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TECHNOLOGIE PRÄZISIONSWERKZEUGE

Der Drehteile-Fertiger Rich Prae-
zision in Riederich ist nicht nur 
seit über 40 Jahren zufriedener 

Kunde der Paul Horn GmbH; das Un-
ternehmen von Wolfgang und Gottfried 
Rich fungiert seit einiger Zeit auch als 
Zulieferer des Tübinger Präzisions-
werkzeug-Spezialisten. Beispielsweise 
wird für das Horn-Werkzeugsystem ‘SX‘ 
in Riederich der Grundkörper der Prä-
zisionsschnittstelle gefertigt.

Das Horn-Werkzeugsystem SX ist 
die Weiterentwicklung der Typenfamilie 
‘42X‘. Der Schneidenkopf ist über ein 
stabiles, robustes, aber dennoch hoch-
genaues Gewinde mit der Anlagefläche 
des Werkzeuggrundkörpers verbunden. 
Diese Schnittstelle bringt mehrere Vor-

teile: eine hohe Stabilität aufgrund des 
großzügigen Passgewindes, eine breite 
Abstützung durch die große Anlageflä-
che sowie eine präzise Wechselgenauig-
keit im µm-Bereich, die sich immer in 
der Mitte des Toleranzfeldes einstellt.

Darüber hinaus gestaltet sich der 
Wechsel des Schneidkopfes einfach und 
bedienerfreundlich. Verwendet wird 
das Wechselkopfsystem vorrangig bei 
Fräs- und bei Wälzschälwerkzeugen, die 
auf den Grundkörper aus einem Werk-
zeugstahl gelötet sind.

„Das Fertigen der Werkzeugaufnah-
men war anfangs eine große Herausfor-
derung“, berichtet Wolfram Stiefel, Fer-
tigungsleiter bei Rich. „Die Anforderun-
gen an die Präzision seitens Horn sind 

sehr hoch.“ Mehrere Zehntausend Teile 
in zahlreichen Varianten fertigt Rich 
Praezision für Horn im Jahr.

Für das Horn-Bauteil setzt Stiefel 
auch auf Horn-Werkzeuge. Für die Zer-
spanung kritische Merkmale sind zum 
einen das Passgewinde und zum ande-
ren mehrere sehr eng tolerierte Passun-
gen. Ein weiteres Augenmerk liegt auf 
dem Rund- und Planlauf der verschie-
denen Anlageflächen.

Spanprobleme beim Ausdrehen 
kleiner Durchmesser
Für die Drehbearbeitungen an dem 
Bauteil werden mehrere unterschiedli-
che Horn-Systeme verwendet. Für das 
Innenausdrehen kleiner Durchmesser 
setzt man bei Rich grundsätzlich auf 
das System ‘Supermini‘. Neben einem 
Präzisionsgewinde dienen ein Konus 
sowie eine weitere Passung zur µm-ge-
nauen Zentrierung der SX-Schnittstelle.

Das Drehen des Konus sowie der 
Passung übernimmt ein Supermini des 
Typs 105. „Der Drehprozess der sehr 
eng tolerierten Maße läuft stabil“, sagt 
Wolfgang Rich. „Doch ein Problem, das 
wir beim Innenausdrehen kleiner 
Durchmesser schon immer hatten, waren 
lange Späne, die sich um das Werkzeug 
wickeln. Egal, welcher Werkzeugher-
steller − dieses Problem hat jeder.“

Eine gesinterte Spanformgeometrie 
stellt nun die Spankontrolle sicher
Mit der neuen Generation des Supermi-
nis Typs 105 löste Horn das Problem, 
das sonst nur speziell gelaserte oder 
geschliffene Sonderschneidplatten in 
den Griff bekommen haben. „Horn hat 
es mit dem neuen Supermini des Typs 
105 geschafft, das weltweit erste uni-
verselle Ausdrehwerkzeug für kleine 
Durchmesser mit gesinterter Spanform-
geometrie zu entwickeln“, erklärt der 

Multifunktionales Ausdreh-Werkzeug

Spankontrolle trifft Präzision
Seit über 40 Jahren setzt der Drehteilefertiger Rich auf Präzisionswerkzeuge von Horn, seit 
Jüngstem auch auf die neuen ‘Horn-Superminis‘ mit gesinterter Spanformgeometrie. Für 
Firmenchef Wolfgang Rich haben sich damit „die Spanprobleme nahezu in Luft aufgelöst“.

1 Die neue Supermini-Generation von Horn mit gesinterter Spanformgeometrie sorgt bei 
Rich Präzision dafür, dass die Späne zuverlässig abgeführt werden und hat somit die Pro-
zesssicherheit deutlich erhöht © Horn/Sauermann
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Horn-Techniker Frank Blocher. Das 
Werkzeug biete im Einsatz eine hohe 
Prozesssicherheit durch die sehr gute 
Spankontrolle. Weil die Spanform -
geometrie weit in den Eckenradius der 
Schneidplatte reicht, werde die Span-
kontrolle auch bei kleinen Zustellungen 
sichergestellt. Die Geometrie lasse sich 
universell für verschiedene Werkstoff-
gruppen einsetzen.

Im praktischen Gebrauch zeigen 
sich die Vorteile des neuen Systems 
ganz deutlich. Wolfgang Rich: „Das Pro-
blem mit umwickelnden Spänen war 
sofort gelöst. Wo wir mit dem Vorgän-
gersystem noch manuell die Späne vom 
Werkzeug ziehen mussten, sind die fei-
nen Späne durch die neue Geometrie 
im Spänekübel kaum noch sichtbar.“ 
Die Standzeiten bewegen sich Rich 
 zufolge in dem gleichen Bereich wie die 
von Schneidplatten ohne Geometrie. 
Das Gleiche gelte auch für den Preis. 
Die neue Generation bewege sich hier 
auf nahezu ähnlichem Niveau.

Hochgenaues Gewindefräsen
Zum Fräsen des Innengewindes kom-
men je nach Durchmesser des SX-
Grundkörpers das Horn-Zirkularfräs-
system oder das Vollhartmetall-

(VHM-)Frässystem ‘DC‘ zum Einsatz. 
Die Schneiden sind als Sonderwerkzeug 
mit dem speziellen Gewindeprofil 
 präzisionsgeschliffen. Die Gewinde 
werden in mehreren Zustellungen ge-
fräst. „Die Prüfung des Gewindes erfolgt 
über einen Gewindelehrdorn, den uns 
Horn zur Verfügung gestellt hat“, so 
Wolfram Stiefel. Ein weiterer Zirkular-
fräser des Typs 306 übernimmt das 
Fräsen eines Inneneinstichs. Stiefel 
wählte hierzu das Fräsen, da der Pro-
zess gegenüber dem ungünstigen Län-
gen-Durchmesser-Verhältnis in Serie 
stabiler ist als beim Drehen. „Das Zir-
kularfrässystem mit Wechselkopf oder 
als Monoblock-Ausführung ist genau 
für solche Fräsaufgaben anpassbar“, 
erklärt Frank Blocher von Horn.

Das Zirkularfrässystem von Horn 
bietet dem Anwender eine Reihe von 
Verfahrensvorteilen: Es ist schnell,  
 prozesssicher und erzielt gute Ober -
flächenergebnisse. Dabei taucht das auf 
einer Helixbahn geführte Werkzeug 
schräg oder sehr flach in den Werkstoff 

ein. So lassen sich Gewinde in reprodu-
zierbar hoher Qualität herstellen.

Im Vergleich zur Bearbeitung mit 
Wendeschneidplatten bei größeren 
Durchmessern oder VHM-Fräsern bei 
kleineren Durchmessern ist das Zirku-
larfräsen in der Regel wirtschaftlicher. 
Zirkularfräser haben ein breites Ein-
satzgebiet. Sie bearbeiten Stahl, Son-
derstähle, Titan oder Aluminium und 
Sonderlegierungen. Die Präzisions-
werkzeuge eignen sich besonders für 
die Prozesse Nutfräsen, Bohrzirkular-
fräsen, Gewindefräsen, T-Nut-Fräsen, 
Profilfräsen sowie Verzahnungsfräsen. 
Sie überzeugen aber auch in Sonderan-
wendungen wie dem Fräsen von Dicht-
nuten oder bei der Pleuelbearbeitung.

Geschäftsführer Wolfgang Rich  
 resümiert: „Die neue Generation des 
Superminis von Horn hat uns wieder 
gezeigt, warum wir seit über 40 Jahren 
auf die Präzisionswerkzeuge aus Tübin-
gen setzen. Wir sind gespannt, wie uns 
die kleinen Problemlöser von Horn 
auch in der Zukunft unterstützen.“ W

2 Rich-Geschäftsführer Wolfgang Rich: 
„Das Problem mit umwickelnden Spänen 
war sofort gelöst. Wo wir mit dem Vorgän-
gersystem noch manuell die Späne vom 
Werkzeug ziehen mussten, sind die feinen 
Späne durch die neue Geometrie im Späne-
kübel kaum noch sichtbar“ © Horn/Sauermann

3 Die Supermini-Werkzeuge von Horn eig-
nen sich für diverse spanende Prozesse, 
vorrangig jedoch zum Innen-, Plan-, Kopier- 
und Rückwärtsdrehen © Horn/Sauermann


