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HORN Turbowirbeln®
HORN Turbo Whirling® (i HORN fill)

HORN

Turbowirbeln® Turbo whirling®
Doppelt so schnell bei Twice as fast with
erhohter Standzeit! higher tool life
Vor- und Fertigwirbeln Pre- and finish whirling

in einem Prozess in a single process
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HORN
Turbowirbeln®

Der neu entwickelte Prozess des HORN Turbowirbelns® opti-
miert die Zerspanung beim Gewindewirbeln und erhdht die
Wirtschaftlichkeit. Speziell zur Bearbeitung von Gewinden mit
groBerem Aufmaly entwickelte HORN Schneidwerkzeuge fir
das Wirbeln mit neuer Schnittaufteilung. Einzelne Schneiden
arbeiten dazu als Vorschneider und zerspanen das Werkstuck
bis zum definierten AuRendurchmesser. Bei neunschneidigen
Werkzeugen wird Uber Schnittaufteilung die Zerspanungsarbeit
so aufgeteilt, dass jede Schneide gleichmaRig belastet wird
und dadurch die einzelnen Schneiden signifikant h6here Stand-
zeiten erzielen. Die Schlichtschneiden erzeugen im optimierten
Arbeitsbereich die fertigen Gewindeflanken. Unabhangig vom
WerkstuckauRendurchmesser entsteht durch die Kombination
unterschiedlicher Schneidenprofile so ein optimales Gewinde
mit reproduzierbaren Standmengen.

Das HORN Turbowirbeln ist anwendbar bei ein- und mehr-
gangigen Gewinden und Profilen. Die prazisionsgeschliffenen
zweischneidigen Wendeschneidplatten vom Typ S271 werden
dabei individuell auf das jeweilige Gewindeprofil und den zu zer-
spanenden Werkstoff abgestimmt. Gespannt werden die Wende-
schneidplatten in formschlissigen, extrem stabilen Plattensitzen,
entweder in den neuen modularen Wirbelkdpfen mit optimiertem
Handling beim Plattenwechsel, oder konventionell in den
Monoblock-Werkzeugen.

HORN
Turbo whirling®

The newly developed HORN turbo whirling® process optimises
machining during thread whirling and increases efficiency.
HORN has developed cutting tools for whirling with a new cutting
division specially for machining threads with a larger allowance.
To this end, individual cutting edges work as pre-cutters and
machine the workpiece to the defined external diameter. In
the case of nine-cutter tools, the cutting division allows the
machining work to be divided so that each cutting edge is
subject to equal load, meaning that individual cutting edges can
achieve significantly higher service lives. The finishing cutting
edges produce the finished thread flanks within the optimised
working range. Regardless of the external workpiece diameter,
combining a range of cutting edge profiles creates an optimum
thread with reproducible tool life.

HORN turbo whirling can be applied to single-start and multi-
start threads and profiles. What's more, during this process,
the S271 precision-ground double-edged indexable inserts are
tailored to the respective thread profile and the material to be
machined. The indexable inserts are clamped in positive-fit,
extremely stable insert seats either in the new modular whirling
heads with optimised handling during insert replacement or
conventionally in the Mono block tools.



