakitészilardsagat, nyulasat,
keménységét és folyashatarat olyan otvoz6-
elemek befolydsolhatjdk, mint a szilicium,
magnézium, réz, cink és mangan. Az anyag
amegmunkalas soran a héfejlédés hatdsara
meglagyulhat, rétapadhat avagdszerszamra,
s6t aforgacsaramlés zavara miatt ténkre is
teheti. Ezért fontos, hogy azanyag és a vagasi
paraméterek megfelelden illeszkedjenek
egymashoz. Ez fligg az aluminiumotvozettsl,
a vagdszerszamtol, a vagasi elbtolastol és
sebességtél, valamint a hiitéfolyadék tipu-
satél és mennyiségétol.



Aluminium - sokoldalt anyag, amelyet a gazdasdg minden agazatdban hasznalnak.

HORN szerszamok aluminium megmunkalasahoz

A HORN széles szabvanyos és specidlis szerszdmvalasztéka-
nak legfontosabb jellemzdi a specialis forgacstoré geomet-
riak éles lapkakkal, polirozott vagofeliletekkel és nagyon j6
sUrlédasgatlé tulajdonsdgokkal rendelkezé bevonatokkal,
amelyek ellensilyozzak az aluminium erds tapadasi hajlamat.
A megmunkaldshoz hasznalt keményfém lapkéak preciziésan
koszoriltek, igy biztositva a rendkiviil éles lapkakat. A magas
sziliciumtartalmu aluminiumotvozetek megmunkaldsahoz a
lapkak bevonatosak. A portfdlié tartalmaz bevonatos és bevonat
nélkili valtolapkas és témaor keményfém mardszerszamokat.
Nagy forgacstérrel rendelkezé egyéll mardk is rendelkezésre
allnak a nagy forgacsolasi adatokon alapulé gyors fémeltavo-
litdsi sebességhez. Rendelkezésre allnak az
olyan ultrakemény vagdanyagok, minta PCD
és a CVD-D precizids lézeres vagdélekkel a
hosszU élettartamhoz vagy a bonyolultabb
munkékhoz. Az MCD-betétes szerszamokat
példaul fényvisszaverd feliletek vagy alumi-
nium favéformak fényes megmunkalésara
hasznaljak.

Agyartas soran az aluminiumétvézetek a legkénnyebben meg-
munkalhatd anyagok kézé tartoznak. Ennek a puha fémnek a
vagasa azonban gyorsan kihivast jelenthet. Atapadas, az élratét
képz6dések és aforgacsbeszorulds a szerszam téréséhez vezet-
het. Amegfelel6 szerszamokkal, bevonatokkal, forgacsolési ada-
tokkal és a megfelelé mennyiségl és tipusu hitéfolyadékkal az
aluminiumotvozetek megbizhaté eredménnyel megmunkalhatok.

Furas, dorzsarazas, besziras és maras: A HORN
optimalizalt szerszamok széles valasztékat kinalja
a kénnylfémek gazdasagos megmunkaladsdhoz. A
polikristalyos gyémant (PCD) sima felilete, csekély
tapadasi hajlama és magas kopasallésaga miatt
aluminiumotvézetek megmunkalasara is kivaldan
alkalmas. Ezenkivil az éles vagdélek kivald feli-
letminéséget eredményeznek. Az elérheté ma-
gas forgacsoldsi paramétereknek kdszonhetéen
a PCD-betétes szerszamok révidebb ciklusidét és
hosszabb élettartamot tesznek lehetdvé a tomor ke-
ményfémhez képest. APCD szerszamokat gyakran
hasznaljak sorozatgyartasban, példaul aluminium

A HORN SZERSZAMOK SZELES VALASZ-
TEKAT KINALJA KONNYUFEMEK GAZDA-
SAGOS MEGMUNKALASAHOZ.

keréktarcsak furdsakor. Hasonlé a helyzet a furdsnal
ésamarasnalis. AzAMB-na HORN egy teljesen uj,
kifejezetten aluminium megmunkalasara tervezett
PCD szerszamsorozatot mutat be.

5 | GYAKORLAT
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PCD MAROPROGRAM

ALUMINIUMHOZ

Az ultrakemény forgacsolo anyagokbol késziilt precizios
szerszamok fejlesztésében és gyartasaban szerzett tobb mint
30 éves tapasztalatanak koszonhetéen a HORN a PCD marok
atfogo valasztékat kinalja az aluminium produktiv megmun-
kalasahoz. Ez id6 alatt a HORN szamos iparagban bizonyitott
- és igy fontos partnerré valt a PCD-eszkozok teriiletén. A
piaci tapasztalatok és az iigyfelek igényei alapjan a HORN
modszeresen kidolgozta a marészerszamok teljes standard
programjat. A DM20-t6l DM90-ig terjedo standard sorozat lehe-
tové teszi az aluminium, szinesfémek és miiszaki miianyagok
megbizhato megmunkalasat. Az eroforras-takarékossagra, a
személyre szabott vagoélhosszra és a szerszamkialakitasra
osszpontositva a szerszamok raktarrol allnak rendelkezésre.

Ezzel a programmal a HORN standard és specialis szersza-
mok széles skalajat kinalja, az egyszer( PCD szarmardktdl a
komplex és modularis kombinalt szerszamokig. A hajtéer6 a
gazdasagos, jol atgondolt megoldasokon van, amelyek magas
termelékenységgel, HORN technoldgiaval, rugalmassaggal
és megbizhatdsaggal parosulnak. AHORN nagy teljesitmény
PCD betétei kiilonb6z6é méretl gyémantszemcsék kifinomult
keverékébdl allnak. Ahogy né a gyémant térfogatszazaléka,
Ugy né a tényleges kemeénység, szivdssag és vagoél minéség.
A szigord minéségi eléirasok és ezek ellenérzése magatol
értet6do, és erds teljesitményt biztositanak.

L]

&
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DM20
A DM20 sorozat PCD szarmardi univerzalisak, és
sokféle alkalmazésra alkalmasak. A kétéld, PCD-be-
tétes, kozponti vagdéllel ellatott mardszerszamok
a megmunkalasi alkalmazasok szinte teljes korét
lefedik, és univerzalisan alkalmasak szinesfémekhez
és nemvas anyagokhoz, példaul miszaki méanya-
gokhoz. A sorozatot egy specialisan szaraz vagy
nedves megmunkéalashoz adaptalt szar-kialakitas
teszi teljessé. A kiilénboz6 PCD alapok, valamint a
korszer(i és testreszabott technolégidk az élvonalbeli
elékészitéshez termelékeny megmunkalasi folyama-
tokat, valamint megbizhatéan nagy teljesitményt és
hosszU szerszamélettartamot biztositanak. A féls-
tandard szerszdmmal a HORN gyors és rugalmas
testreszabasilehet6séget is kinal, hogy megfeleljen
az tgyfelek egyedi igényeinek.

DM25

A8 mm és 18 mm kozétti vagdélhosszisagu DM25
termékcsalad kilonosen alkalmas kiilsé és belsé fe-
luletek kontur- és simitdémarasi mdveleteire, amikor
nagy forgacsoldsielétoldsravan szitkség. A tobbéles
kialakitas jelentésen csdokkenti a megmunkalasi
ciklusidéket. Mig a szinesfémekhez a belsd hiitéssel
rendelkezd R sorozatot részesitik elényben, addig a
tovabbi pozitiv d6lésszdggel rendelkezd C sorozat
nagy koptatésdgu anyagok megmunkalasara alkal-
mas a grafit- és Uvegszal erdsitési mianyagokig.
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Py |

DM27

A modern Uvegszal erésitett kompozitok kony-
nyebbek, erésebbek és stabilabbak - ezért egyre
fontosabbak az iparialkalmazasokban. Ezeknek

a nagyon koptaté anyagoknak a megmunkaléasa-
kora hangsuly az alkatrészek éleinek min6ségén
van. A kopas, élratét képzédés vagy kitdredezés
szigoru kovetelményprofilt hoz étre a szerszam
geometridjara és minéségére vonatkozdan, hogy
ellendrizni lehessen ezeket az alkatrész-specifikus
és kopdassal kapcsolatos feltételeket. A vékonyfalu
alkatrészeken vagy avagopanelek vagasakor fellépé
vibracio veszélye, figyelembe véve a kiilonb6zé ma-
rasi lehet6ségeket, tovabbi szempont a stabil maras
érdekében. Pozitiv-negativ lapkaelrendezéssel és
belsé hiitéssel a DM27 sorozat szerszamai dssze-
hangolt atfogd csomagot kindlnak az univerzalis
marasi alkalmazasokhoz.

A HORN FONTOS PARTNERRE
VALT A PCD-ESZKOZOK TERULE-

TEN.

DM30

ADM30 sorozat mardszerszamait kifejezetten magas
alkatrészek vagasara tervezték. A spiralis kialaki-
tasi PCD-betétes marészerszamok lenylgdznek
sima, egyenletes vagasi tevékenységiikkel. A szeg-
mentalt kialakitds csokkenti a forgacsolasi eréket
ésamegmunkalasi zajt. APCD lapkak pontos pozi-
cionalasa és elrendezése kivalé feliileti minéséget
és marasi eredményeket biztosit sorja nélkiul. A
szerszamok periférids marési, vagasi vagy korkoros
marasi mlveletekre alkalmasak, és hasznalhatdk
kis és kozepes fogasmélységeknél, valamint simi-
tasi mlveleteknél a vagdéél hosszanak maximalis
kihasznaldsaval. A vagoélek kivalé minéségliek és
sorjamentesek.

&3 | TERMEKEK
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DM33

A nagy szildrdsagu és kovacsolt aluminiumbol ké-
szUlt alkatrészek nagy kihivast jelentenek a meg-
munkalashoz, és szigord kdvetelményeket tdmasz-
tanak a szerszammal szemben. A klasszikus alu-
minium présontéssel ellentétben az extrudalt és
kovécsoltaluminium hosszl forgacsképzédést okoz
a szilicium hianya és az dsszenyomott
anyagszerkezet miatt. Ezen kivil él-
ratétek és atlagon felili fesziltségek
keletkeznek a szerszamon. A DM33
sorozattal a HORN személyre sza-
bott marasi koncepcidt kindl. Legyen
sz6 homlokmarasrol vagy anyagba
sillyed6 marasrol: a szerszdmokat
Ugy tervezték, hogy furatokat vagy hornyokat ké-
szitsenek szilard anyagba spirélisan, elémegmun-
kalas nélkul és nagy el6tolasi értékekkel. Furatok,
kivagasok, hornyok vagy profilok megbizhatdan és
gazdasagosan készithet6k 12 mm és 16 mm kozotti
és 20 mm atmérdjl szerszamokkal. A szerszamok
kozponti hitéfolyadék csatornaval vannak kialakitva,
és megbizhatd forgadcsaramlast biztositanak még
mélymegmunkalasi mlveletek soran is. Nagyobb
furatok esetén a DG-V sorozatban nagyobb atmé-
rék allnak rendelkezésre, kiilonb6zé hosszisagu
szerszamtartokkal egydtt.

DM50

A DM50 sorozattal a HORN olyan szerszdmkon-
cepcidt kinal, amely jol &tgondolt megoldéast jelent
a kopds, a rugalmassag és a kéltséghatékonysag
szempontjabdl, kiilondsen az univerzalis és az op-
timalis ciklusidét igénylé alkalmazasokhoz. Afejés
a betétek f6 kopasi zdnaja cserélhetd - beleértve az

A HORN PCD BETETJE KULONBOZO MERETU
GYEMANTSZEMCSEK KIFINOMULT KEVERE-
KEBOL ALL.

egyedileg cserélhet6 kiztes hiivelyt, amely kiilonb6zd
vagasi magassagokat tesz lehet6vé. Arendszer ezért
olyan eszkdzmegoldast kinal, amely rugalmasan
testreszabhat6 barmely alkalmazéashoz, ugyanakkor
az Uizemeltetési kéltségekre és a szervizkéltségekre
fokuszal. Nagyfokl sokoldaliisdganak koszénhetben
aszerszamrendszer gyorsan atalakithatd kiilonb6z6
sarokradiuszokkal és sarokletorésekkel a kivant
vagasi magassaggal. A lapkak 2:1 aranyd kombi-
naciéja a homlokoldalon és a palédston a kiilénboz6
alkalmazasi kévetelményekhez és maréasi technikak-
hoz igazodik. Az eltolas nélklli preciz pozicionalas
valtaskor pontos marasi eredményt garantal. A
tengelyszoget hangsulyozd kialakitds sima vagast
és kivalo felileti minéséget tesz lehet6vé.
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DM70

A HORN kifejezetten homlokmaréashoz fejlesz-
tette ki a DM70 sorozatot. A rendszer nagy ha-
tasfokd marast és j6 feliletminéséget tesz le-
hetévé kisebb atmérétartomanyokban. A preciz
homlok- és klpos érintkezéfeliilet garantélja az
axialis kifutdst a p tartomanyban. APCD-betétes
maré egyszer(l és gyors cseréje a keményfém
szarral alkalmas kis szérids gyartasi folyamatok-
hoz és automatizalt gyartérendszerekhez. A ke-
ményfém szar emellett nagy stabilitdst és hosszu
élettartamot garantal, még akkoris, ha a betéteket
tobbszor Ujraforrasztjdk. A sorozatot stabil maras-
ra, valamint szerkezeti elemek homlokmarasara
tervezték, mivel rendelkezésre allnak nagy és kis
forgacsolasi atmérdjd valtozatok, valamint egy rovid
és hosszUi HSKé63-A tartd. A rendszer megbizhaté
hitésitulajdonsagokat kinal a kifinomult, csavaros
hitéfolyadék-eloszto rendszerrel a homlokoldalon.

A SZIGORU MINOSEGI ELOIRASOK MA-
GATOL ERTETODO, ES NAGY TELJESIT-
MENYT BIZTOSITANAK.

DM90

Az 6ntétt aluminium alkatrészek homlokmarasatol
vagy vallmarasatél a motor- vagy hazelemek meg-
munkalasaig, sét kilonféle szinesfémek feliletei-
nek homlokmarasaig a sorjamentes megmunkalas
elengedhetetlen. Ennek megfeleléen a PCD betétek
jelentik a mércét. ADM90 sorozatot kifejezetten Ugy
tervezték, hogy megfeleljen ezeknek a kdvetelmé-
nyeknek és nagy teljesitményt nydjtson. 50 mm és
125 mm atmérdjl hosszl és révid kivitelben kaphaté.
A HORN a megfelel6 eszkdzt kinalja ezekhez az
alkalmazasokhoz, a lapkak idéigényes el6beallitasa
nélkll. A sorozat rendkiviil sima futdsardl és a p
tartomanyban mért axialis kifutdsi pontossagarol
nevezetes. Akdra =4 mm-ig, akar simit6 fogasoknal,
arendszerR 4 um-néljobb feliletiminéséget érel.

« | TERMEKEK
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NAGY TELJESITMENYU
FURAS

& | TERMEKEK

AD1122 tomor keményfém furérendszerrela HORN
tott anyagok termelékeny és gazdasagos furdsahoz.
Az egyenes vagoél rendkiviil stabil, és csokkenti a
élratétek kialakulasat. Ezenkivil a sarokletorések
hozzajarulnak avagdél kopasvédelméhez és ezaltal
a szerszam hosszabb élettartamahoz. A specialisan
sajat fejlesztésl HiPIMS bevo-
nat magas szint( kopasvédelmet
biztosit a szerszam szamara. A
nyitott, precizids kdszorilésl hor-
nyok megbizhaté forgacseltavoli-
tast biztositanak.

Az Ujszerszamrendszerrela HORN bizonyitja szak-
értelmét az igényes megmunkaldsi miveletekhez
szlikséges furdk fejlesztésében. Atomor keményfém
szerszamok vonzo ar/teljesitmény ardnyt kinalnak.

Aszemélyre szabott vagoél-geometria a folyamatok
magas szintd meghbizhatésagat mutatja. A HORN
135 fokos és 140 fokos cslcsszogl fardkat kinal.

Két siillyesztési perem biztositja a sta-
bilitdst és a csokkentett surlédast. A 135
fokos tipus 8-szoros atmérdj( valtozatban
kaphatd, négy siillyesztési peremmel.
Ez optimélis furasi minéséget és nagy
pozicionalasi pontossagot biztosit. A 140
fokos furd rovid és hosszu valtozatban

KET PEREM BIZTOSITJA A JO STABILI-
TAST ES CSOKKENTETT SURLODAST.

(3x D és5x D] kaphatd a DIN 6537 szerint.
Az optimalizalt hegy j6 forgacsképzddést
és hiit6folyadék-eloszlast tesz lehetévé
mindkét szégben. Minden tipus belsé
hitéfolyadék-ellatdssalvan felszerelve.
Az egyértelmien hozzarendelt anyag-
csoportok segitségével a felhasznald
kénnyen kivalaszthatja a szerszamokat.
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DG CSERELHETO FEJU
MARORENDSZER

Joéval tobb mint 1000 egyedi megoldassal és szdmos standard valtozattal

a HORN gazdaséagos és er6forrds-takarékos szerszammegoldast mutat

be a DG moduléris cserélhet6 fejii marérendszerével. Az Uj szerszam-

generacidval a HORN optimalizalta a vagofe] és a szar kozotti interfészt

a nagyobb sokoldaliség, stabili- , o , , , ,
tds és nagyobb valtasi pontosséag

raontbon. et coorenes o, W SLARAK TOMOR KEMENYFEM ES ACEL
0j, tomor keményfém monoblokk

kialakitasa teszi lehetévé. Ez azt KIVITELBEN KAPHATOK'

jelenti, hogy a felllet és a kivant

forgacsoldél-forma preciziés koszoriléssel késziil egy keményfém nyers-

darabbdl. Arendszer nagy pontossagot ér el egy vezetdcsap, egy precizids

trapézmenet és egy kipos/lapos érintkezé révén. A cserélési pontossag

p tartoméanybanvan. Ez csokkenti a bedllitdsiid6t és csokkentia gyartasi

kéltségeket. Amoduléris felépités lehetdvé teszia gyors atallast egy ma-

sik forgacsolélapkara és az egyedi specialis megoldasok alkalmazasat.

A HORN a marérendszert standardként 10 mm, 12 mm, 16 mm, 20 mm
és 25 mm atmérdkkel szallitja. Ezen kiviil szdmos vagéél-forma all ren-
delkezésre raktarrol a leggyakoribb megmunkalasi feladatokhoz. A fel-
hasznalé valaszthat 0,5 x 4tmérdjl vagy 1 x atmérdjl vagdélhosszisagu
cserélhet6 fejet. A szarak tomor keményfém és acél kivitelben kaphatok.
Minden tipus rendelkezik belsd hiit6folyadék-ellatédssal. AP és K anyag-
csoportok gazdasagos és termelékeny megmunkalasahoz a HORN az (j
RC4P bevonatot kinalja.

& | TERMEKEK



% | ADALEK

ADALEK

ERZELMEK ES MESTER-

SEGBELI TUDAS

Rock 'n" roll, blues és heavy metal-Nings mas hangszer, amely
annyi érzelmet kelt a kozonségben, mint egy elektromos gitar.
A hangszer kozponti szerepetjatszik a legtobb zenei miifajban,
és az 1930-as évek 6ta zenészgeneraciokat jellemez. A sorozat-
gyartasu gitarok|mellett kis kézmdives vallalkozasok is miikdd-
nek, amelyek a legaprobb részletekig tokéletesitik az elektromos
gitarok felépitését! Marc Lochner irdnyitja ‘ez egyiket. Cégével,
az EBG-Instruments-szel () utakat tor meg, ugyanakkor ra-
gaszkodik a régi hagyomanyokhoz. Egy jelenlegi projekthez egy
Telecaster, titanbdl készilt 3D nyomtatott alkatrészeket és CVD
gyémantvagokat hasznalnak. Locher tdmogatast kapott a Paul
Horn GmbH-tél ehhez a projekthez.
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Marc Locher 6tvozi a modern technolégiat a kézmUlvességgel.

Akritikusok azt allitjak, hogy barki épithet elektro-
mos gitart egy flirésszel, egy csavarhuzéval és egy
forrasztopakaval. Elméletben ezigaz, de senkisem
akarja hallani. Az akusztikus gitarral ellentétben
a legtobb klasszikus elektromos gitarban nincs
Ureges rezonator a hurok hangjanak felerdsitésé-
re. Vannak olyan elektromos gitarok, amelyeknek
Ureges testlk van, de a hangzast altaldban a kiala-
kitas, a faanyagvalasztas,
a hardver, a hangszeddk
és a kivitelezés min6sége
befolydsolja. A hangsze-
dék magneses tekercsek,
amelyek az egyes hurok
rezgését elektromos jellé
alakitjdk. A gitdar megszélaltatdsakor ezek a je-
lek egy effektprocesszoron haladnak at, majd egy
erdsitében felerésddnek, és hangként hangszérdn
keresztil kerlilnek kiadasra. A jatéktechnika, az
effektprocesszor és az erésit6 a kivant és megszokott
elektromos gitarhangzast hozza létre.

Kézmiivesség

Locher hangszereivel leny(igozéen mutatja be, ho-
gyan lehet a gitarkészités hagyomanyos kézmves
technikajat (j otletekkel és technolégidkkal 6tvozni.
Példaula CNC-vel mart aluminiumtesteket finom fa-
fajtakkal és szénszalas nyakakkal kombinalja. Evente

korilbelil hat elektromos sz6l6- vagy basszusgitart
épit. Minden hangszert avasarld kivansagai és igé-

MINDEN ESZKOZ AZ UGYFEL KiVANSAGAI ES
IGENYEI SZERINT KESZUL.

nyei szerint alakit ki. Locher a mindennapi életben
szakiskolai tanarként dolgozik a CNC-technolégia
teriletén. Szabadidejében a pincéjében talalhatd,
ahol a hangszereken dolgozik. Otthoni pincéjében
kialakitott egy gitarkészit6 helyiséget, ahol minden
megtalalhatd, amire egy technikus szive vagyik. A
két helyiségben elhelyezett mihelybenvan egy CNC
mardgép, szamos famegmunkalé gép, egy festéfilke
és egy munkaéllomas a végsé dsszeszereléshez.
A pincéjében egy kis kincsesbanya is talalhaté egy
tonfa raktar formajaban. Gyonyord és ritka tonfékat,
példaul mindgsitett ébenfat, gondor juhart és maha-
gonit tarolnak itt.



M3-as belsé menet marédsa nyomtatott titdn alkatrészben.

.Mindig is kerestem régifalépcséket az 50-es és 60-as évekbdl.
Akkoriban a lépcsék gyakran tdmor mahagonibol késziltek” -
magyarazza Locher. Arégilépcsbket hasznalja fel a gitartestek
és -nyakak elkészitéséhez. ,Afa nagyon alkalmas a gitarépités-
re, mivel kora és a hazak szdrazsaga miatt viszonylag feszilt-
ségmentes is” - magyarazza Locher. Ezt az értékes faanyagot
hasznalja fel jelenlegi projektjéhez, egy Telecasterhezis. Ennek
formaja az egyik legnépszer(bb elektromos gitarkialakitas.
Avilaghird gitarépité, Leo Fender fejlesztette ki. Locher Tele-
casterje azonban nem egyszerl masolata Fender gitarjanak.
Kilonleges anyagokkal és alkatrészekkel, valamint letisztult
megjelenéssel, és a gitar elején taldlhatd sok rejtett csavaros
csatlakozassal egy egyedidarab, amely sok id6t, munkat és ké-
ziigyességet, valamint kiilénleges gyartasi technikakat igényel.

3D fémnyomtatas

.Akivételes miszerek épitéséhez kiilonleges anyagok haszna-
latarais sziikségvan” - mondja Locher. Ezért dontott ugy, hogy
titanbol készilt alkatrészeket hasznal, beleértve a gitartestre
szerelt, a hurokat tarté hidat is. A hid nagyon fontos alkatrésze
a gitarnak, mivel nagyban befolydsolja az attackot (a hangfej-
6dés sebességét) és a sustaint (a hang idétartamat]. Lochera
sajat maga altal tervezett 3D modellel kereste mega HORN 3D
nyomtatassal foglalkozé szakembereit, hogy ezeket az alkatré-
szeket titanbdl nyomtasséak ki. Az alkatrészek geometridja és a
vékony falak miatt az alkatrészek marasa szdba sem jGhetett,
mivel tal iddigényes és koltséges lett volna.

Agitartest megmunkaldsahoz Locher egy haromten-
gelyes CNC-mardgépet hasznal nagysebességi or-
soval és egy négyéll, gyémantbetétes Horn maréval.

< | ADALEK
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Lochernek szerencséje volt: a HORN mar 2018 tavaszan elkezdte
additiv gyartasi projektjét. Mara ez egy kiilonallé gyartési teri-
letté valt. AHORN az additiv gyartast a sajat szerszamgyarta-
saban hasznalja, kiilénésen a prototipusok,
a specialis termékek és a szerszamtartdk
gyartasa, valamint a hitékozeg-felszerelé-
sek optimalizalasa sordan. AHORN az additiv
gyartas altal kinalt kibovitett lehetéségeket
az Ugyfelek és partnerek, példaul a Locher
szamara is elérhetdvé teszi. Az additiv gyartasnak akkor van
értelme, ha technoldgiai elényt eredményez. Sok esetben azon-
ban nem jelent gazdaséagi elényt az additiv gyartas egy olyan
alkatrész esetében, amelyet kordbban hagyoméanyos médon
gyartottak. Ez vonatkozik példaul az esztergalt alkatrészekre,
amelyek gyorsan eldallithatok csuszoéfejes esztergagépeken.
Az additiv gyartas a befejezéshez szilkséges utomunka szem-
pontjabdlis tul koltséges lenne.

SLM folyamat

Az olyan projektekhez, mint a Locher elektromos gitarjai, a
HORN szelektiv lézerolvasztast, mas néven poragyas eljarast
alkalmaz. A fémport egy rétegben viszik fel egy épitéplat-
formra, és a megolvasztandd terileteken lézerrel exponaljak.
A platformot fokozatosan leeresztik, és a folyamatot addig
ismétlik, amig el nem érik a kivant alkatrészmagassagot. A
HORN aluminiumot [AlSi10Mg), rozsdamentes acélt (1.4404),
szerszamacélt (1.2709) és titant hasznal a 3D nyomtatashoz.
Jelenleg mas anyagok kiprébalasa is folyamatbanvan. Az épitési
térfogat 300 mm atmérdji és 400 mm magas. Mivela HORN az
6sszes additiv gyartasi folyamatot hdzon belil végzi, a gyartasi
terlleten dolgozd szakemberek kozvetlenil tudnak reagalni az
Ugyfelek igényeire. Az alkatrészek a tervezett felhasznalasnak

megfelelen kiilonbozé kivitelben késziilnek. AHORN
tdmogatja az ligyfeleta por megolvasztasdhoz sziik-
séges megfeleld paraméterek megtervezésében és

AZ ADDITIV GYARTASNAK AKKOR VAN
ERTELME, HA ELONYT EREDMENYEL.

kivdlasztasabanis. A gyartas az tgyféligényei sze-
rint torténik; vagy nyers alkatrészeket szallitanak,
vagy készre megmunkalt alkatrészeket. A HORN
hazon belili gyartasanak tovabbielénye a telepitett
gépek és méréberendezések széles valasztéka. Ez
id6t takarit meg, és kozvetlen hatassal van minden
gyartasi folyamatra.

A nyomtatott gitaralkatrészeket dréterdzioval va-
lasztjdk el az épitéplatformtdl. Avékonyfall alkatré-
szek nagy igénybevétele miatt azonban hékezelésre
van sziikség a levalasztas el6tt, mivel a levalasztas
utan elvetemednének. A hékezelés 650 Celsius-fokos
hémérsékleten torténik, és kortlbelil két 6ratvesz
igénybe. A Locher az alkatrészek optikai feliiletének
kialakitdsadhoz Uiveggyongyfuvast valasztott. Ahidon
kiviila HORN mas alkatrészeket is nyomtatott Locher
Telecasteréhez.

CVD gyamant maroé

Locher a gitartestet tomadr anyagbdél marja. A nyers
rész egy mahagonilépcséfokbdl szarmazik. Locher
hosszaban levagja, és a két részt tikérképesen 6sz-

A 3D nyomtatas utan az alkatrészek még mindig szilardan régzitve vannak az épitési platformhoz. Az alkatrészek
szétvalasztdsahoz egy droterdzids gépet hasznalnak.




A HORN a szelektiv lézeres olvasztasi eljarast, mas néven poragyas eljarast alkalmazza.

szeragasztja. .Amellett, hogy nagyobb stabilitast biztosit, egyes fafajtak
tikorképes ragasztasa esztétikai tényezd is a gitarkészitésben” - mondja
Locher. Specidlis hangszerragasztdt hasznalnak, amely majdnem olyan
keményre szilardul, mint az Gveg. Ez nagyon fontos, mivel a puha ragasz-
tokotések elnyelnék a rezgéseket, és befolydsolndk a hangszer hangzasat.
Atest megmunkaldsakor Locher egy haromtengelyes CNC mardgépet hasz-
nal nagysebességlorsoéval ésa HORN négyéll gyémantbetétes mardjaval.

A szerszam vagoél hossza korilbelil 45 mm. Ez elegend6 a legtdbb ma-
rasi mivelet elvégzéséhez a testen. A Locher a vagdélek élességének
koszonhetéen id6t takarit meg a késébbi csiszolds soran. ,A marasi feli-
letek rendkiviil lenylgbztek. A mardgépen lévé peremek olyanok, mintha
finomra csiszoltak volna éket, és az éleken nincs sorja. Ez id6t takarit meg
a fafeluletek késébbi csiszoldsakor” - magyarazza Locher. A szerszam a
tomor anyagba sillyedve gond nélkil marja a zsebet is. Locher példaul
szamos hatszdgletl zsebet, valamint az elektromos rekeszt marja a testbe,
hogy csokkentse a sulyt. Locher késébb 5 mm vastag mahagoni fedlapot
ragaszt a zsebek és a maratott kdbelcsatornak folé.

Lakkozott, mint az iiveg

Agitarkészités ezen a magas szinten szamos készséget 6tvoz. A CNC-tech-
nolégidban valé mechanikaijartassag mellett az asztalos, a kézmUves és
a lakkozo képességeire is szilkség van. Miutdn az egyes gitaralkatrészek
legyartéasra kertltek és a finom csiszolasi munkalatok befejezédtek, az
alkatrészeket lakkozzak. Locher a gitar testének gyongyhazfehér metal
szinét valasztotta. A gondor juharbdl és ébenfabol készilt nyak csak egy
sotétbarna festést és egy réteg atlatszd lakkot kapott, hogy a gyonyérd
famintazat lathaté maradjon. . Az alapoz6, a szines lakk és a vildgos lakk
segitségével kilenc ostyavékony réteget viszlink fel” - mondja Locher.
Minden egyes réteget szaradas utan lecsiszolunk, hogy elékészitsik a
kovetkez6 réteget. A festés mindig narancshéjhatast eredményez. Ezt a
felilet enyhén hulldmos megjelenése jellemzi. Az utolso atlatszd lakkré-
tegek ezért kiilonleges kezelést kapnak. Szaradas utan egyre finomabb

szemcsékkel csiszoljak, és kiilonboz vegylletekkel
magas fénylre polirozzak. .Ezek utédn aziddigényes
miveletek utan a vildgos lakk ugy tikrozi vissza a
fényt, mint egy Uvegréteg” - mondja Locher. A hurok
végsl 0sszeszerelése és hangolasa mindig kiilénle-
ges pillanat szdmara. .Az elkészilt hangszer elsé
hangja egyben a blcsu kezdetét is jelenti. Nekem ez
nehéz, hiszen kett6-négy hdnapot téltottem az épité-
sével” - magyarazza Locher. Gitarjait gyakran sze-
mélyesen adja at Uj tulajdonosuknak Eurdpa-szerte.

Locher pozitivan értékeli a HORN-nal valé egydtt-
mikodést: Az egylttmikodés a kezdeti otletektdl
kezdve az alkatrészek titanbol térténé nyomtatasan
at a mUszaki tervezésig, a célorientalt tandcsada-
sig és a megvaldsitasig nagyon professzionalis és
zokkenémentes volt. Mar alig varom a kovetkezd
projekteket. K6szénom szépen.”
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